UNIVERSIDAD NACIONAL DE INGENIERIA

FACULTAD DR INGENIERIA MECANICA

“MEJORA DE COSTOS DE PRODUCCION CON LA
CONVERSION AL GAS NATURAL EN LA TORRE DE
ATOMIZACION A.T.M 90 DE UNA PLANTA DE
CERAMICOS , PROTECCION DEL MEDIO AMBIENTE ”

INFORME DE SUFICIENCIA

PARA OPTAR EL TITULO PROFESIONAL DE

INGENIERO MECANICO ELECTRICISTA

YATACO BARRIOS, HECTOR MANUEL

PROMOCION 2002 -1
LIMA — PERU

2006



A mis padres, a quienes les esio

muy agradecido y siempre lo estaré.



TABLA DE CONTENIDO

Pag.
PROLOGO 01
CAPITULO |
INTRODUCCION
1.1 Objetivo 03
1.2 Generalidades 04
1.3 Antecedentes 04
1.4 Alcance del proyecto 05
1.5 Limitaciones 05

CAPIiTULOII

ANALISIS DE FACTIBILIDAD DE LA CONVERSION DE COMBUSTIBLE

2.1 Situacion actual del negocio antes de la conversion 06

2.2 Analisis de viabilidad econdmica de la conversion 08

2.3 Descripcion Torre de Atomizacion ATMS0,debido a la conversion de
combustible del grupo generador 16

2.3.1Descripcion de dispositivos principales 19



CAPITULO Ili
EVALUACION ENERGETICA DEL CAMBIO
3.1 Panorama justificatorio del cambio de combustible
3.2 Reserva Nacional de gas natural, panorama Camisea
3.2.1 Aspectos Generales
3.2.2 Incidencia en la economia peruana
3.2.3 Gas natural
3.2.3.1 Procesamiento del gas natural
3.2.3.2 Estacion de regulacion y medida
3.2.3.3 Sistema de distribucion de gas natural
3.2.3.4 Estructura tipica de un sistema de distribucion
3.3 Analisis energético, proceso de combustion
3.3.1 Proceso de combustion
3.3.2 Combustidn del petroleo Industrial 500
3.3.3 Combustion gas natural

3.4 Analisis energético, proceso de combustion

CAPITULO IV

CALCULO DE LA RED INTERNA DE GAS NATURAL
4.1 Disefno de la red interna de gas natural en planta
4.2 Predimensionamiento de red de gas

4.3 Calculo de verificacion con didmetro 4” tramo A-B

4.4 Calculo de verificacion tramo B-D con diametro tuberia 3”

24

28

30

32

34

35

35

36

36

37

37

39

44

49

50

54

55

56



4.4.1 Cuadro resumen de parametros diseno

4.5 Verificacion del espesor y el diametro por calculo del esfuerzo de la
tuberia
4.5.1 Verificacion espesor tramo A—B (Tuberia de 47)

4.5.2 Verificacion espesor tramo B—D (tuberide3”)

4.6 Listado de materiales para el tendido de tuberias

CAPITULO V
SELECCION, DESCRIPCION Y CARACTERISTICAS DE LA RAMPA
A GAS NATURAL
5.1 Generalidades
5.1.1 Presiones maximas de entrada
5.1.2 Seguridad contra caudal de gas admisible
5.1.3 Objetivo del regulador de presion de gas
5.1.4 Objetivo de la valvula interceptora de seguridad (VIS)
5.1.5 Objetivo de la valvula de escape (VES)
5.2 Calculo para la seleccion de implementos de la rampa a gas
5.2.1 Seleccion del filtro
5.2.2 Seleccion del regulador de presion
5.2.3 Control de estanqueidad, regulador de presion

5.2.3.1 Seleccion del control de estanqueidad

58

58

59

59

61

62

63

63

63

64

64

67

69

72

r

81



CAPITULO VI
COSTOS DE INVERSION PARA LA EJECUCION DEL PROYECTO DEL

PROYECTO DE CONVERSION DE COMBUSTIBLE

6.1 Costo total de ejecucion del proyecto 87
6.2 Analisis de costos operacionales, Torre de atomizacion ATM 90 92
6.2.1 Costo Operacionales anuales del petrdleo industrial 93
6.2.2 Costos operacionales con gas natural 98
CAPITULO VII

CONSIDERACIONES ECONOMICAS

7.1 Consideraciones econdémicas 104
7.2 indices econdmicos 105
7.3 Analisis de precio de combustible 108
7.4 Evaluacion econdmica 110
7.5 Calculo del periodo de repago 110
7.6 Calculo del retorno de inversion 111
CAPITULO VI

IMPACTO DEL CAMBIO DE COMBUSTIBLE SOBRE EL MEDIO

AMBIENTE
8.1 Monitoreo de emisiones atmosféricas 112
8.1.1 Objetivo 112

8.1.2 Fuentes de Emision y Parametros Evaluados 113



8.1.3 Consideraciones de Muestreo de campo y analisis
8.1.3.1 Particulas
8.1.3.2 Gases y parametros complementarios
8.1.3.3 Velocidad de Salida de los Gases

8.1.4 Estandares de Comparacion Referencial

8.1.5 Emisiones Atomizador ATM 90

8.1.6 Discusion de resultados

CONCLUSIONES
BIBLIOGRAFIA
ANEXOS

PLANOS

114

114

114

115

115

116

116

119



PROLOGO

En el presente informe tiene como fin realizar el estudio de factibilidad
econdmica de la conversion de Petréleo 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 posicion de
liderazgo en el campo de materiales y acabados para la construccion, con

mas de ciento cincuenta empresas establecidas en los cinco continentes.

CERAMICA SAN LORENZO SAC. cuenta con una planta de produccién
situada en Lurin con una extension total de 115,000 m?, cuyas maquinarias
para la fabricacion de ceramica son de la mas alta tecnologia 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 cuestién seria implementar un programa de evaluacion
energética que da como conclusion realizar el cambio de combustible en la
Torre De Atomizacion ATM90,en el presente informe se evaluara los costos
operacionales y la evaluacion econémica entre cada combustible y el

periodo de recuperaciéon ,asi como el monto de inversién, el cual contribuira
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,



Ademas que dicha conversion tendra 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 conversion,
la construccidn sostenible es un concepto importante, una filosofia que
forma parte de la politica general de todas las empresas del Grupo, la
politica medioambiental esta vinculada a los diversos aspectos de su

buisqueda fundamental de nuevos y mejores productos.

Con el proyecto Camisea el Perd cuenta con un potencial energético que
es aprovechado y explotado ,con una reserva de 8,7 TCF, nuestra planta
sera alimentada con una toma de la red principal proveniente del city gate
Lurin.,con una presion de 4 bar, se ha realizado el calculo del diametro de
las tuberia de acero que alimentaran a la planta ,asi como el flujo de carga
correspondiente del consumo energético en planta, el servicio de
alimentacion de gas sera 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 correccion de precios regularan la tarifa de gas en el

mercado Nacional.



CAPITULO |

INTRODUCCION

1.1 Objetivo

El objetivo de la tesis es reducir los costos de operacion en plantas
industriales ,para lo cual se realizara la conversion del petroleo industrial
500 a gas natural, como resultado del estudio de ahorro energético, el
cambio reducira los costos operacionales en la Torre De Atomizacion
ATM9O0, posterior a la evaluaciobn econdomica, se ejecutara la
implementacion del tendido de tuberia de suministro de gas natural a
planta, la seleccion del equipamiento de la rampa a gas , que cumplen
con las especificaciones técnicas segun normas.

Resultado Econdmico.

Con dicha implementacion tendriamos un ahorro de 127 098,78
US$%/anual, comparado con el combustible anterior (petréleo industrial
500), con la conversion se obtendra un ahorro aproximado del 20%
tomando como referencia los costos operacionales iniciales (antes de la
conversion), también tendra impacto sobre el medio ambiente el cual
nos reducira la cantidad de emision de gases, esto nos permitira

posteriormente implementar el sistema de gestion ambiental ISO 14001.



1.2 Generalidades
Luego de la ejecucion 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 suministré de gas natural en Lirﬁa, la empresa
creo conveniente realizar el proyecto de conversion de combustible en
planta, para lo cual ya se contaba con 61% de equipo de planta con un
consumo aproximado de 4 000 Nm® de GLP ( Secaderos 12 % ,Hornos
Monocanal y Horno Bacanal 49%, alimentados con GLP) ,el proyecto
contemplo el uso de dicha lineas para la alimentacion a estos equipos
,pero si se considero el cambio de todos los difusores de los
quemadores ya que las caracteristicas constructiva de los de gas
natural diferian de los de GLP ,el proyecto de conversion en planta se
ejecuto el ano 2004 ,el cual origino una parada de planta de 3 dias .

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

posicion de liderazgo en el campo de materiales y acabados para la
construccion, con mas de ciento cincuenta empresas establecidas en
los cinco continentes, cuenta con una planta de produccién con una
extension total de 115 000 m?, cuyas maquinarias para la fabricacion de

ceramica son de la mas alta tecnologia disponible hoy en el mundo.



UBICACION GEOGRAFICA DEL PROYECTO
Planta: Av. Industrial s/n Las Praderas de Lurin.
Telf..417 0800 Fax: 430-0540
1.4 Alcance del proyecto
Se cuenta con la experiencia de proyectos en plantas similares del
grupo, ademas se cuenta con el soporte técnico del fabricante SACMI
IMOLA, relacionado con la regulacion y puesta en servicio del quemador
Weishauptt.
1.5 Limitaciones
Las limitaciones para la ejecucion del cambio tienen relacion con dos
aspectos importantes:
a) El tiempo de parada de planta.

b) El costo de inversion del proyecto.



CAPITULO Il

ANALISIS DE FACTIBILIDAD DE LA CONVERSION DE COMBUSTIBLE

2.1 Situacion del negocio antes de la conversion

En el presente capitulo se describe analisis de factibilidad econdmica

para realizar la ejecucion del proyecto de conversion de petroleo

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

Lo U |
hornos US%/anual

Consumo de combustible con GLP

secaderos US$/anual 193 634.96
Consumo anual de combustible petrdlec

industrial ATM90 US$%/anual 949 932,71
Consumo anual de combustible PLANTA

Industrial US$/anual 1934 243.76

TABLA 2.1: COSTO PLANTA INDUSTRIAL
Fuente Ceramica San Lorenzo



De la tabla 2.1, se concluye que el costo del consumo de combustible
para la torre de atomizacion ATM 90 representan el 49% de los costos
totales operacionales de la planta industrial, cabe definir estos consumos:
GLP (hornos, Secaderos) y petroleo Industrial 500(atomizador ATM90).
Para lo cual se tiene un consumo aproximado de 752,5315.8 Nm?/mes de
GLP (Secaderos 10.1 %, Hornos Monocanal y Horno Bicanal 40.9%,
alimentados con GLP), el proyecto contempla el uso de dicha lineas para
la alimentacion 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 Ceramica San Lorenzo

Entonces el programa de eficiencia energetica, desarrolla como item
principal la conversion del combustible en la torre de atomizacion ATM
90 representa el 49% , no es un proceso el cual se pueda plantear
como alternativa recuperar calor, entonces se realiza un analisis de
causa efecto, para lo cual realizaremos una proyeccion de l|os costos
operacionales del consumo con gas natural. Con dicha implementacion
se espera tener un ahorro de aproximadamente 32 558,030 soles /mes
comparando con el combustible anterior (petréleo industrial 500) también

nos permitira reducir nuestras emisiones al medio ambiente, para luego



implementar el sistema de gestion ambiental ISO 14001

2.2 Analisis de viabilidad econdmica de la conversion

El analisis de los costos operacionales por consumo de combustible,

nos indica el ahorro por la conversion de petréleo industrial 500 frente a

gas natural, su marco justificatorio nos conlleva al cambio.

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

a) El régimen de trabajo continuo del atomizador

b) Programa semanal de moliendas y atomizacion

c) Consumo de electricidad.

d) No se cuenta con un suministro continuo.

e) Costos de mantenimiento

f) Por la variacion 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 continuo

b) Costo de inversion para la conversion

c) Periodo de recuperacion de inversion

d) Precio del gas natural =0,131 US$/ m®> (OSINERG Mayo 2001)

e) Se cuenta con suministro continuo

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

de parada .

g) Panorama justifica torio camisea.



Descripcion Petroleo Industrial 500 Gas Natural

ATOMIZADOR ATMS0

Consumo del| 1 107 0O64gal/afo = 4,19 Nm®/afio |6 281,7154 Nm>/afio
combustible

Precio del | 2,66 soles/galon = 226,7 US$/ m® 0,131 US$/ m>
combustible

incluye IGV

Consumo de 949 932,71 822 833,97

combustible al
ano (US$/ano)

Ganancia por cambio de combustible 127 098,74
Variacion porcentual 20%
Costo de 15 026,10 7 750,00
mantenimiento

anuales

(US$/ano)

Costos totales 964 958,81 830 583,97
anuales en el

Atomizador

US$

Variacion de costos totales 134 374,84

TABLA 2.3: RESUMEN DE COMPARACION DE ALTERNATIVAS

EN LA TORRE DE ATOMIZACION ATMS0

Fuente Ceramica San Lorenzo
Con la conversion 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 operacion, la presente tesis esta mas relacionado con los
costos de la torre de Atomizacion, por los que los demas se tomaran
como referencia de datos planta ,entonces se tendria un promedio

mensual aproximado de 1 403 225 m> /mensuales consumidos entre

Hornos, Secaderos y Atomizador, a continuacion se mostrara la nueva
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variacion porcentual planta con la conversion 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 Participacion |Consumo General Nm?®/dia
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 Ceramica San Lorenzo

Del cuadro anterior se puede concluir que la nueva variacion porcentual
de consumo planta es 39% atomizador, 12.2% Secaderos y 48.8%
Hornos con consumo de gas natural planta /dia, entonces se hara un
pedido por aproximadamente 43,5 Nm® de gas natural dia para la planta
como nominacion. Por ultimo de mostrara el cuadro de costos anuales
usando gas natural en planta, teniendo en cuenta los programas de

paradas de produccion 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

Atomizacion 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 Ceramica San Lorenzo
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Equipos Planta Industrial Después(US$/anual) Antes(US$/anual)
Hornos 594 121,06 790 676.09
Secaderos 196 888,96 193 634.96
ATM90 822 833,97 949 932,71
Costo Anual Planta Industrial
US$/anual 1 613 844,00 1934 243.76
TABLA 2.6: COSTOS COMPARATIVOS LUEGO DE LA

CONVERSION A GAS NATURAL, PLANTA

INDUSTRIAL

Fuente Ceramica San Lorenzo

Poder Precio

Combustible | Calorifico(BTU/gal) | Precio(US$/gal) | equivalente(US$/MMBTU)
Diesel 131 036 1,87 14,27
Kerosene 127 060 1,65 13,00
GLP 97 083 1,14 11,79
Residual 6 143 150 0,87 6,10
Residual 500 142 652 0,86 6,02
Gas Natural 1 087,559 BTU/ft> 0,131 US$/m°> 34,109

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

Gas
Unidad Natural

GLP

Kerosene | Disel

Residual | Residual
6 500

1MMBTU | 919,49 ft® | 10,43 gal

7,63
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 conclusion que
es factible la conversion de combustible en lal torre de Atomizacion
ATMO0, luego se mostraran los esquemas caracteristicos de la
instalacion tanto para petrdleo industrial 500, asi como para gas natural.
Donde en cada esquema se describen los componenteé iInvolucrados,
se pondran en evidencia las caracteristicas de cada alternativa, el cual
la rampa a gas aparte de la reduccidon economica 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 capitulos siguientes.

* Circuito anillo combustible denso (Esquema 2.2)

* Circuito anillo gas natural (Esquema 2.3)
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CARACTERISTICAS DE LA INSTALACION R

2.4.1 CIRCUITO DE ANILLO PARA ACEITE COMBUSTIBLE DENSO
(Esquerma indicativo)
1 Valvula de drenaje 10 Grilos combinados con micro de seyuridad
2 Valvula salida cisterna (suministrados por !a Sacmi) :
3 Cisterna de pre-calentamiento (-2 m?) 11 Fillro de peine (suministrado por la Sacmi)
4 Pre-calentador elécirico 12 Quemador (suministrado por la Sacmi)
5] Control del nivel 13 Valvuila de reguacion de presion (colocar
6 Filtro dobile coinmutable con grifos con micro- inmediatamente después del separador aire-qas)
contacto de sequridad (surministrado por la (suministrado por ta Sacini)
Sacmi) 14 Valvula de esfera para by-pAass
7 Bomba doble conmultable alitmenlacion circuito 15 Cable calentador (montar en todo el parimetro del
e anillo (suministrada por 1A Sacmi) circuito de anillo) (suministrado por la Sacmi)
5] Manomealro para vacuometro (suministracdo por 16 Aislacion circuito de aanilio
la Sacmi) 17  Termostatc circuita de anilic [surmiristrado or la Sacmi)
9 Separador gas-aire (suministrado por la Sacmi) 18 Presaslatocircuilode anillo (suministrado poria Sacmi)

19 Entrada combusiibla

—= s
Tl T @

4
g
17
18
16 14
< ‘
;
Y U (i A o vt —,—I
(P A 7 L o AN, DG ><— | 3
— s

ESQUEMA 2.1: CARACTERISTICAS DE LA INSTALACION CON
PETROLEO INDUSTRIAL, ESQUEMA ANTERIOR
Fuente: SACMI IMOLA fabricante
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CARACTERISTICAS DE LAINSTALACION PR

2.4.2 SISTEMA GAS CON CONTROL DE LA HERMETICIDAD

(Csquamea Indicativa)

1 Gonarador

2  Compensador

3 Programaclor (en cahinn)

1 Presdstato contiol hermeticidad S12
5 Clectrovélvula principal Y2

6 Electrovdlvula principal Y4

7  Presostato minima presiéon Sii
B8 Presdstato méaxima presion S33
9 Mandémetro maxima presion

10 Reduclor de presion

11 Valvula de bloqueo

12 Mandmetro alta presién

13 Filtro gas

14 Valvula manual

15 Valvula de purga

16 Electrovalvula piloto Y 1

A CEntrada gas

13 Puiga aire en la almosfera

PA Presostalo aire de combustion

M Quemador

I Distancia reductor-electrovalvula > 10 D (didimetro fubarta)

s

QUEMADOR
A CAMBIAR |

PA

ESQUEMA 2.2: CARACTERISTICAS DE LA INSTALACION CON
GAS NATURAL, ESQUEMA PROPUESTO
Fuente: SACMI IMOLA fabricante



SAN LORENZD

. s gore H,0 +Gases de Combustin
Romizador [ ke !
) Chimenea
153
i D
1 flamotia:
| § B5% Arcilks
Vi = 1% H,0
5.5% Himedad
qg—-. S— — y DT TR
Balsa B
o 3 EEREE I

ESQUEMA 2.3: TORRE DE ATOMIZACION ATM 90, GRUPO

GENERADOR. QUEMADOR A CAMBIAR
Fuente: SACM! IMOLA fabricante
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2.3 Descripcion Torre De Atomizacion ATM90, debido a la conversidn

de combustible del grupo generadof.

El proceso para la preparacion de polvos ceramicos requiere para el
ciclo de prensado polvo granulometrado mediante atomizacion y
secado de la barbotina con aire caliente produce, a través de un
proceso continuo y completamente automatico como es la torre de
atomizacion ATMS0, polvos de granulometria y humedad controladas,
que se deben prensar en seco, para la produccion de azulejos
para pavimentos y revestimiento con cualquier tipo de masa.
La uniformidad de la granulometria de los polvos y la constancia de su
contenido de humedad residual son aseguradas mediante una regulacion
continua y automatica del caudal de |la mezcla combustible/comburente.
Aqui se describe brevemente el ciclo de atomizacion 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
presion constante, a través de los filtros que retienen las eventuales
particulas que podrian obstruir las boquillas de la corona ,siempre y
cuando no sobrepasen en diametro 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 barbdtina dentro de la torre de secado.
Contemporaneamente, el aire aspirado por el electro ventilador principal
(aspira el aire caliente del interior de la camara de la torre), el interior de
la camara es calentada por un ventilador de presurizacion al generador

de calor vy 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 traves del
distribuidor es en forma tangencial Aqui se verifica el encuentro de los
dos elementos y, por lo tanto, el secado de la barbotina.

Ei producto atomizado precipita en el fondo de la torre de hsecado 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 aspiracion con el electo ventilador principal) es
transportada hasta los ciclones separadores que abaten y descargan
gran parte del polvo fino suspendido, concluyéndose asi el tratamiento de
la despolverizacion, luego de esto el restante es enviado a la chimenea el

cual es asi expulsado al medio ambiente.

ESQUEMA 2.4: TORRE DE ATOMIZACION ATMS0
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ESQUEMA 2.5: TORRE DE ATOMIZACION ATMS0
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2.3.1 Descripcion de dispositivos principales

1 Bomba de alimentacion barbotina
2 Centralita bomba alimentaciéon barbotina
3 Filtros y tubos barbotina

4 Anillo distribuidor porta-boquillas
5 Torre de secado

6 Descargador

7 Ciclones separadores

8 Sistema de combustion

9 Sistema de presurizacion

10 Generador de aire caliente

11 Conducto de aire caliente

12 Distribuidor

13 Abateador a humedo

14 Electro ventilador principal.

15 Chimenea

16 Aparato electronico de mando

a) Bomba de alimentacion de barbotina PPB
Para la bomba de alimentacion barbotina.
b) Filtros y tubos de barbotina

El filtro esta constituido por un contenedor cilindrico de

fundicion de hierro esferoidal en cuyo interior hay otro cilindro de
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cobre perforado que sirve como soporte de la red de filtracion, la
linea de alimentacion de la barbotina, hecha con un tubo de
acero galvanizado, estan montados dos de estos filtros que
pueden funcionar alternativamente, maniobrando las valvulas
correspondientes para poder efectuar las operaciones de lavado
y de mantenimiento.

Anillo de distribucion

El anillo de distribucion porta-boquillas de acoplamiento de los
pulverizadores esta construido completamente de acero
inoxidable y esta equipado con empalmes para el montaje de las
boquillas de pulverizacion. Esta conectado con la tuberia de la
barbotina mediante un tubo flexible de caucho entelado. El
numero y el tipo de boquillas que se deben utilizar se establece
segun las caracteristicas del material que se debe atomizar y a
los resultados que se deben obtener (granulometria vy
humedad).

Torre de secado

La torre de secado esta compuesta por una parte cilindrica, que
constituye la torre de evaporacion propiamente dicha, por una
parte conica, donde se recoge el material atomizado y por una
parte superior cerrado que confine el distribuidor del aire
caliente (esta hecho de manera tal que forma dentro de la torre
un vortice que facilita el contacto del aire con el material). Todas

las paredes interiores le la torre estan construidas con chapas
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de acero inoxidable revestidas con dos estratos de lana de roca
separadas por una camara de aire; a parte exterior esta
construida con chapas protectoras de aluminio pulido.

e) Ciclones separadores
Los ciclones separadores son de acero inoxidable equipados
con valvula de contrapeso para la descargo de los polvos y de
las puertas de inspeccion; constituyen el primer estadio de
abatido del polvo para el aire de descarga que sale de la torre.
Estan siempre colocados en el lado de la aspiracion, antes del
ventilador principal, para proteger este ultimo del desgaste
causado por una concentracion muy elevada del polvo.

f) Quemador
Para el quemador, es la parte principal del grupo generador
dependiendo del sistema de alimentacion de combustible |
sistema de alimentacion del combustible puede variar segun el
tipo de combustible empleado: gaseoso o liquido y, éste ultimo,
segun la densidad y la viscosidad, en ligeros (y gasoil) y densos.

g) Sistema de presurizacion
El sistema de presurizacion esta constituido por un
transportador de aire anular colocado en la base del generador
de calor, en el cual esta aplicado un ventilador para elevado
caudal y baja presion. El ventilador esta equipado con una

compuerta motorizada para la regulacion del caudal del aire.
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h) Generador de aire caliente.
El generador de aire caliente es del tipo de combustidon directa,
de forma cilindrica realizado con chapa de acero soldada.
Puede funcionar con combustibles liquidos o gaseosos y esta
equipado con todos los dispositivos de seguridad previstos por
las normas internacionales. La regulacion de la llama se efectua
mediante un sistema que modula la cantidad de aire-
combustible en funcion de la humedad final requerida por el
producto. Esta fijado en posicion vertical mediante anclajes y
estructuras de sujecion. La pared interior (camara de
combustion) esta completamente revestida por un estrato de
ladrillos refractarios. La presurizacion envia aire a temperatura
ambiental a través de la camara cilindrica que envuelve la
camara de combustion manteniendo relativamente fria esta
ultima. 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. Esta construido con acero inoxidable
aislado térmicamente con lana de roca y fibra ceramica en la
parte interior y esta 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 evaporacion esta constituido por una entrada
periférica tangencial y por un sistema de conductos con forma
espiral que obligan al aire a moverse hacia una cc.)rrespondiente
serie de aberturas dispuestas hacia la direccidon central.

h) Ventilador principal
El ventilador principal de tipo centrifugo, constituye la parte en
aspiracion del sistema de circulacion del aire de secado. La
parte del sistema que lo precede se encuentra, por lo tanto, en
depresion.

i) Chimenea
La chimenea constituye la parte terminal del sistema de

circulacion del aire y conecta el sistema con el exterior.



CAPITULO 1l

EVALUACION ENERGETICA DEL CAMBIO

3.1 Panorama justificatorio del cambio de combustible
Se evaluara la situacion energética nacional y mundial, para un analisis
que justifique el cambio de combustible, se tomaran cuenta, estas
condiciones:
Reserva
Produccion
Consumo
Presion
Cabe senalar que el principal objetivo del cambio de combustible es el
ahorro economico, debido a la variacion del crudo en el mercado
internacional, al ser el Peru un importador del petroleo y derivados
estamos expuesto a su variacion, y por ende aumento del mismo los
precios del combustible (petroleo industrial) son afectados por:
a) Conflictos geopoliticos / guerras en zonas productivas (medio oriente)
b) Conflictos laborales
c) Pactos de control de produccion por parte de la OPEP
d) Especulacion de la bolsa

e) Comportamiento climatologico en USA y Europa
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f) Fendmenos naturales ciclones, terremotos, etc.

g) Nivel de inventario de crudo en USA

Son estos los que afectan el precio del petrdleo, es por eso se analiza el
concepto de otra fuente de energia que garantice tanto en reserva,
produccion, precios y anos su aplicacion. En el capitulo se describe la
fuente de energia alternativa que es el gas natural.

PANORAMA MUNDIAL DE LA INDUSTRIA DEL GAS NATURAL

DISTRIBUCION DE LA RESERVAS PROBADAS MUNDIAL DE
GAS NATURAL ( TCF) - 2003

30000 | 25318
0,
| ogo  408%
23000 35 4%
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L
O 15000
—
| 10000 4865 4756
2582 2837 78% 1%
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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 reduccion de las tarifas eléctricas y el ahorro de costos por
el uso del gas, se resume en el uso de una fuente combustible que
ayudara a cambiar el perfil de la economia nacional, propiciando las
condiciones requeridas para un eficiente proceso de industrializacion.
Las reservas de Camisea ascienden aproximadamente a 11 trillones de
pies cubicos de gas natural y 600 millones de barriles de liquidos
asociados, diez veces mas que cualquier otra reserva de gas natural en
el pais. El proyecto Camisea consiste en el uso de estas reservas, tarea
que esta dividida en tres partes: La Extraccion y Produccion, a cargo de
un consorcio liderado por Pluspetrol e integrado por Hunt Oil, Tecpetrol
y Sk. La segunda consiste en la construccion y operacion de dos ductos
paralelos, ambos a cargo de Transportadora de Gas del Peru (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
liquidos asociados al gas natural, llega hasta la planta de
fraccionamiento de Pisco a través de la cual se fraccionaran los liquidos
en productos como propano y butano para su futura exportacion,
generando un alto valor agregado, generando gran cantidad de divisas.
La tercera parte del proyecto corresponde a la construccion y operacion
de una red de distribucion de gas natural por ductos en Lima y Callao.

Esta tarea la realiza la empresa Gas Natural de Lima y Callao (GNLC) y
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su labor permitira aprovechar este recurso en la generaciéon de
electricidad, uso industrial y doméstico, mejorando la calidad de vida de
la poblacion y dando oportunidades de desarrollo y competitividad

industrial al pais.

ESQUEMA 3.4. PROYECCION DEMANDA GAS NATURAL
FUENTE MINISTERIO DE ENERGIA Y MINAS
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3.2.1 Aspectos Generales

a) La exploracion y explotacion, liderada por Pluspetrol incluye

b)

La construccion de 8 pozos dirigidos ubicados en la selva
de Cusco. Pluspetrol ha aprovechado al maximo los
trabajos de los anteriores exploradores minimizando el
iImpacto en el medio ambiente.

El transporte, a cargo de TGP, incluye la construccion de
dos ductos, uno para Gas Natural de 730 km., de largo y
otro para liquidos 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 ducto de liquidos terminara en la Planta de
Fraccionamiento a cargo de Pluspetrol ubicada en Pisco; y
el de gas natural se desviara hacia el Norte, paralelo a la
costa, hasta su Centro de Operaciones ubicado en Lurin, al
Sur de Lima, en donde también se ubicara el City Gate.

Los ductos disenados para el transporte inicial de 285
millones de pies cubicos de Gas Natural y 50.000 barriles
de liquidos condensados de Gas Natural por dia unen las
tres regiones naturales del pais, desde la zona de Camisea
en Cusco hasta Lima y Callao, recorriendo ademas

Ayacucho, Huancavelica, Ica y Lima.
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d) EI gasoducto principal de distribucion para Lima y Callao
recorre 61.5 km., desde el City Gate en Lurin hasta la
Central Termoeléctrica de Ventanilla (Ventanilla, Callao)
mediante una tuberia de acero de 1.13 cm., de espesor y
un diametro de 20 pulgadas. De igual rﬁanera que el
gasoducto del transporte, este también es enterrado a una

profundidad minima de 1.20m.

bkl Gt

- [ - ‘:. r“
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ESQUEMA 3.5: DISTRIBUCION GAS NATURAL
FUENTE MINISTERIO ENERGIA MINAS
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Incidencia en la Economia Peruana

Coloca al Peru en una posicion privilegiada en un contexto
regional deprimido. Gracias a Camisea, el Peru pasara de
importar energia, a exportarla . |

Su potencial energético es de aproximadamente seis veces el
del proyecto hidroeléctrico Mantaro, hasta el momento el mas
grande a nivel nacional.

Permitird una reducciéon de entre el 16 y el 20% de las tarifas
eléctricas, en Lima y Callao. El ahorro en combustible para la
industria local, sera de unos US$ 2 mil millones(Segun MEM).
Propiciara la generacion de industrias paralelas: petroquimica,
exportacion de gas licuefactado, etc.

Cambiara la matriz energética del pais, ya que las industrias
podran pasar de usar combustibles fdsiles a usar el gas
natural.

Permitira dar energia barata y limpia con menores niveles de
contaminacion durante 40 anos 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 diametro,
y sus ramales primarios con un total de 85 km., de tuberias,
con capacidad maxima de 7.2 millones de m3/dia y que

atendera directamente a los clientes industriales.
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* En estas instalaciones se procedera a la medicion del volumen
de gas recibido atender la demanda, al filtrado para eliminar
cualquier impureza producto del largo recorrido desde la Selva,
a la reduccioén de la presion para entrar la ciudad, asi como a la
odorizacion del gas natural para su ré-pido y facil
reconocimiento ya que no tiene olor propio.

* En su primera etapa, GNLC atendera directamente a un grupo
de clientes industriales que ya han firmado contratos de
suministro de gas natural. La construccion de este sistema
constituye la primera obligacion de GNLC de acuerdo a su
contrato de concesion. Este sistema entrara en operacion a
partir del mes de agosto de 2004, momento en que llegara el
gas de Camisea al City Gate via el sistema de transporte de
Transportadora de Gas de Peru (TGP).

e Durante el 2004, se iniciara la construccion de las redes
secundarias de distribucidn, que permitiran llevar el gas
natural por ductos enterrados a los demas clientes
industriales, comerciales y residenciales de Lima y Callao. De
acuerdo a su Contrato de Concesion, GNLC debera estar en
condiciones de prestar el servicio, como minimo, a 10 mil
clientes en los dos primeros anos; 30 mil clientes a los cuatros

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

Es una mezcla de hidrocarburos livianos, donde el principal
componente es el metano (CH4) en un porcentaje del orden
del 80%. El porcentaje restante esta constituido por etano,
propano, butano y otros hidrocarburos mas pesados tales
como pentanos, hexanos y heptanos.

La produccion consiste en la extraccion 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

distribucion
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ESQUEMA 3.6: DISTRIBUCION GAS NATURAL
FUENTE MINISTERIO ENERGIA

MINAS

b) Liquido de gas natural
Es una mezcla de propano, butanos, pentanos y
otros hidrocarburos mas pesados. Es un producto

intermedio en el procesamiento del gas natural

3.2.3.2 Estacion De Regulacion y Medida

La distribucion 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 area en el cual se encuentran instalados los
siguientes equipos: filtro, regulador de presion, medidor,
valvulas de seguridad. En esta area la presion del gas
natural del sistema de distribucion se reduce a un nivel

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

medicion del consumo

3.2.3.3 Sistema De Distribucion De Gas Natural.

Transporte

Alta presion (por ejemplo entre 70 y 40 ba-r)

Line pack

Sucesivas etapas de compresion para garantizar la
presion a los centros de consumo.

Distribucion

Alta presion (por ejemplo entre 20 y 10 bar)

Media presion (por ejemplo entre 4 y 0,4 bar)
Estaciones reguladoras de presion (vinculacion de los

sistemas que operan a distintas presiones

3.2.3.4 Estructura tipica de un sistema de distribucion

Red principal, Red secundariay acometidas.

Sistema de | Presiones tipicas Materiales
distribucion utilizados
Red Entre 20 y 7 Bar. Acero. Polietileno
principal para presiones
hasta 7 bar.
Redes Entre 4 y a 0,4 Bar. | Acero y
secundarias polietileno
Acometidas | Menor a 0,4 bar Acero, polietileno,
cobre 'y hierro
fundido
TABLA 3.1: ESTRUCTURA  SISTEMA DE

DISTRIBUCION, FUENTE MEM-PERU
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3.3 Analisis energético ,procesos de combustion

Oportunidades tecnoldgicas de ahorro de energia y el proceso térmico
tanto del petréleo industrial 500 y el gas natural, las perdidas que
directamente dependen de la combustion del combustible se debe a:

a) Combustibles quemados de forma incompleta como soélidos o gases.
b) Calor en el vapor de agua de los gases de combustion.

c) Calor en los gases de combustion seco, incluyendo el exceso de aire
Un combustible quemado de forma incompleta emite humos o particulas
de carbon mas pesadas, monoxido de carbono o componentes volatiles
del combustible, sea petroleo industrial o gas natural.

En la actualidad se utilizan equipos modernos en el caso de nuestra
planta usa quemados Weishaupt marca aleman, el cual nos envian el
Manila de seleccion y garantizan que las perdidas no seran tan altas, en
el proceso de combustion, cabe indicar que dicha marca provee de

quemadores tanto para gas natural, como para petroleo industrial 500

3.3.1) Procesos de combustion

La combustidon es la combinacion rapida del oxigeno del aire con
los distintos elementos que constituyen el combustible originando
un desprendimiento de calor.

Los combustibles estan compuestos de: C, H;, S y lo acompanan

N2, O2
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Reacciones

C + 02 =» CO; + calor

H, + 72 O, = H,0 + calor

S+ 02 SO, + calor

CO + 7% O, = CO; calor

Al quemar petroleo industrial 500 es una llama radiante y larga
favoreciendo la transferencia de calor por radiacion la longitud de
la llama se ha ido acortando con la evolucion del disefo de los
quemadores mejorando las condiciones de mezcla y permitiendo
disenos cada vez mas compactos.

Cuando se quema gas natural la combustion es muy rapida y la
llama muy corta y poco radiante ya que carece de particulas de
hollin de carbono, ademas que obtienen emisividades de llama
bajas, por consecuencia la transmision de calor por radiacion es
baja.

Valores de emisividad de llama para el:

Petroleo industrial 0,95

Gas natural 0,2-0,6

Eficiencia de la combustion

La eficiencia de la combustion es una medida que indica
efectivamente las energias quimica contenida en el combustible
ha sido liberada en forma de calor durante el proceso de

combustion.
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La combustion es O6ptima cuando es completa y ademas se realiza
con el menor exceso de aire posible.

Combustion Petroleo Industrial 500

El petrdleo industrial 500, es un combustible de alta viscosidad de
500 S.S.F a 122 °F, su combustion eficiente depende de la
temperatura adecuada para su viscosidad, requiere de un proceso

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

Combustible petréleo industrial 500
Rendimiento atomizador 92%

Poder calorifico inferior 142 652 BTU/gal
Densidad del combustible 965 Kg/m3

CUADRO 3.2: CARACTERISTICAS PETROLEO INDUSTRIAL 500
FUENTE PETROPERU

e Relacion aire / combustible, exceso de aire Petroleo
Industrial 500
En el siguiente cuadro se muestra el exceso de aire minimo
necesario para una combustion completa y la eficiencia térmica
correspondiente al ATM90, segun especifica catalogo SACMI

IMOLA
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Combustible Exceso de aire (%)

Petroleo industrial 500 20 -30

Calculo de la relacion aire / combustible

Petroleo industrial 500

Elemento % masa comp. Molar
C 87,26 7,27
H, 10,49 5,24
O- 0,64 0,02
N> 0,28 0,01
S 0,84 0,026
Otros 0,49

CUADRO 3.2: PETROLEO INDUSTRIAL 500
FUENTE PETROPERU

La ecuacion de combustion para 100 Kg de combustible es: 7,27
C+524H,+0020,+0,01 N> +0,026 S)
2> aCr+cHy+dNy+e SO,

Desarrollando:

A=7.27 b=9896 c=524 d=3722 e=0,026

— Relacion aire combustible teorico

r(a /e )lcorico

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

Marc) = 1,25 x 13,59 = 16,99 kg de aire / kg de combustible

Mare), = 16,99 kh de aire / kg de combustible

alc

Cantidad de combustion de sdélidos y liquidos

C + 0>
Hy + % O,
S+ 0,

e Por lo tanto, el volumen total de humos, por Kg de combustible

sera:

H=890xnxC+560x(4,76 xn+1)H>+3,33nS ...,

(Nm?®)
e Cantidad de humos minimos necesario:
Hm = 8,90 C + 32,26 H, + 3,33 S .... (Nm?)
e Hallando An aire estequimetrico
Petréleo industrial 500
87,26% C 10,49% Hx 2,25% S
A =800 + 26,67 H, + 333 SI ....... (m> de aire por Kg de

combustible)
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Reemplazando datos:

Am = 10,638 m?® de aire / Kg de combustible

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

(H)

H, =890C +32,26H, +3335 =890x0,8726+32,26x 0,1 1049+ 3,33 0,0225

H,_ =11225139 Nm’

H=H_ +cn—DA, =11225139+(1,25-1)x10,638=13,88 4639

H =13,884639 Nm*

e Composicion de los gases de combustiéon seria

(Combustion completa)

N 1,87 x0,8726
co, = "27C L 100% = 22X 08720 400 _11,75%
H 13,884639
11,20 x 0,1049
HO:—ll’onz—XIOOO/o= i x 100 = 8,46%
2 13,884639

0,70 x 0,0225 x 100
13,884639

0,708

SO, = =72 x100% = =0.11%
H

5x10.638 x 100 g
_ 0,791 A,, xlOO"A):O’79X]’2 x 10.638 x — 75.66%
2 H 13,884639
0,21(1,25-1)x 10,638 x 100
13,884639

0, = O—’-zl(il--—-]-)A'” x 100 = = 4,02%
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Flujo de combustible
Gravedad especifica Petréleo Industrial 500 = 0,965
El consumo combustible = 138 gal/h (0.5216 m>/h)

Densidad del combustible = 0,965 x 100 Kg/m® = 965 Kg/m?>
Gravedad Especifico x Densidad del agua

mc = flujo de combustible en Kg/h
Vv = Flujo combustible en m*h

f = densidad del combustible (Kg/m?)

me = 503,34 Kg/h

Calculo flujo de aire

= 16,99 kg de aire / kg de combustible

Maire reat = mMar = 503,34 x 16,99 =8 551,81 kg de aire / kg de

combustible

Densidad del aire a 1 atmosferay 15°C = 1,2 Kg/m®

V = Flujo de aire m’/h

8551 .81 kg / hr

. = 7126
1,2 kg /m?’

VY =1.98 m?3/h
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3.3.3 Combustion del Gas Natural

¢ Relacion aire / combustible gas natural

Las reacciones de combustion , combustible gaseoso

Hy + (1/2) O, =& H, O
CO + (1/2) 0, & CO,

Co Hmi + (mi+ 71) Oz ==m; CO + (f_;) H.0

Ejemplo metano

e Aire minimo necesario An

Por siguiente para la combustion de 1m*> de gas el oxigeno
estequiometrico seria la suma del necesario para la
combustidon de hidrégeno, mondxido, de carbono y cada uno
de los hidrocarburos gaseosos.

Por lo tanto el aire estequiometrico necesario por cada m> de

gas.

A, =238, +238C0+ [ml + ';: }4,76(.'" N 4,7{”1’ + ';' }H

Sabemos que segun catalogo de fabricante, para que una
instalacion funcione de manera econdmica y ecologica, hay

que realizar mediciones de los humos.



45

El exceso de aire no sera superior a 10 — 20% para potencia
total y 30% para potencia minima, el contenido de CO no

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

. A.. Aire realmente utilizado
exceso de aire=n = = — —— .
AL Aire minimo necesario

e El volumen total de humos secos por m* de combustible

sera:

Si la Combustion es estequiometrica n = 1 reemplazando en

ecuacion anterior

Humos Minimos (Hn)

. (Nm?)

! it

H,_ =288CO+288H, + [i; + 4,76(m, + ’;Hcm H

Humos totales en funcion del aire estequiometrico

La composicion del gas natural es sensiblemente variable,
depende de su origen y de la eficiencia de cada planta

composicion del gas natural segun croma:
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88.26% Metano CHsy, m; =1

10.53% Etano CoHg, ma=2

0.18%  Propano CsHg, m3 =3

Peso especifico = 0,8364 Kg/m®

Densidad = 0,8364 Kg/m®

Densidad relativa =0,64675

Poder calorifico =11,256 Kwh/m® =9 678,178 Kcall m®

CUADRO 3.3: GAS NATURAL
FUENTE CROMA CAMISEA-CITY GATE

e Calculo del aire estequimetrico, segun datos entonces:

A, =2,36x0,0103 + 4,76[1 + j}x0,8826 + 4,76l:2 + g‘le,l 053 +

4,76[3 + E}X0,00 18

A =10,224|........ (Nm®)

e Calculando la cantidad de humos minimos H.,,

reemplazando datos

4 6 6
H, = 2.88x0,0103 +{j + 4,76(1 + 4]]x0,8826 + [4 + 4,76(2 + 4”

'8
x0,1053 + [5 + 4, 76[3 + %ﬂxo,om 8
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H_ =11,273304] ........ (Nm?®)

e Cantidad de humos totales, recomendacion fabricante

exceso de aire = 10%

H =12.295704] ... .. (Nm*)

e La composicion de gases de combustion seria

(combustion completa).

co , = co m}’:("—"" oy 100 % = 9,1%

7.
H 2 + (!_'_]Cnli H mi
N % 100 % = 16 .98 %

H
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e Seleccion flujo de combustible

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

PCI para el gas natural = 11,256 Kwh/m®

Sabemos
m xXPCIl = Potencia calorifica Quemador

Despejando

L = 7500 000 kcall h
11,256 kwh / m?

(o

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

Al m¢ calculado se muiltiplica por un factor de correccion.
Som, =77841m’ | h
e Calculo del flujo de aire
v, = veloidad aire = A, XM,
Reemplazando valores

vV, =12,295704 x 778,41
vV, =266m"/s

m,=p, ~xV_ =22236kg/s=28005267kg/h airc
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3.4 Analisis de costo comparativo de ambas alternativas

Petroleo industrial 500

Se sabe que el poder calorifico = 22 400 Kcal/m® = 937 85,21
Kj/m?®

Costo del petréleo 0,86 US$/gal

1 galén = 0,003785 m?

Q = 93785,21 Kj /m> x 0,003785 m> = 355,014 K;

Gas natural

Poder Calorifico = 9 678,178 Kcal/m® = 40 520,59 Kj/m?

Precio de gas natural es 3,70861 US$/1 000 pie’® de gas, se
procede a igualar costos, por lo cual tendriamos que dividir

entred4.4 entonces.
0,86 US$/227,3 pie® = 0,86 US$/227,3 pie®

1 pie® = 0,02831 m°

Se tendra 227,3 x 0,02831 = 6,4348 m>
- Q = 40520,59 x6,4348 = 260741,89)

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

de calor con gas natural obteniéndose un ahorro de combustible.



CAPITULO IV

CALCULO DE LA RED INTERNA DE GAS NATURAL

4.1 Diseino de lared interna de gas natural en planta

Calculo de la red a sabiendas del siguiente cuadro.

Planilla de equipos planta
o Consumo m*/h
Posicion | Cantidad Descripcion | = _
Unidad Total
Torre de
1 1 atomizacion 778,41 778,41
ATM90
2 4 Secaderos | 468 | 1872
Horno Bicanal -
730,50
3 1 y 730,50
Monocanal
Consumo Total Planta (m3/h) 1696,11 m°/h
Consumo Adicional Proyectado 50% = 848,055 m>/h
T Consumo Disefio = 25 544,165 m’/h

TABLA 4.1: CONSUMO DE EQUIPOS PLANTA INDUSTRIAL
Fuente Ceramica San Lorenzc
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Diagrama de flujo de carga en planta

Para uso industrial (Revisar plano adicional)

Estaciéon regulacion. Se muestra diagrama simplificado cargas:

3
P = 4 bar 1224 ml-— ATM (778,41 m3/h)
A B
438 m E]
Planta ! Secadero (187,2 m’/h)
Reguladora

de gas

Hornos (730,50 m>/h)

L Reserva 50% (848,055 m“/h)

Calculo de la red a sabiendas del siguiente cuadro.

a) Determinando parametros de diseno.

Asumido de acuerdo a las caracteristicas de produccion, calculo del
diametro de la tuberia entre el punto de entrega(A) y distribucion
(B), el cual ha sido calculado con base en la formula de Renouard,
fuente Norma Tecnica Peruana NTP 111.010, publicada 2003-11-27

Ecuacion a aplicar:

11—4.82

1;2_122:4&6 x S x L C® x (1)
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Sabiendo:

P

Presion absoluta a la entrada del tramo de caferia (Kg/cm?)

P>

I

Presion absoluta a la salida del tramo de cafieria (Kg/cm?)

S = Valor adimensional, densidad relativa del gas natural (aire s = 1)
L = Longitud de calculo de la caneria (metros)

C = Caudal de gas normal a 15°C y 760 mmHg (m*/h)

d = Diametro interior de la caneria (mm)

Debemos tener en cuenta lo siguiente:
a) La formula anterior solo se cumple si C/d < 150

b) La presion absoluta es igual a la presion manométrica mas la
presion atmosférica.
)
Prosey = Py +1,033 (kg / cm?)
c) La longitud real de calculo sera la longitud real del tramo mas Ia

Longitud equivalente por los accesorios del mismo.

L(calculo) = L(real) + Lequiv.

(en metros)

b) Determinando parametros de disefo.

C
V=365,35§2——X—P ......... (2)

Siendo entonces:
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V = velocidad de circulacion (m/seg)

C = caudal de gas normal (m*/h) |

P = presion absoluta de calculo (kg/cm?)

d = diametro interno de la caneria (mm)

Se establece que la velocidad de circulacion del gas; sea inferior a
40 m/seg en todos los puntos de la instalacion. Esta limitacion
tiende a prevenir de niveles de ruido excesivos y emocion en
canerias.

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 presion absoluta de trabajo y el caudal circulado,
efectua él calculo de los diametros.

Asi por lo tanto despejando de la ecuacion anterior:

36535C C
d= \/W 23’49 \/;) ............ (mm)

Calculo de verificacion

Una vez efectuado el predimensionamiento de la red de caneria, se
efectua él calculo de verificacion, aplicando la formula de Renouard.
Conocidos los diametros, 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 caneria comprendido entre la valvula bloqueo de
servicio y la entrada de reguladores primarios:
La caida de presién no debe ser superior al 10% de la presion
minima de suministro.

c) Tramos de red internos comprendido entre 2 etapas de
regulacion:
La caida de presion maxima no debe superar al 20% de la
presion regulado al comienzo de estos tramos.

d) Tramos de cafieria que alimentan en forma directa artefactos
de consumo.
La caida de presidon entre el regulador que los abastece y los

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

4.2 Predimensionamiento de red de gas

Condicion

Consideramos V = 30 m/seg (< 40 m/seg)

Presién suministro = 4 bar = 4,078864 kg/cm?

P = P(man) + Patm) = 5,111864 kg/cm?
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Donde |
d = 3,49 \/j C (m?h)
Pabsoluto (kg/cm?)
D (mm)
Tramo Caudal dicatcutadoy |  diadoptado)
m>/h mm mm Con pulgadas
AB 2 544,165 77,85 100 4"
BD 778,41 43,07 51 2"
BE 187,2 21,12 25 17
BF 730,50 41,72 51 2"
BG 848,055 44,95 51 2"

TABLA 4.2: RESUMEN DE PREDIMENSIONAMIENTO
4.3 Calculo de verificacion con diametro 4” tramo A-B
Tramo A-B
P:—P}=286xsLC"™ xd*®

Reemplazando valores

S =0,64675

L = Lreal + Lequv. = 438 m + 30,4 = 468,4 m
C =2 544,165 m*h

d =100 mm

Donde Lequivalente

4 codos 90°=30xd x4 =30(0,1)x4=12 =12

5codos 45° =14 xdx6 =14(0,1)x6 =84 =84

1 valvula machc = 100 d = 100(0,1) = 10 =10
30,4 m

Lequivalente =144 m
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Reemplazando

P! — P} =48,6 x 0,64675 x 468,4 x (2544,165)"* x (100) “*
Py — 1’} =532208kg/cm’

Despejando Pg

P = P;—5,32208| .. .. (Kg/cm?)

Sabemos Pa = Pmanometrica + Patmosferica = 5,111864 k9/0m2

Reemplazando

Pg = 4,5616 kg/cm?
P manometrica €N B = 3,52869 kg/sz

APag% 11,78% << 20% Cumple condicion
Calculo de verificacion tramo B — D con diametro tuberia 3”

Se parte con la premisa del cuadro predimensionamiento de la red a

gas en el tramo B-D
P; —P? =486 xsx L x C"? x 4%

Reemplazando valores

S = 0.64675
L = Lreat + Lequv. = 122,4 m + 39,474 m = 161,874 m
C =778,41 m°nh

= mm



Donde

l-equivalente

2 reducciones =10 dx2 =1,02 m

2 valvula globo = 333 d x 2 = 33,966 m
2 codos 90°=30d x 3 =3,06 m

2 codos45°=14dx2=1,428m

l-equivalente =39,474

Calculo de PZ —P3 = AP ,

AP, , = P2 —P2 = 5.470926 kg/cm?

Del calculo tramo A — B <& Pg = 4,5616 kg/cm?

P, =3.916 kg/cnt

APgp% =18,2% > 10%

(presion absoluta)
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No cumple.
o Ps Po .
Posiciéon | Tramo | Caudal ([D(mm)| d (kglem?) | (kglem?) AP%
. N 18,2%
1 B-D | 778,41 2" 4. 5616 3,916 No
mm
cumple
64 B - 6,19% |
2 B-D | 778,41 2% " | 45616 4,343
mm Cumple
75 2,98%
3 B-D | 778,41 3” 45616 4,456
i mm Cumple

TABLA 4.3 : RESUMEN DE VERIFICACION TRAMO B-D
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En el siguiente cuadro de muestra los valores obtenidos segun

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

planta
Tramo | Caudal | d (mm) | d” Pa Pg AP%
(m’h) (kg/cm?) | (kg/cm?)
A-B | 2544165 | 100 mm | 4” | 5111864 | 45616 (11,78
Caudal Pa Ps
Tramo s d (mm) | d” 5 5
(m~h) (Kg/cm®) | (Kg/cm®)
B-D 778,41 75 3" | 4,5616 4,456 | 2,98

TABLA 4.4 : DIAMETRO DE TUBERIAS RED INTERNA
PLANTA

4.5 Verificacion del espesor y el diametro por calculo del esfuerzo de

la tuberia

Segun la norma A 53/A 53M.

a) Para tuberia 3” Schedule 40, el espesor de la pared nominal debe
ser 0,216” = 5,49 mm.

b) Para tuberia 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/cm?
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4.5.1 Verificacion espesor tramo A_B (Tuberia de 4”)

{ 6,02 ..
L LU 0,0602 < 0,07 (Estamos ante un cilindro de pared
d 100 mm

delgada)

Aplicamos la formula del esfuerzo circunferencial para los

cilindros de paredes delgadas.

_PiXdo

o] o
2tm

Donde:

n = 1 para tuberia de acero sin costura
P: = presion maxima = 4 Kg/cm?

T = espesor = 6,02

do = diametro exterior = 112,04

Reemplazando:

T 2x6,02x1

. Tuberia de 4” con espesor satisfactorio

4.5.2 Verificacion espesor tramo B — D (tuberia de 3”)

L .5’49".7ﬂ = 0,0732 > 0,07 (Estamos ante un cilindro de pared

d 75 nim

gruesa)
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Aplicando la formula de maximo esfuerzo normal

_P(dl+ o)

d? — g2

Pi = 4 kg/cm?
do = 85,98 mm
di=75mm

Donde remplazando valores:

_____ =29,4588 kg/cm® <<< 2080 kg/cm?
85,98% — 757 & d

.. Tuberia de 3” con espesor satisfactorio

La norma que consideramos para disefio y construccion de
estaciones son NTC3949, Gasoductos, estaciones de
regulacion de presion para redes de transporte y distribucion la
cual nos indica para presion de entrega maximo 4,14 bar. Se
puede entregar a mas 4,14 bar a 6,9 bar exigido algunos

requisitos de seguridad adicionales



4.6

61

Listado de materiales para el tendido de tuberias.

Los costos debido a materiales utilizados en la instalacion de la red

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

TABLA 4.5 :CUADRO DE LISTADO DE MATERIALES

Item | Cant Descripcion Unid | Precio
Unitario
US$
1 8 Brida slip-on DN4”, ANSI 150 Ib Pz 26,00
2 8 Brida slip-on DN3”, ANSI 150 Ib Pz 24,00
3 - Codo 90°-4” acero ANSI B 16.9 Pz 18,00
4 5 Codo 90°-3” acero ANSI B 16.9 Pz 16,30
5 2 Tuberia SCH40, DN4”, A-53/Gr. B Pz 13,75
6 500 |Tuberia SCH40, DN3”, A-53/Gr. B Mt 9,80
7 140 Valvula esférica, brida, DN4”, ANS!I 150 Mit 496,75
8 4 VValvula esférica, brida, DN3”, ANSI 150 Pz 316,00
9 2 Reduccion concéntrica4’x3” acero ANSI B 16.9 | Pz 24,70
10 4 Codo 45° - 4” acero ANSI B 16.9 Pz 15,70
11 6 Tee 3” acero ANSI B 16.9 Pz 17,00
12 |44 Pintura cromato zinc Gl 35,00
13 120 Kg de soldadura Kg 3,60
Total materiales B
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CAPITULO V

SELECCION, DESCRIPCION Y CARACTERISTICAS DE LA RAMPA A

GAS NATURAL

5.1 Generalidades
Los reguladores de presion de los quemadores de gas tienen que cumplir
requisitos dinamicos muy .estrictos, debido a los bruscos cambios de
conexion y desconexion y los pequefios volumenes de tuberia entre los
reguladores y los dispositivos de bloqueo de seguridad del quemador, se
seleccionara uno de actuacion directa y estan dentro de Ila
tolerancia del grupo de reguladores segun NORMA DIN 4788 PARTE 2.
Los tiempos de apertura y cierre son cortos, de forma que Ilos
reguladores pueden seguir rapidas variaciones de carga del quemador, la
seleccion adecuada y el montaje correcto de los reguladores de presion y
de los dispositivos de seguridad con los correspondientes tubos de
funcionamiento son determinantes para un funcionamiento sin
problemas, los reguladores de presion con dispositivos de seguridad
tomando como referencia él catalogo son para presiones de salida
200,140,100,50 y 20 mbar, cualquier valor intermedio se puede
ajustar con el muelle correspondiente. Estos reguladores estan

concebidos para el funcionamiento del quemador y no para la
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utilizacion como estacion de transmision en las instalaciones con
varios quemadores cada uno debe llevar su propio regulador de presion.
Los reguladores de presion 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 .Ia presion de
entrada y del caudal de gas, mantener constante la presion de salida en
los puntos de potencia correspondientes los reguladores se cierran
automaticamente al aumentar la presion de entrada y cuando el caudal
es nulo.
5.1.1 Presiones maximas de entrada
Para presiones de entrada hasta 0.3 bar se trata de alimentacion a
baja presidon, mientras que para presiones mayores a esta se habla
de alimentacién a media y alta presion
5.1.2 Seguridad contra caudal de gas admisible
A través del regulador le llega al quemador una presion de gas
constante en todos los puntos de potencia. Para presiones de
entrada mayores a 0.3bar hay una seguridad adicional de la presion
de gas. Se trata de los dispositivos de seguridad VIS y VES
5.1.3 Objeto del regulador de presion de gas
Los reguladores de presion de gas tienen como objeto,
independiente de la magnitud de la presion de entrada y del caudal
de gas, mantener constante la presion de salida en los puntos de
potencia correspondientes, estos se cierran automaticamente al

aumentar la presion de entrad o cuando el caudal es nulo
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5.1.4 Objetivo de la valvula interceptora de seguridad (VIS)
Esta prevista como dispositivo principal de seguridad contra sobre
presiones y caudales de gas inadmisibles, este bloque Ila
alimentacion de gas al alcanzar la presidbn maxima ajustada.
Durante el funcionamiento esta abierta. Después del 'bloqueo la VIS
Nno se rearma por si misma, el desenclavamiento debe hacerse
manual. La VIS va montada delante del regulador de presion de
gas. A través de un tubo de mando, la VIS obtiene un impulso para
la puesta en funcion del tramo de compensacion detras del
regulador de presion. El ajuste y el control de funcionamiento se
realizan en la instalacion con ocasion 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 valvula de escape (VES)

Como dispositivo de seguridad, cuando el regulador de presion de
gas no cierra estancamente, la VES evitan la activacion no deseada
del dispositivo principal de seguridad. Se puede producir un
aumento inadmisible de la presion cuando el regulador del gas
suministra una presidon de salida demasiado alta debido a una
averia o cuando la VIS no cierra estanca mente y permite el paso
de fugas de gas. Al sobrepasar la presion ajustada, la valvula se
abre contra el muelle de cierre. Si desaparece la sobrepresion, la
VES vuelve ha cerrace por si misma. Se dispondra 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 presion de escape de la VES por debajo
de la presion de activacion de la VIS, se puede obtener el hecho de
que, al producirse un aumento inadmisible de la presion, se active
primeramente la VES y si continua aumentando la presion, se
activa finalmente la VIS. La VES va montada en el -|ado de salida
detras del regulador de presion, los dispositivos de seguridad VES

v VIS van unidos constructivamente al regulador de presion.
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1011 Quemiador de s 2

— D

ESQUEMA 5.1: ALIMENTACION DE GAS A ALTA PRESION CON UN

REGULADOR DE PRESION Y CON DISPOSITIVO DE
SEGURIDAD
Fuente Fabricante SACMI, Weishaupt
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5.2 Calculo para la seleccion de implementos de la rampa a gas

Catalogo tabla Sacmi Imola, DOCUMENTACION TECNICA 124.24.A01

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

serie de torre de atomizacion

salida

DATOS TECNICOS ATM ATM ATM
65 90 120

GENERADOR DE CALOR

Potencia térmica Kcal/h 5 500 000 | 7 500 000 | 10 OO0 000

Electro ventilador Kw(50Hz) 13 14 30

quemador

Electro ventilador Kw - - -

Permanente | -

Temperatura aire °C 400-600 400-600 400-600

entrada torre

BOMBA BARBOTINA

Caudal maximo L/h 2x9 000 2x13 000 3x13 000

Presion maxima bar 30 30 30

Potencia Kw 30 44 66

Numero de los nr. 2x2 2x2 3x2

pistones

TORRE ATOMIZACION

Boquillas: numero nr. 32 32 48

maximo

Consumo térmico Kcal/H,O | 800-850 800-850 800-850

especifico

Agua evaporada L/h 6,500 9,000 12,000

(maximo) " B

Temperatura polvo °C 30-50 30-50 30-50

atomizado

Humedad polvo % 1-8.5 1-8.5 1-8.5

atomizado

AIRE DE DESCARGA o

Electro ventilador m* /h 63,000 87,000 113,000

principal: caudal B

Electro ventilador Kw 110 132 160

principal: Potencia =

Ciclones separadores Nr. 2 4 4

Temperatura aire en  °C 70-90 70-90 70-90

TABLA 5.1: DATOS TECNICOS ATOMIZADOR ATMS0
Fuente Fabricante SACMI, Weishaupt
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Con el dato de potencia ,segun tabla de datos torre de atomizacion
ATM90 ’

1. Potencia Térmica= 7500 000 Kcal/h

lhkw

- = 8722,715346 KW
859,824 Keallh

7500 000 Kcal/h x

Potencia Térmica =8 722,715 Kw.

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

muestra como anexo en el informe)

Tipo de gas PCI Densidad | Densidad Factor de
Kwh/m? kg/m? relativa d conexion

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

Formulas de conversidn de gas licuado, propano, etc., a caudales
equivalentes de gas natural, fuente catalogo fabricante

WEISHAUPT

VVgas natural =Vgas Xf

Vgas =Potencia quemador/PClgas

f = (Densidad relativa/0,641) * (1/2)
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Donde f es el factor de correccion
3. PCI gas natural = 48 443 kj/lkg = 13,45638 Kwh/kg

Para el caso de aplicacion

Potencia = 8 722,715 Kw.

8722,715k
Volumen = =T XW 7749391 mt/h

] 1 256le7/m3

Valor legible con el eje del gas natural

volumen
=774,9391 x 1,00448 =778,41m3/h

gas natural

Volumen de disefio = 778,41m>/h

5.2.1 Seleccion del filtro

Para la seleccidon su seleccion se debe considerar el consumo del
ATMS9O0 778,41 m>/h, ademas se conoce por calculo del didmetro de
la tuberia 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 seleccion).
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Del diagrama de perdida de carga Weishaupt seleccionaremos el
filtro que cumple las condiciones de perdida de carga, presion de

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

Se selecciona:

FILTER TYP3080 /1 DN8O
MAX 4Bar
Product CE-0085 AS0538

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 segun normas)

Descripcion serie Cantidad
FILTER TYP3080 /1 DN80
max 4bar
Filtro Product CE-0085 AS0538 1
CE -0085BMO0186 diametro 6"
QA 400 150z
Quantometer Pmax 16bar
Medidor de Qmax
flujo Qmin 32m3/h 800m°/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 Reduccién de 6"a 3" 2
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Diagrama de pérdidas de carga
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ESQUEMA 5.2: DIAGRAMA PERDIDA DE CARGA
Fuente Fabricante SACMI, Weishaupt
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5.2.2 Seleccion del regulador de presion
Para la seleccion su seleccion s-e debe considerar el consumo del
ATMS0 778.41 m>/h, ademas se conoce por calculo del diametro de
la tuberia ( 3” DN80), con la ayuda del diagrama se puede elegir el

tipo necesario, se debera considerar los siguientes datos:
Teniendo como datos:

Tipo de gas natural (poder calorifico, densidad)

Potencia del quemador

Presidn de entrada hacia la rampa de seleccion

Presidn necesaria de salida

La determinacion del punto se realiza de manera tal que partiendo
del punto de interseccion entre el caudal y la presion 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 regulacion
RG10.La oscilacion total de la regulacion es de */. 10% de la
presion teorica de salida. Con caudal minimo aumenta la presion de
salida en un 10%, con un caudal maximo la presion de salida
desciende en un 10%, los reguladores de presion del gas son
reguladores de activacion directa y tiene una proporcion de
regulacion de 1/20, es decir, el caudal mas bajo regulable es el 5%

del caudal maximo.
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-weishaupt
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ESQUEMA 5.3: DIAGRAMA DE SELECCION, PRESION DE
SALIDA 200mbar, 140mbar, 100mbar, 50mbar
Fuente Fabricante SACMI, Weishaupt
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De la curva de seleccion para presion de salida P, de

200mbar,140mbar,100mbar Weishaupt, considerar lo siguiente

Hasta 700 m®/h-cemcmeeemeeeee DN50
Mayores a 700 m*h hasta 1 750 m®*/h--------——-—-—- DN8O0
Mayores a 1 750 m*h hasta 2 700m°/h ----—--—-—-- DN100
Mayores a 2 700 m3h - DN150

Con los valores obtenidos de caudal y presion de entrada al
regulador, sumados a ellos la curva de seleccion de regulador,

selecciono el regulador de presion con las siguientes

caracteristicas.

Tipo Weishauupt 7/1-50-80 peso 68Kg

RR 16-50-54-12N-033
Diametro conexion de entrada DN50
Diametro conexion de salida DN80
P(entrada)= 4bar P(salida)= 100-210 mbar
Numero de identificacion CE-0085 AQ 1103
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Leyenda

1 Manometrg der entrada oo polsados
Regulador de presion del gas
Tornillo de ajuste (regulador de presion)
T1pa
fAuctle: (cegutidor die presson)
Membrana (reguladar de presion)
Conernon paa respaactin 17

T NN

Conerion luberia impulsos (regulador presion
Torndlo de ajuste (VCS)

10 Muelle (VLS)

11 Vavula de escape de sequndad (VES)

12 Conexion conduclo de escape R 3/4°

13 Membiana

14 Manametro de salida con pulsador

o)

15 T de compensacion

16 Tuba dempalsns (VIS)

17 Tubo de vmputsos (regidador ge presion)
18 Pinca wlermedia

19 Inyector (requladar de |m‘-'.|0rl)

20 Cuerpo de Ia valvula

21 Placa nlenar

22 Desco de by vatvula

23 Vanlla de vvadvula

24 Aswenlo e 1 VIS

20 Tubn e unpul o~ (1S)

26 Memheana (VIS

27 Muclle (VIS)

79 Tl de apesle (VIS)

29 Valultinterceptora de segundad (VIS)
30 Mecamsmo de desenganche

31 Chneta VIS

32 Epderetconnsn

l 1 Alinoslera

Prosion dee salkda
Presion de entiada

ESQUEMA 5.4: ESQUEMA DE REGULADOR DE PRESION

SELECCIONADO

Fuente Fabricante SACMI, Weishaupt



ESQUEMA 5.5: REGULADOR DE PRESION TIPO WEISHAUPT
7/1-50-80 Fuente Fabricante SACMI, Weishaupt
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5.2.3 Control de estanqueidad regulador de presion
El VPS504 trabaja segun el principio de formacion de presion. 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 automaticamente durante
la secuencia de conexion. Si existiese una averia, no se produciria

el arranque y apareceria la indicacion de “AVERIA”

Datos Técnicos

Presion maxima de trabajo 500mbar

Volumen de prueba 4.0

Aumento de presion por bomba 20mbar
Tension/Frecuencia AC 230V-15% HASTA 240 +10%/50Hz
Proteccion /Duracion de la conexion serie 04 IP54/100%
Fusible incorporado en la carcaza T16.3L250V

Corriente de conexion Salida de trabajo max 1 A

Tiempo de liberacidon 10a26s

N maximo de ciclos de prueba 20/h

Temperatura ambiental LES] O 60C

Posicion de colocacion vertical hasta horizontal
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1 2 3 d4a 4 8 S 6
Con electrovalvulas DMV y control de estanqueidad VPSS

ESQUEMA 5.6: ESQUEMA VPS504
Fuente Fabricante SACMI, Weishaupt

1) Llave de paso
2) Filtro regulador de gas
3) Regulador de presion
4) Presostato de gas
4a) Presostato de gas maxima (para TRD)
5) Electro valvula doble (DMV)
5b) Electro valvula para gas de encendido
6) Claveta de gas
7) Manometro 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 presion del gas en el tramo
de prueba en aproximadamente 20mbar respecto a la presion Pe
existente en el lado de la entrada de la valvula V1.Ya durante el
tiempo de prueba el presostato diferencial incorporado controla la
estanqueidad en el tramo de prueba. Al alcanzar la presion de
prueba se desconecta la bomba del motor (fin del tiempo de
prueba.)El tiempo de liberacidon (10...26s) depende del volumen de
prueba (max 4.0l).Cuando el tramo de prueba es estanco, tras max
26 s se produce la liberacidon del contacto del al programador, se
ilumina la lampara de senal amarilla.

Si el tramo de prueba no es estanco o no se alcanza el aumento de
presion de +20mbar durante el tiempo de prueba (max 26s) el VPS
pasa a averia. Se ilumina la lampara roja mientras se produce la
liberacion del contacto por el regulador (demanda de calor.)

Si durante el tiempo de prueba cayese brevemente la tension de
alimentacion a la VPS 504, se producira un nuevo arranque

automatico
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ESQUEMA 5.7: DESARROLLO DEL PROGRAMA
Fuente Fabricante SACMI, Weishaupt
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5.2.3.1) Seleccion del control de estanqueidad

Para la seleccion del sistema de debe considerar el Tiempo
de liberacion, es el tiempo que necesita el VPS para ejecutar
un ciclo completo de trabajo, el tiempo de Iibe}acién del VPS
504 depende del volumen de prueba y de la presion de
entrada para nuestro caso, se muestra parametros de

seleccion de acuerdo a catalogo fabricante WEISHAUPT:

Vprueba > 1,5 |
Pe > 20 mbar
Tf > 10 s

Volumen de prueba Vi yeba.
volumen entre V1 en el lado de salida y V2

en el lado de entrada

Vprueba.max=4 | 4}

Volumen de prueba de los aparatos de mando multiple

Tipo Rp/DN  Volumen de prueba
DMV-D(LE)503/11 Rp3/8 0,091
DMV-D(LE)507/11 Rp3/4 0,09 |
DMV-D(LE)512/11 Rp1 1/4 0,25 |
DMV-D(LE)520/11 Rp2 0,251
DMV-D(LE)5040/11 DN40 0,36 |

DMV-D(LE)5050/11 DN50 0,36 |
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DMV-D(LE)5065/11 DN65 0,60 |
DMV-D(LE)5080/11 DN8O0 1,701
DMV-D(LE)5100/11 DN100 2,301

DMV-D(LE)5125/11 DN125 3,75 |

Seleccionamos el VPS que cumple con las condiciones del
diseno de la rampa a gas natural, a sabiendas que la presion
de salida en mbar del regulador de presion WEISHAUPT
con dispositivo de seguridad seleccionado anteriormente
tiene el siguiente rango de salida desde 100 - 210 mbar.

Sabemos que el tiempo de liberacion que cumple esa
condicion cuando la presion es mayor a 20mbar, por lo tanto
el volumen de prueba tiene que ser mayor a 1,5 |, por ende

el tiempo de liberacion mayor a 10 segundos.
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ESQUEMA 5.8: Fuente Fabricante SACMI, Weishaupt

volumen de prueba de aparatos de mando multiple,

seleccionamos

TIPO \VVolumen de prueba
DMV-D (LE) 5080/11 DN80 1,70 | =
DMV-D (LE) 5100/11 DN100 2,30 |
DMV-D (LE) 5125/11 DN125 3,75 |

Seleccionado

DMV-D5100/11
VPS 504
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ESQUEMA 5.9: CONEXION ELECTRICA VPS SERIE 04
Fuente Fabricante SACMI, Weishaupt

| :

11 10 9

ESQUEMA 5.10: INSTALACION REGULADOR 7/1-50-80
INCLUIDO DVS 504
Fuente Fabricante SACMI, Weishaupt

Donde:

5a) Regulador de presion, alta presion

11) VPS504
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TABLA 5.3: RESUMEN DE LA LISTA DE MATERIALES A INSTALARSE

EN LA RAMPA A GAS

Item | Cant Descripcion

1 1 FILTER TYP3080 /1 DN8O
max 4bar
Product CE-0085 AS0538

2 |1 | Medidor de flujo
CE -0085BM0186 diametro 6" Quantometer
QA 400 150Z Pmax 16bar
< 2 Brida slip on SDFW/N ASTM105 R-3X150Lb SCH40 102556
. 2 Brida slip on ON 6" 150ZB WNRF A105 B16.5 103
2 2 Reducciéon de 6"a 3"
6 2 Brida de transmision excéntrica de aluminio, presion de trabajo
maxima 3bar conexion de brida norma DIN2699 PN 16(DN50/DN80)
7 1 s .
Regulador De Presion tipo Weishauupt 7/1-50-80
RR 16-50-54-12N-033
diametro conexion de entrada DN50
diametro conexion de salida DN80
P(entrada)= 4 bar P(salida)= 100-210 mbar
Numero de identificacion CE-0085 AQ 1103
8 1 Control de estanqueidad

DMV-D (LE)5100/11

10 1 Quemador tipo G70/2A Proteccion 1P40
Potencia minima 1000Kw Potencia maxima=10 500Kw

11 1 Motor ventilador Weishaupt 22 Kw 3500RPM




ESQUEMA 5.6: DIMENSIONES REGULADOR DE PRESION TIPO WEISHAUPT 7/1-50-80
Fuente Fabricante SACMI, Weishaupt

Figura J- TipOS 5/1a8/1 Tipos d: ds dJ” de ds hy h.? hs
- d; G 304 postznor 5/1-25/50 95 30 310 1" 1SC 470 880 195
| Regulacordeprer | 5/1-25/80 2% a0 310 1 16C 470 660 195
s | a3 /7 sonRR18 I . = - s
| L/ e 6/1-50/50 30 s 310 18C 483 683 195
‘ "‘ ] //\;,\\\ AN ¢ /5080 50 B0 310 1 180 485 68l 195
| 3—‘d,+ i ds ——@7—5\7&] | 7/1-50/50 30 30 405 1" 130 485  6RC 193
] ! 1 } i = i 71-50/80 30 50 405 1° 130 485 63C 193
o €| 1 R S | IS0 S0 10 405 1 180 48 60 19
! I B | p T
. | bk, 8/180/80 80 80 405 1" 190 545 735 240
s |l n H B/1-80/100 80 80 405 1° 190 545 735 340
hhy, . hi | 8/1-80/150 80 80 405 1" 190 545 735 240
| ¢ il )
) [‘% -N Tipos hs h: hs I l2 Is ls ls
*_,_I , 5/1-25/50 430 350 280 133 180 847 250 95
.‘ ¢ 5/1-5/80 430 38C 280 133 180 1016 250 95
e 6/150/50 £30 35 285 179 250 752 250 95
., wmm 6/1-50/80 £30 35C 265 179 250 1104 250 5
| 7/1-50/50 ¢30 350 285 179 250 752 250 95
| 7/1-50/80 439 380 285 179 250 1104 250 95
71-50/100 480 370 285 179 250" 1204 250 95
’ i 8/1-80/80 453 330 355 210 300 932 9250 95
8/1-80/100 46C 370 355 210 30D 1234 250 95
8/1-80/150 46C 430 355 210 3C) 234 950 95

1) 0 memtrana y maxima anchera 2) Madida perz desmontaje del muelle



CAPITULO VI

COSTO DE INVERSION PARA LA EJECUCION DEL PROYECTO DE

CONVERSION DE COMBUSTIBLE

6.1 Costo total de ejecucion del proyecto
Del capitulo anterior se realizaron los calculos respectivos del tendido
de tuberia, asi como el listado de materiales, en el presente capitulo se
realizaran cuadros de costos para obtener el costo total de la inversion
del proyecto Cabe senalar que se sumaran los de la inversion de la
implementacion de la rampa a gas, se sabe que con el sistema gas con
control de la hermeticidad se simplifica el sistema de arranque, asi
como aumenta su confiabilidad de operacion.
El quemador de gas Weishaupt seleccionado cumple con las
siguientes normas:
* 90/396/EWG — Normativa de aparatos a gas
* 89/336/EWG — Compatibilidad electromagnética
* 73/123/EWG — Normativa sobre baja tension

Normas segun fabricante.



COSTO MATERIALES, INSTALACION RED DE SUMINISTRO
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TABLA 6.1:
PLANTA
Item | Cant Descripcion Unid | Precio | Precio |
Unitari Total |
o US$
Us$
1 8 Brida slip-on DN4”, Amsi 150 Ib Pz 26,00 208,00
2 8 Brida slip-on DN3”, Amsi 150 |b Pz 24,00 192,00
3 = Codo 90°-4” acero Amsi B 16.9 Pz 18,00 90,00
4 5 Codo 90°-3” acero Amsi B 16.9 Pz 16,30 32,60
5 2 Tuberia SCH40, DN4”, A-53/ Gr. B Pz 13,75| 6 875,00
6 500 |Tuberia SCH40, DN3”, A-53/Gr. B Mt 9,80| 1 372,00
7 140 |Valvula esférica, brida, DN4”, ANSI 150 Mt 496,75 1987,00
8 4 Valvula esférica, brida, DN3”, ANSI 150 Pz 316,00 632,00
9 2 Reduccion concéntrica 4”x3” acero Amsi B 16.9| Pz 24,70 98,8
10 4 Codo 45° - 4” acero Amsi B 16.9 Pz 15,70 94 2
11 6 Tee 3” acero ANSI B 16.9 Pz 17,00 68,00
12 10 Pintura cromato zinc Gl 35,00 350,00
13 120 | Kg de soldadura Kg 3,60 432,00
14 Accesorios de apoyos tuberias 600,00
B 13031,00
Total materiales




TABLA 6.2: COSTO MATERIALES, INVERSION RAMPA A GAS

89

DMV-D (LE)5100/11

Iltem | Cant Descripcion Unid | Precio | Precio
Unitari Total
o USs$
US$ -
1 1
FILTER TYP3080 /1 DN80
max 4bar Pz 200,00 200,00
Product CE-0085 AS0538
Medidor de flujo
2 1 CE -0085BM0186 diametro 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 Reduccion de 6"a 3" Pz 23,50 47,00
6 2 Brida de transmision excéntrica de aluminio, Pz 30,00 60,00
presion de trabajo maxima 3bar conexion de
brida norma DIN2699 PN 16(DN50/DN80)
Regulador De Presion
tipo Weishauupt 7/1-50-80
peso 68Kg
7 1 RR 16-50-54-12N-033 Pz 1565,00! 1 565,00
diametro conexion de entrada DN50
diametro conexién de salida DN80O
P(entrada)= 4bar
P(salida)= 100-210mbar
Numero de identificacion CE-0085 AQ 1103
8 1 Control de estanqueidad Pz 450,00 450,00
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10 |1 Quemador tipo G70/2A ProteccionlP40

Potencia minima 1000Kw, Potencia maxima | 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

Item | Cantidad Descripcion Precio Precio
unitario total
uUss$ Uss$
1 20 m° Excavaciones, asiento tuberia 60| 1 200,00
2 |- Alineacion con teodolito tuberia |  -——- 4 000,00
5 200,00
Costo obra civil
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COSTO DE MANO DE OBRA TRABAJOS MECANICOS

Item Descripcion US$
1 Montaje electromecanico 11 000,00
Mano de obra — disefio — fabricacion y montaje
960,00
2 Radiografia (60 uniones empalmes)
11 960,00
Costo M.D. trabajos mecanicos
CUADRO DE RESUMEN
Descripcion uss
Costo materiales, red de suministro planta 13 031,00
Costo materiales rampa gas Atomizador '5904,00
Cambio de 2 tarjetas PLCcontrol del atomizador 2 200,00
Costo de obras civiles 5 200,00
Costo de mano de obra trabajos mecanicos 11 960,00
Total inversion 8 29!

3829500
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/"
* Costo de combustible
Costo operacion con * Costo de electricidad
Petroleo industrial # 5 * costo de mantenimiento
LN
Costo de operacion * Costo del proyecto
Gas natural * Costo combustible

* Costo de mantenimiento:
Representa el 5% con respecto

al anterior combustible.

6.2.1 Costo Operacionales anuales del petroleo industrial

El analisis de los costos operacionales con el petrdleo
industrial R500, se tomara como data histdorica de consumo
planta de dicho combustible para la torre de atomizacion
ATMOO, el cual nos permitira hacer la relacion de consumo
por mes. Se debe tener encuentra el programa semanal de
atomizacion que esta en funciona de la produccion de
molienda y el consumo de prensas, sobre la base de dichos
factores, se muestra los siguientes resumenes de costos
operacionales en la planta industrial CERAMICA SAN

LORENZO.



ESQUEMA 8.1: CONSUMO DE PETROLEO INDUSTRIAL EN LA TORRE DE ATOMIZACION ATM90 ANTES DE LA CONVERSION
FUENTE: PLANTA INDUSTRIAL CERAMICA SAN LORENZO

CONSUMO DE PETROLEO INDUSTRIAL QUEMADOR ATM90

Numero de articulo GPERTR002 Petroleo Industrlal R500
Sucursallplanta Costo unitario del combustible 2.66 soles/galon
ublcaclon | Consumo de combustible es 135 galones /hora
lotelserle e Considerando mes =31 dias
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
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 95128,00
costo total ATOMIZACION(soles) 247789.6 | 238628.6 | 235235.6 | 237080.5 | 258498.8 | 245871.8 | 236607 | 258259.4 | 258498.8 | 234417.8 | 240863 253040.48
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 81,625.96
tiempo de operacidn horas/dia 22.26 21.44 21.13 21.30 23.22 22.09 21.25 23.20 23.22 21.06 21.64 22.73
Consumo anual de combustible petroleo industrial US$/anual 949,932.71
CONSUMO DE MANTENIMIENTO TORRE DE ATOMIZACION ATM 90
Numero de articulo GPERTR002
Sucursal/lplanta |
ublcaclon |
lote/serle |
Areas May-04 | Abr-04 | Mar-04 | Feb-04 | Ene04 | Dic-03 | Nov-03 | Oct-03 | Sep-03 | Ago-04 | Jul-04 Jun-04
Costo Mantenimienta(Sales) 595151 2,161.16] 4,214.51| 5577.49| 3774.39| 4,938.69| 3051.86| 3,057.21| 2,865.03| 7,767.22| 2,731.69 2,744.08

Consumo Mantenimiento en US$/ailo

15,026.10
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ESQUEMA 6.2 : COSTOS OPERACIONALES Y COSTOS DE MANTENIMIENTO
ANTES DE LA CONVERSION
FUENTE: PLANTA INDUSTRIAL CERAMICA SAN LORENZO
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ESQUEMA 6.3: COSTO TOTAL DE MANTENIMIENTO CON PETROLEO INDUSTRIAL R500 EN TORRE DE ATOMIZACION ATMS0
COSTO TOTAL DE MANTENIMIENTO ANTES DE LA CONVERSION

FUENTE : PLANTA INDUSTRIAL CERAMICA SAN LORENZO

Areas May-04 Abr-04 Mar-04 Feb-04 Ene-04 Dic-03 Nov03 Oct-03 Sep-03 Ago-03 Jul-03 Jun03
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 3,168.34
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 2,744.08
PRENSADO - 11,433.79] 17,055.57| 13,817.73| 17,199.80f 27,770.08/ 14,811.00) 16,686.94] 18,828.55| 11,562.37| 19,740.92 8,940.21| 11,060.04
SECADO: - oo 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 1,401.06
ESMALTADO :4 75033.45| 63617.14| 41,753.94] 39,211.81| 40422.45| 28,136.67| 66,532.74| 75536.83] 40,427.60| 24,768.07| 41,723.64| 36,778.13
HORNO #siinbisos-|  20,719.26|  13,132.20| 23914.23| 15,591.15| 13,889.58| 21,048.59| 11,184.89 11,136.11 14,776.16 8,220.16| 13,226.70| 17,766.74
CLASIFICACION === 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 7,181.63
MOULINOS 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 2,578.86
CORTE /o5 & i 240.00 183.45 269.91 252.92 385.71 149.52 212.00 11.00 548.77 226.36 217.00 40.95

TOTAL(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| 82,719.83




ESQUEMA 6.4: COSTOS DE MANTENIMIENTO EN LA PLANTA INDUSTRIALCERAMICA SAN

80000 - LORENZO ANTES DE LA CONVERSION DE COMBUSTIBLE

70000

60000

50000

40000

30000

20000

10000 |—

Hr |]1 Ll ..-n

38108 38078 38047 38018 37987 37956 37926 37895 37865 37834 37803 37773 37742

Wil

OMOLIENDA BATOMIZACION OPRENSADO OSECADO [ ESMALTADO OHORNO H CLASIFICACION OMOLINOS ESMALTE B CORTE

97



98
6.2.2 Costo Operacionales con gas natural

Para ¢él calculo de los costos operacionales debemos
considerar el analisis de precios del combustible segun cuadro
de precios emitido por OSINERG en Mayo del 2001 indica un
cuadro de acuerdo a las caracteristicas de consumo, tipo,
ubicacion un valor del costo tarifaria del gas natural. Para
nuestro analisis energético nuestro consumo en planta supera
los 45 000 MMBTU, cabe senalar que posteriormente se
ampliara la capacidad instalada de la planta, para lo cual en el

diseno de la tuberia ya se contempla dicho adicional.

Descripcion Tipo Ubicacion| Consumo | Costo
m? US$/KPC
Gran Independiente | Dentro de > 3714
industria Lima 32217.87

‘Fuente OSINERG Mayo 2001

Del cuadro anterior podemos establecer que deacuerdo a las
condiciones energéticas de consumo planta, implicaria un
costo por combustible gas natural de 3,714 US$/KPC.

Convirtiendo a US$/ m*

3,714 US$/KPC = 0,131 US$/m°



Para efectos de Facturacion se debera considerar lo siguiente:

Los Clientes Independientes como es el caso recibiran tres

facturas por separado por los tres conceptos que se detallan a

continuacion, dado que el precio y las tarifas se encuentran

expresadas en unidades diferentes a las de medicion, es

necesario realizar las siguientes conversiones

IConcepto Unidad| Unidad WPrecio /Tarifa
De de
Lectura | Facturacion

Suministro de Gas |Kcal MMBTU WUS$/MMBTU
PLUSPETROL

Transporte de Gas [m®std  |m” std US$/Kpc

por Red Principal (seran convertidos a
de Transporte US$/m?° std)

TGP

ransporte de Gas [n° std |m’ std US$/Kpc

por Red Principal
de Distribucion
GNLC

(seran convertidos a
US$/m? std)

Debemos considerar para €l calculo de costo de combustible,

el Programa Semanal

de Molienda, el cual no da una

referencia de las horas de operacion atomizador al mes.



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

Programa Semanal de Molienda y Atomizacion
Inicial | 01/05/04|02/01/04]|03/01/04 | 04/01/04 | 05/01/04 | 06/01/04 | 07/01/04 | 08/01/04

Mol 1
Mol 2
Mol 3
Mol 4
Mol 5
Mol 6
Mol 7 _
Molinos Bajados 14 14 15 15 15 12 7 15
Ingreso Barbotina (m3) 231.38 231.38 24791 247.91 247.91 198.33 115.69 247.91
Consumo Barbotina (m3) 165.45 260.00 283.64 283.64 283.64 0.00 130.00 283.64
Saldo Barbotina A + B (m3) 280 346 317 282 246 210 408 450 414

- DESCARGA

. CARGA
Varcra 32 ATV O 5 = 0 O i
Horas de Marcha del ATM 14 22 24 24 24 0 11 24
Ingreso de Polvo Ton 182 286 312 312 312 0 143 312
Consumo Polvo Ton 230 270 270 270 270 270 270 200
Saldo Polvo 520 472 488 530 572 614 344 241 353

PASTA SL-17
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ESQUEMA 6.6: CONSUMO DE GAS NATURAL EN LA TORRE DE ATOMIZACION ATM90

CONSUMO DE GAS NATURAL ATMS0

Numero de articulo GPERTR002 GAS NATURAL
Sucursallplanta | Costo unitario del combustible 0.131  US$/m3
ublcacibn L Consumo de combustible es 778.41 m3/h
lote/lserie | 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 operacion horas/dia| 22.26 21.44 21.13 21.30 23.22 22.09 21.25 23.20 8.2 21.06 21.64 22.73
Dias del mes 31 30 31 29 3 3 30 3 30 31 31 30
costo total ATOMIZACION(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$/afio

7,750.00

101
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TABLA 6.3: RESUMEN DE COSTOS OPERACIONALES

Descripcion

Petroleo Industrial
500

Gas Natural

Consumo de combustible

Precio del combustible

incluye 1GV

Consumo de combustible al

ano (US$/ano)

Costo de mantenimiento

anuales (US%/arno)

Costos totales al afno

Atomizador

1 107 064 Galiano

2,66 soles/galon

949 932,71

15 026,10

964 958,81

6 281.7154 Nm®/afo

0,131 US$/m°®

822 833,97

7 750,00

830 583,97
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ESQUEMA 6.7: REPRESENTACION COMPARATIVA DE AMBOS COMBUSTIBLES CON RESPECTO A
LOS COSTOS OPERACIONALES ANUALES EN EL ATOMIZADOR ATM90
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CAPITULO VII

CONSIDERACIONES ECONOMICAS

7.1 Consideraciones economicas

Luego de los calculos de diseno, costos de implementacion y montaje
debido al cambio de combustible, en el presente capitulo se
desarrollara indices que garantizan el retorno de la inversion, se espera
algun retorno en el futuro por las privaciones que se han hecho para
efectuar la inversion. Para el proyecto industrial o lo que espera la
empresa es incrementar la producciéon del producto o reducir los costos
de fabricacion, en este caso seria reduccion de costos operacionales.
Los calculos de ingenieria nos dan una estimacion para satisfacer el
proposito 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 estan basadas.
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Un método es agregar un factor de riesgo a la tasa de descuento
deseado, a continuacion se detalla los indicadores utilizados en el
presente documento, los indicadores econémicos utilizados.

e EIl periodo de repago

e Retorno a ia inversion

7.2 indices econémicos

El analisis econdmico para evaluar la conveniencia de invertir en
determinado proyecto de conservacion de energia: utilizara indicadores
de rentabilidad. Los indicadores de rentabilidad considera factores
como inversiones, ahorro, costos, vida util, etc.

La peculiaridad de las inversiones en eficiencia energética en que la
inversion se paga en ahorro, la aplicacion de los indicadores
mencionados depende fundamentalmente del monto de la inversion
requerida. La evaluacion econdmica de las mejores con inversiones
recuperables en periodos menores de 2 anos, generalmente, no
considera el principio de que el dinero tiene un precio que depende del
tiempo. La motivacion principal de la inversion es generar beneficio lo
antes posible. Los indicadores econdmicos utilizados para bajar
inversiones son:

El periodo de repago y el retorno de la inversion
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Periodo de repaqgo

Este indicador permite conocer el periodo en que la inversion puede
ser recuperada sin considerar la actualizacion del dinero. Este

periodo se expresa mediante la igualdad.

Sl
[ A-0Oivi

[
. anos
|

donde:

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

A = Ahorro anual debido a la reduccion del consumo energético
(US$/ano)

OM = Costos anuales de operacion y mantenimiento

correspondiente a la aplicacion de la mejora (US$/ano)

Normalmente si P es menor que la mitad de la vida util, estimada
del equipo sistema que forma parte de la mejora, la inversion es
rentable. El periodo de repago no permite comparar inversiones en

equipos de los que se suponen vidas estimadas diferentes.

Retorno de la inversion

Este indicador permite conocer el porcentaje que representa el
ahorro anual neto, respecto a la inversion total. Toma en cuenta la
vida util estimada del equipo o sistema, pero como el caso anterior,
no considera la actualizacion del dinero. El retorno a la inversion se

expresa mediante.
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I = inversion total, incluyendo mano de cbra y maferiales (US9)
A = Ahorro anual debido a la reduccion del consumo energeético

(US$/ano)
OM = costos anuales de operacion y mantenimiento

correspondiente a la aplicacion de mejora (US$/aro)

D= v = depreciacion anual del equipo o sistema a instalar

(US$%/ano)

V = vida util estimada del equipo o sistema a instalar, afnos

Es tipico considerar si la inversion en rentable si R es mayor del
15% al 20%.

Consideraciones generales

En vista que los costos de inversion y los costos operativos para el
quemador de la torre de autorizacion ATM 90 son menores que
cuando se opera con petroleo industrial 500 y bajo este concepto lo

evaluaremos.
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Consideraciones:

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

b) La tarifa de gas natural tendra un valor estable durante los 5 afos
siguientes.

c) La depreciacion del equipo se realiza en 10 anos y en forma lineal.

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

e) El réegimen de trabajo produccion continua 24 hrs.

Analisis precios de combustibles

En los siguientes graficos se muestra el comportamiento del precio

del petroleo R- 500.

[ V ariacion Precio Combustible Eetroleo R500

4
3.6 F——— e ——
s 3 B 7
E:_';)Z'S
'z 2
6 1.5
» 1 -
0.5
0 |
97 98 99 2000 2001 2002 2003 2004
anos
PETROLEO INDUSTRIAL 500 -
1997 1998 | 1999 | 2000 | 2001 2002 ( 2003 | 2004
1.63 soles/galon 1,063 | 1,681 | 2,185 | 204 1.8 |r 3.0 3.52

Fuente DGH MEM
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Para efectos de evaluacion econdmica considero el precio del

petroleo industrial 500 de 2,66 soles/galon.

La evaluacion econdmica de las mejoras con inversiones recuperables

en periodos menores de 2 anos, 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

segun OSINERG estos varian entre 3,0 y 3,9 US$/MMBTU, para

nuestro analisis econdmico consideraremos que el precio del gas

natural 3.4109 US$/MMBTU

Cuadro precios gas natural

Numero 1 2 3 4
Cliente gran industria generador gran industria | generador
Tipo independiente |independiente | independiente | regulado
Ubicacion | fuera de lima FL dentro de lima D.L.
Consumo > 32217.87 >32217.87 >32217.87 | >32217.87
MBTU/mes
US$ / KPC -
Gas natural | 1,800 1,000 1,800 1,000
Transporte
AP 1,643 1,096 1,643 1,096
Distribucion
AP 0,270 0,180
Distribucion
BP
Total 3,443 2,096 3,714 2,276

5
pequena
regulado
D.L.

32217.79

1,643

0,270

0,215

3,929

Los precios incluyen el IGV.
FL: Fuera de Lima, DL: Dentro de Lima
FUENTE OSINERG MAYO 2001
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7.4 Evaluacion economica

7.5

Esta nos permite dimensionar el impacto en términos econémicos por el
cambio de combustibles. Aqui considera las inversiones nuevas
necesarias para implementar el uso del gas natural. Los ingresos seran
exclusivamente los provenientes por el ahorro en | el costo del
combustible, asi como También ahorro en costos operativos, del

capitulo anterior se considera una inversion de 38 295,00 USS.

Calculo del periodo de Repago

El costo de combustible con gas natural = 822 833,97 US%/ano
El costo de consumo petréleo industrial R-500 =949 932,71 US$/ano
El ahorro por consumo de combustible

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

La inversion del sistema a gas natural = | = 38 295,00 US$ (incluye

IGV)
OM = Costo anuales mantenimiento, correspondiente a la mejora

COM = Costo anual mantenimiento atomizador

OM = COMgas natural COMR 500]

COMRg-s00 =15 026,10 US$/ano (incluido IGV)

COMgas naturat =7 750,00 US$/afo  (incluido IGV)

OM =7 750,00 — 15 026,10 = -7 276,1 US$/ano (incluido IGV)
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P 38295,00

A-OM ~ [127098,74] - [~ 7276.1]

[P =06 aﬁos] < (menor ala mitad dela vida uno 220 :5J

7.6 Calculo del Retorno de Inversion

I . . . : ~
D= i Depreciacion anual del equipo o sistema a instalar (US$/afo)

D= EZ—QS—OQ =1914,75 US$/ aiio
20

R = '61_.“_015’1 =D 100 (o)

A =127 098,74 US$/afio

OM =-7276,1 US$%/ano
D =1914,75 US¥%/ano

| =38 295,00 US$%/ano

Reemplazando valores de la ecuacion o

Este valor es mayor al 20% (recomendado)

Concluimos que el proyecto cumple con los 2 indicadores, periodo de
repago sera en un ano aproximadamente, retorno de inversion 187%,
ademas en el primer ano él VAN es de US$ 75 186.01 indicativo que el

proyecto proporciona esa cantidad de remanente por sobre lo exigido



CAPITULO VI

IMPACTO DEL CAMBIO DE COMBUSTIBLE SOBRE EL MEDIO

AMBIENTE

8.1 Monitoreo de emisiones atmosféricas
Segun lo sefalado en los Protocolos de Monitoreo de Calidad de Aire y
Emisiones de los Sub Sectores Hidrocarburos y Mineria del Ministerio
de Energia y Minas (MEM), asi como lo establecido por las normas de
la Agencia y Proteccion Ambiental de Estados Unidos de Norteamérica
(US — EPA).
8.1.1 Objetivo
Realizar las mediciones de las concentraciones de las emisiones
gaseosas y particulas 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 Emision y Parametros Evaluados

Fuente de emision

Parametro evaluado

1. Presecadero Monocanal

2. Presecadero Canal alto

3. Presecadero Canal bajo

4. Horno Monocanal

5. Horno de coccion canal alto
6. Horno de coccion canal bajo
7. Corte y secado

8. Atomizador

9. Secadero 1

10. Secadero 2

11.Secadero 3

12.Secadero 4

Particulas

Monoxido de carbono, CO
Oxido de nitrogeno, NOy
Dioxido de azufre, SO»

Dioxido de carbono, % CO»

% Oxigeno, O,

Temperatura de salida de gases
Temperatura ambiente

Exceso de aire

Velocidad de salida de gases
Caudal de emision de gases
(flujo volumeétrico)

Flujo de masa

Tiempo de emision
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8.1.3 Consideraciones de Muestreo de campo y analisis

8.1.3.1

8.1.3.2

Particulas

Método 5 USE PA: Determinacion de Emisiones de
Particulas desde fuentes fijas.

El procedimiento para la determinaciéﬁ de material
particulado en chimeneas es el descrito en el “CODE OF
FEDERAL REGULATIONS” Parte 40, Titulo 60 de la
Agencia de Proteccion del Medio Ambiente de los
Estados Unidos (USEPA). Se empled el Muestreador
Isocimético Universal Stack Sampler marca Grascby.

La masa particulada se ha determinado
gravimétricamente después de sacar el agua sin
mezclar.

La localizacion de los puntos de muestreo para fuentes
fijas.

Gases y parametros complementarios

Método Electroquimico

El andlisis de gases de combustion (CO, NOy SO»)
porcentaje de oxigeno y temperatura el que fueron
realizados con un equipo de lectura directa, basado en
el principio de celdas electroquimicas marca ECOM
AMERICA LTD modelo ECOM AC, que opera a 2,5
LPM, y presenta los rangos de deteccion siguientes:

e Monodxido de carbono, CO  : O — 4000 ppm.



Oxido de nitrogeno, NO : 0 — 4000 ppm
Dioxido de azufre, SO- - 0 — 5000 ppm
Oxigeno :0-21%

Temperatura de la chimenea : O — 1800 °F

8.1.3.3 Velocidad de Salida de los Gases

Las mediciones de velocidad corresponden a
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lo

seffalado por US — EPA en el método 2 del Cddigo

Federal:

Determinacion 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 “estandar” y

un mandmetro de columna tipo inclinado marca Dwyen.

8.1.4 Estandares de Comparacion Referencial

R.M. N° 315-96-EM. Niveles Maximos permisibles de elementos y

compuestos presentes en emisiones procedentes de unidades

Minero — Metalurgicos Julio 1996.

Parametro

Nivel maximo permisible mg/m®

Particula

100
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Decreto Presidencial N° 2 225:
Normas sobre el control de la contaminacion atmosférica

23/04/1992. Republica de Venezuela

Parametro Nivel maximo permisible mg/m® |
Didxido de azufre 5000 ‘
| Oxido de nitrégeno 540
Mondxido carbono 570

8.1.5 Emisiones Atomizador ATM 90

Parametro Gas natural |Petréleo industrial 500
Particulas mg/m> 567

Dioxido de azufre mg/m® [<2,62 [>>262

Oxigeno % 02 N 1,67 4,02 i
Diéxido de carbono %CQO, | 9,1 11,75

8.1.6 Discusion de resultados
Con el proposito 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.
Particulas
Las emisiones de particulas esencialmente provienen del

atomizador. Actualmente el atomizador dispone de un filtro ciclon
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que retiene las particulas mayores entre un 50 a 70%, la
medicion efectuada en la salida del atomizador filtro ciclon
alcanzoé 567 mg/m> a razén de un flujo promedio de 66 113
m>N/h, que supera el limite de emision referencial de 100 mg/m3
establecido por la R.M. N° 316-96-EM, niveles maximos
permisibles de elementos y compuestos presentes en emisiones
procedentes de unidades Minero Metalurgicas Julio 1996.

De acuerdo a las coordinaciones realizadas se dispondra a la
salida del Atomizador vy filtro ciclon de un nuevo filtro de mangas,
que dispondra una eficiencia de retencion de particulas del 99%,
eliminando las emisiones de este contaminante ambiental. La
instalacion del filtro de mangas sera considerada como parte de
la mitigacion de impactos negativos en el plan de Manejo
Ambiental.

Monoxido de Carbono

Las concentraciones de monoxido de carbono presentan
variaciones entre un minimo de 4 mg/m3 un maximo de 102
mg/m?> , alcanza concentraciones inferiores al limite de emision
referencial de 570 mg/m> establecido por la Republica de
Venezuela en el decreto presidencial N° 2.225 normas sobre el
control de la contaminacion atmosfeérica.

Emisiones de Dioxido de Carbono

Con el cambio de combustible obtenemos una reduccion del % de

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

impacto debido a la problematica del efecto invernadero.

Dioxido de Azufre
Debido a que practicamente el gas natural es exento de azufre,
las concentraciones de las emisiones gaseosas (NO,, SO, CO,
etc.) como producto del proceso de combustion alcanza valores
por debajo de sus respectivos limites de referencia de la
Republica de Venezuela. Esto se debe esencialmente al cambio

de residual 500 por gas natural desde julio de 2004.



1)

2)

3)

CONCLUSIONES

Consideramos que es viable el proyecto de conversion a gas natural
en nuestra planta industrial debido a que tendriamos un periodo de
repago en un ano, ademas en el primer ano se obtendra VAN=75
185,00 US$ lo cual indica que el proyecto proporciona esa cantidad
de remanente por sobre lo exigido, garantiza cuan factible es la

conversion tras su evaluacion economica.

El calculo tiene como fin definir la red de abastecimiento de gas
natural de los equipos en planta y ademas se evalua el hecho el cual
pueda servir de suministro para una segunda ampliacion de la planta,
por lo que se concluye que de encontrar velocidades por encima de
las recomendadas, estas deberan ser reducidas unicamente por
mayores diametros de tuberia ya que se descarta el elevar la presion

debido a que el proyecto no contempla dicho fin.

Se concluye que existira un troncal de alimentacion planta con
diametro de 4 pulgadas y un ramal de alimentacion a la torre de
Atomizacion de 3 pulgadas, el dimensionamiento de las tuberias se
efectua desde el punto de vista de maxima presion y de velocidad de

transporte.
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o)
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Representa un gran impacto desde el punto de vista de costos
operacionales anteriormente estos representaban en- la Torre De
atomizacion ATM90 949 932,71 US$, con la conversion a gas
natural representan 822 833,97 US$, 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 con el

combustible petroleo industrial 500.

El equivalente energético del gas natural es de menor precio y
permite obtener importantes ahorros frente a los otros combustible,
segun nuestra proyeccion el precio equivalente ( US$/MMBTU)
del gas natural es menor que el del petrdleo industrial 500, esta
variacion representa 2,61 US$/MMBTU, entonces es el gas natural
la mejor alternativa de conversion, ademas se agrega que es una
energia limpia por cuanto disminuye |la cantidad de emisiones

frente al combustible en cuestion.
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6) La conversion de combustible a gas natural tiene un impacto positivo
sobre la proteccion al Medio Ambiente, ya que practicamente el gas
natural es exento de azufre, las concentraciones de las emisiones
gaseosas (NOy,, SO, CO, etc.) como producto del proceso de
combustion alcanza valores por debajo de sus respectivos limites de
referencia de la Republica de Venezuela. Esto se debe

esencialmente al cambio de residual 500 por gas natural.



BIBLIOGRAFIA

a) Disposiciones, normas y recomendaciones para el uso de gas natural en
iInstalaciones industriales.
GAS DEL ESTADO Argentina 1989.
b) Gas Natural Seco. Sistema de Tuberias para Instalaciones Internas
industriales.
Norma Técnica Peruana NTP11.010
c) Instalaciones para suministro de gas en edificaciones industriales.
Norma Técnica Colombiana. NTC4282-1997.
d) Instalaciones para el aprovechamiento de gas natural.
NOM-002-SECRE-1997.
e) Instalaciones para suministro de gas en edificaciones industriales.
Norma Técnica Mexicana.
f) Manual de Instrucciones Atomizadores para Barbotinas Ceramicas
Fabricante Sacmi Imola
g) Nota Técnica Transporte y Distribucion.
TRACTEBEL
h) Reglamento de distribucion de Gas Natural por Red de Ductos y sus
Modificaciones.

Ministerio de Energia y Minas D.S N 042-99-EM.



I) Tecnologia de la Industria del Gas Natural y sus aplicaciones.

Facultad de Ingenieria Mecanica.

WWW.anst.orqg American Nacional Standards Institute

WWW.apl.org American Petroleum Institute

www.publigas.com American Public Gas Association




ANEXOS



NORMA TECNICA NTP 111.010
PERUANA ’ 2003

Comision de Reglamentos Técnicos y Comerciales - INDECOPI
Calle dc La Prosa 138, San Borja (L.ima 41) Apartado {45 l.ima, Pcr

GAS NATURAL SECO. Sistema de tuberias pare
instalaciones internas industriales

NATURAL DRY GAS. Piping system for industrial installations

2003-11-27
1" Edicion

R.0114-2003/INDECOPI-CRT.Publicada el 2003-12-17 Precio basado en 38 paginas
1.C.S.: 75.180.01 ESTA NORMA ES RECOMENDABLE
Descriptores: Gas natural seco, tuberias, instalaciones eléctricas




iNDICE

pagina

INDICE i

PREFACIO i
. ALCANCE I
2. REFERENCIAS NORMATIVAS 1
3. CAMPO DE APLICACION 6
4. DEFINICIONES 6
5. SELECCION DEL MATERIAL DEL SISTEMA DE TUBERIAS 10
6.  SELECCION DEL MATERIAL DE LAS TUBERIAS EN FUNCION DE SU
UBICACION. I
7.  SELECCION DEL MATERIAL DE LAS TUBERIAS EN FUNCION DEL
DIAMETRO 12
8.  ESPECIFICACIONES TECNICAS DE LAS TUBERIAS 12
9.  ESPECIFICACIONES TECNICAS DE LOS ACCESORIOS 14
Y BRIDAS
10.  LSPECE ICACIONES TECNICAS DI LAS VALVULAS IS
1. ESPECIFICACION TECNICA PARA EL SISTEMA DE 1S
SEGURIDAD DEL EQUIPO DE CONSUMO
12.  EQUIPOS DE REGULACION Y MEDICION 16
13.  USO DE VALVULAS 17
14. DISENO Y DIMENSIONAMIENTO DEL SISTEMA DE TUBERIAS 18
5. CONSTRUCCION DEL SISTEMA DE TUBERIAS 23

TECNICAS PARA REALIZAR LLAS UNIONES DI TUBLERIAS

26



17. CONSTRUCCION DE TUBERIAS SUBTERRANIEAS 26

18. CONSTRUCCION DE TUBERIAS DE SUPERFICIE 28
19.  SOPORTES, ANCLAIJLES Y GANCIIOS 29
20. PRUEBA DE HERMETICIDAD 30
21.  PLANO CONFORMLE A OBRA 31
22. RECOMENDACIONLES GENERALLES PARA LL DISENO, LA 31

EJECUCION Y LA PUESTA EN MARCHA
23. NORMA TECNICA DE APOYO 32

24  ANTECEDENTES 38



PREFACIO

A. RESENA HISTORICA

Al La presente Norma Técnica Peruana fue elaborada por el Comité Técnico
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meses de octubre 2002 a junio del 2003, utilizé como antecedente a los que se indican en
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GAS NATURAL SECO. Sistema de tuberias para
instalaciones internas industriales

1. OBJETO

Esta Norma Técnica Peruana establece los requisitos que debe cumplir del sistema de
tuberias para el suministro de gas natural seco en las instalaciones internas ‘industriales en
referencia a la especificacion de los materiales, el disefio y dimensionamiento, la
construccion y las exigencias minimas de seguridad para una operacién confiable.

Esta Norma ‘I'écnica Peruana incluye consideraciones generales y relerencias normativas
internacionales para los equipos de regulaciéon de presién y medicién, asi como los
requerimientos de seguridad para los sistemas de combustién de los equipos de consumo.

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

En todas aquellas aplicaciones que estan fuera del alcance de esta NTP como son el
sistema de tuberias para el transporte y la distribucion de gas natural seco, el gas natural
comprimido para uso vchicular y plantas de generacién eléctrica, entre otros, deberan
utilizar las normas técnicas nacionales o internacionales 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 momento de esta publicacion. Como toda Norma estd sujeta a revision, se recomienda a
aquellos que hacen acuerdos en base a ellas, que analicen la conveniencia de usar las
ediciones recientes de las normas citadas seguidamente. El Organismo Peruano de
Certificacion posee, en todo momento, la informaciéon de las Normas Técnicas Peruanas en
vigencia. '
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2.1 Normas Técnicas Pernanas

2.1.1 NTP 342.522:2002 Cobre y alecaciones de cobre. Desde Parte |
hasta parte 20

2.1.2 NTP 342.052:2000 Cobre y alcaciones de cobre. Tubos redondos
de cobre sin costura, para gas y agua

2.2 Normas Técnicas Internacionales

2.2.1 ISO 7-1:1994 Pipc thrcads where pressure — tight joints are
made on the threads. Part 1: dimensions,
tolerances and designation

2.2.2 [SO 22811:2000 Pipe threads where pressure — tight joints are
not made on the threads. Part 1: dimensions,
tolerances and designation

223 ISO 14313:1999 Pctroleum and natural gas industrics — pipcline
transportation system - pipc line valve

22.4 1SO 4437:1997 Buried PE pipes for the supply of gaseous
fuels — metric series — specilication

225 1SO 8085:2001 PE fittings for the supply of gascous fuels —
meltrics series — Part. 1, Part. 2, and Part 3

2.3 Normas Técnicas Regionales

2.3.1 CEN EN 12279:2000 Service Lines — [Functional Requirements
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2.3.2 CEN EN 12186:2000 Gas Supply Systems — Gas Pressure
Regulating Stations for Transmission and
Distribution — FFunctional Requirements

2.3.3 CEN EN 1776:1998 Gas Supply Systems — Natural Gas Measuring
Stations — Functional Requirements

234 CEN EN 1359:1998 + Gas Meters — Diaphragm gas meters

2.3.5 CEN EN 12480:2002 Gas meters — rotary displacement gas meters

2.3.6 CEN EN 334:1999 Gas Pressure Regulators for inlet pressures up
to 100 bar

2.4 Normas Técnicas de Asociacion

2.4.1 ASTM AS539:1999 Standard specification for electric resistance-
welded coiled steel tubing for gas and fuel oil
lines

2.4.2 ASTM A254:1997 Standard specilication lor cooper brazed steel
tubing

243 ASTM A 53:1998 Standard Specilication for Pipe, Steel, Black
and IMot-Dipped, Zinc-Coated Welded and
Seamless

2.4.4 ASTM A 106:1999 Standard Specilication for Seamless Carbon
Steel Pipe for High-Temperature Service

2.4.5 ASTM B 837:1995

Standard Specification for Seamless Copper
‘Tube lor Natural Gas and Liquelied Petroleum
(L.P) Gas Fuel Distribution Systems
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2.4.6 ASTM 13 88:1996 Speccilication for Scamless Copper Water Tube

2.4.7 ASTM 13 280:2002 Spcecification for scamless cooper tube for air
conditioning and rcfrigeration licld scrvices

2.4.8 ASTM A 193M:2003 Alloy-steel and stainless steel bolting materials
for high-temperature service

2.4.9 ASTM A 194M:2003 Carbon and alloy steel nuts for bolts for high-
pressurc and high temperature service

2.4.10 ASTM D 2513:2003 Thermoplastic gas pressure pipe, tubing and
fittings

2.4.11 ASTM D 2774:2001 Standard practice for underground installation
of thermoplastic pressure piping

2.4.12 ANSI/AGA LC1:2001 Interior Fuel Gas Piping System Using
Corrugated Stainles steel Tubing

2.4.13 ANSI B16.18: Cast copper alloy solder joint pressure fittings

2.4.14 ANSI/ASME B16.10:2000 Cast iron pipc flange and [lange littings

2.4.15 ANSI/ASME B1.20.1:1992 Screw Threads - Pipe Threads. General
Purpose (inch)

2.4.16 ANSI/ASME: B3 36.10:2000 Welded and scamless wrought steel pipe

24.17 ASMIE 316.20:2000 Standard for ring — joint gaskets and grooves

for steel pipe MNange
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2.4.18 ANSI B16.18:2000 Cast cooper alloy soldier joint pressure fittings
2.4.19 ASML: B 16.4:1998 Cast iron threaded fitting
2.4.20 ANSI-MSSSP58 Pipe hangers and supports-materials, design
and manufacturer
2.4.21 ANSI B 109:2000 Diaphragm-type Gas Displacement Meters.
Partes | y 2
2.4.22 ANSI 109.3:2000 . Rotary-type Gas Displacement Meters
2.4.23 ANSI B 109.4:1998 Self-operated diaphragm-type natural gas .
service regulators
2.4.24 AP15L:2002 Line Pipe
2.4.25 API 6D:2002 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
252 CEN UNE-EN 746-2:1997 Equipos de tratamiento térmico industrial:
Parte 2: Requisitos de seguridad para la
combustién y los sistemas de manutencion de
combustibles
253 CEN priEN 1555:2002 Plastic piping  system  for g‘as supply

Polyethylene (PLE). Partes | a 4
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2.5.4 CEN UNE-EN 12007-2:2000 Polycthylence pipe Installations

2.5.5 DIN 30670:1991 Polyethylenc coatings for steel pipes and
fitting

2.5.0 MSS SP-25 Standard marking system for valves, fittings,

flanges and unions

3. CAMPO DE APLICACION

Esta Norma Técnica Peruana se aplica Gnicamente a las instalaciones industriales donde el
gas natural seco dcbera scr usado como combustible y ticne como alcance ¢l sistcma dec
tuberias con presiones hasta 400 kPa incluido (4 bar incluido), que van desde la salida de
la Estacion de Regulacion de Presion y Medicion Primaria (ERPMP) hasta los puntos de
conexion de los equipos de consumo.

4. DEFINICIONES

Para los propodsitos dc csta Norma Técnica PPcruana sc aplican las siguicntes definiciones:

4.1 accesorio (fitting): En un sistema de tuberias es usado como un elemento
de uniodn, tal como un codo, una curva de retorno, una "tee", una unidén, un reductor con
rosca en sus extremos ("bushing'"), una cruz, o una tuberia corta con rosca en sus extremos
("nipple"). No incluye articulos tales como una valvula o un regulador de presion.

4.2 aguas abajo: Se entiende por “aguas abajo dc” o “corricnte abajo de” a la
expresion que ubica a un determinado objeto que sc encucntra instalado después del punto
dc referencia cn el sentido de la circulacion del fluido.

4.3 aguas arriba: Sc cnticnde por “aguas arriba de™ o “corriente arriba de’ a la
cxpresion quc ubica a un dcterminado objcto que sc cncucntra instalado antes del punto de
rcferencia en el sentido de la circulacion del fluido.
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4.4 aprobado: Aceptable por la entidad competente.
4.5 entidad competente: Es ¢l ente gubernamental responsable de verificar la

correcta aplicacion de cualquier parte de esta NTP o el funcionario o la agencia designada
por esta entidad para ejercitar tal funcion.

4.6 certificado: Se aplica este término para cualquicr accesorio, componente,
equipo de consumo, o para la instruccién de instalacion del fabricante, el cual es
investigado e identificado por una organizacién designada para comprobar que cumple con
los estandares reconocidos o con los requisitos aceptados para la prueba.

La certificacion implica pruebas y es realizada por una organizacion reconocida encargada
de dicha prueba. Esta es realizada de acuerdo con estandares reconocidos, o con los
requisitos de construccion y desempeiio. La certificacién es reconocida generalmente por
un sello de certificacién o una etiqueta.

4.7 combustion: Proceso quimico de oxidacion rapida entre un combustible y
un comburente que produce la generacion de energia térmica y luminosa, acompafiada por
la emision de gases de combustidn y en ciertos casos particulas solidas.

4.8 componente: Una parte esencial de un equipo de consumo que es capaz de
realizar una funcién(es) independiente(s) y contribuir a la operacion del cquipo. Un
¢jemplo de un componente es un termostato. Ll termostato es capaz de una operacion
independiente, y contribuye a la operacion del aparato controlando su ciclo de encendido-
apagado.

4.9 condensado (condensacion): Un liquido separado del gas natural seco
(Inclusive gas combustible) debido a una reduccién en la temperatura o a un aumento en la
presién.

4.10 distribuidor: Concesionario que realiza el servicio pablico de suministro de
gas natural seco por red de ductos a través del sistema de distribucion.

4.11 cquipo de consumo: Un artefacto para convertir gas natural seco en cnerg:,ld
e incluye a todos sus componentes. Puede ser una caldera, un horno industrial, etc.
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4.12 estacion de regulacion de presion y medicion primaria (ERPMP):
Conjunto dc clementos instalados con cl propadsito de reducir y regular automaticamente la
presion del fluido aguas abajo dcl punto dec centrcga y medir los volimenes dc gas
consumidos. Asimismo, ascgura quc la presion no sobrepase de un limite prefijado ante
fallas cventuales.

4.13 estacion de regulacion de presion secundaria (subestacion): Conjunto de
elementos instalados con el proposito de reducir y regular automaticamente la presion del
fluido aguas a abajo de la Estacion de Regulacion de Presion y Medicion Primaria. Su
utilizacion se requierc cuando la presion de trabajo del equipo de consumo dificrc de la
presion de la ERPMP regulada y asignada.

4.14 empresa instaladora de gas: Pcrsona natural o juridica dcbidamente
calificada y registrada antc la cntidad competente para poder ejecutar, reparar o modificar
instalacioncs internas dc gas natural scco, y cuyo represcntantc cs una pcrsona
experimentada o entrcnada, 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 tuberias.

4.16 presion de diseiio: Es la presion maxima que puede alcanzar la instalacion,
valor con el que debe dimcensionarse la misma y scleccionarsc los matcrialcs.

4.17 presion maxima admisible de operacion (MAPO): [s la presion de
operacion maxima que puede alcanzar la instalacion en condiciones dec maxima demanda.

4.18 presion de prueba: Presion a la cual es sometida el sistema antes de entrar
en operacion con el fin de garantizar su hermeticidad.

4.19 presion de operacion: Presion a la que deben operar satisfactoriamente las
tubcrias, acccsorios y componcntes quc cstan cn contacto con cl gas natural scco en un
sistcma dc tubcrias. Esta scra como maximo igual a la MAPO.

4.20 purga: Climinacion de un fluido no descado (gaseoso o liquido) del sistema.
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4.21 ramal (tuberia lateral): Es la parte de un sistema de tuberias que conduce
gas natural seco desde la tuberia principal de la instalacién interna a un equipo de
consumo.

4.22 regulador de presiéon: Dispositivo que reduce la presion del fluido que
recibe y la mantiene constante, independientemente de los caudales que permite pasar y de
la variacion de la presién aguas arriba del mismo, dentro de los rangos admisibles. La
regulacion puede electuarse en una o varias etapas.

4.23 revestimiento: Sistema de proteccion de superficies metédlicas contra la
corrosion mediante el sellado de la superficie.

4.24 SDR: Relacion entre el didametro nominal externo de una tuberia 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 particulas sélidas y/o liquidas contenidas en
el gas natural seco.

4.26 tuberia de superficie o aérea: Tuberia a la vista, que no esta en contacto
con el suelo ni esta empotrada en la pared.

4.27 tuberia ecmpotrada/oculta: Tuberia que, cuando esta ubicada en una pared,
en el piso, o en el techo de una construccidon terminada, esta escondida de la vista y s6lo
puede ser expuesta por el uso de una herramienta. No se aplica a la tuberia que pasa a
través de una pared o divisién.

428 vélvula: Instrumento colocado en la tuberia para controlar o bloquear el
suministro de gas natural seco hacia cualquier seccion de un sistema de tuberias o de un
aparato de consumo.

4.29 vélvula de alivio por venteo: Un artelacto disefiado para abrirse a lin de
prevenir un aumento de la presion del gas natural seco en exceso, de un valor especificado
debido a una emergencia o una condicion anormal.
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4.30 valvula de servicio: Iis una valvula de cicrre gencral del suministro del gas
natural scco, instalada fucra del predio del usuario final, y ubicada cn la linca dc¢ scrvicio
dc la Distribuidora. l.a valvula dc scrvicio constituyc cl punto de entrega del gas del
Distribuidor al usuario industrial.

431 valvula de scguridad de cierre rapido: Una valvula quc corta
automaticamente el suministro de gas natural seco en el sistema de tuberias.

4.32 valvula unidireccional (back check): Una valvula quc estd normalmente
cerrada y permite el flujo en sélo una direccion.

5. ' SELECCION DEL MATERIAL DEL SISTEMA DE TUBERIAS
5.1 En las instalaciones internas industriales se podran utilizar los siguientcs

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

5.2 La séleccion del material se hara entre otros, en funcion de:

.

'
- El lugar en que sc ubicara la tuberia
~ La presion
- El diametro nccésario
- Los riesgos de corrosion especificos
- Circunstancias o factores de deterioro especificos.

- La disponibilidad del material en el mercado local

53 No sc podran usar otros matcrialcs tales como: caucho, policloruro dec vinilo
(PVC), asbesto-ccmento, hierro fundido, plomo, y tubcrias de polietilcno destinadas a
aplicacioncs distintas que no cumplan con normas espccificas para gas natural (por

ejemplo distribucion de agua).
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5.4 Las tuberias y los accesorios retirados de una instalacién de gas natural
seco, o de una instalacion que ha transportado gas licuado de petréleo (GL.P) pueden ser
vueltos a emplear para conducir gas natural seco, siempre que:

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

5.4.2 Las tuberias 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 tuberias esta
transportando GLP, pueden ser vueltos a emplear para conducir el gas natural seco,
siempre que, las tuberias y accesorios cumplan con las exigencias normativas vy
consideraciones para los materiales y las pruebas de hermeticidad indicadas en la presente
NTP.

6. SELECCION DEL MATERIAL DE LA TUBERiA EN FUNCION DE
SU UBICACION

La siguiente Tabla nos indica ¢l material de la tuberia en funcion de su ubicacion espacial.

TABLA 1 - Material de la tuberia en funcion de la ubicacion

Tuberia subterranea Tuberia de superficie

acero revestido / PE / cobre revestido | acero pintado / cobre

6.1 Ll revestimiento

6.1.1 l.as tuberias de acero subterrancas deberdan ser protegidas contra  la
corrosion con un revestimiento adecuado. Si este revestimiento es de polietileno, debera
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scr conforme a la norma DIN 30670 o cquivalente. El uso de cintas o pinturas cpoxilicas
cstaran sujctos a aprobacion por la entidad compcetente.

6.1.2 Las tuberias dec accro de superficic seran protegidas contra fa corrosion con
pintura o galvanizacion, o ambas.

6.1.3 Las tuberias de cobre enterradas contardn con un revestimiento para su
adecuada proteccion anticorrosiva y mecanica.

7. SELECCION DEL MATERIAL DE LA TUBERIA EN FUNCION
DEL DIAMETRO

7.1 En las tuberias de PE y acero no se espccifican limites; sin embargo, estas
deberan tener dimensiones y caracteristicas que cumplan con las normas técnicas
referenciadas en esta NTP.

7.2 En las tuberias de cobre el didmetro no debera cxceder 29 mm .

7.3 De manera general se evitard, para las tuberias mctdlicas, el uso de
diametros muy pequeiios (inferiores a 12,7 mm (1/2)) que podrian scr susceptibles de ser
involuntariamente daitados o doblados.

8. ESPECIFICACIONES TECNICAS DE LAS TUBERIAS
8.1 Tuberias de acero rigido
8.1.1 l.as tubcrias dc accro deberan cumplir con la Gltima cdicion de las normas:

APLSL, ASTM A 53, ASTM A 106 6 ANSI/ASMI: 13 36.10 o cquivalente.
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8.2 Tuberias de polietileno
8.2.1 lLas tuberias de polietileno deberan cumplir con la Gltima edicién de las

normas: 1SO 4437, CEN prEN 1555, también es aplicable en las instalaciones internas
industriales la norma ASTM D 2513.

83 Tuberias de cobre

8.3.1 LLas tuberias de cobre para gas natural deberdn cumplir con las normas:
ASTM 837, ASTM B88, NTP 342.052 6 equivalente, con referencia principalmente a las
tuberias tipo K o L, o tuberia equivalente en unidades métricas.

8.3.2 Estas tuberias no deben utilizarse cuando el gas suministrado tenga un
contenido de sulfuro de hidrégeno superior en promedio a 0,7 mg por cada 100 litros
estdndar de gas natural seco.

8.4 Tuberias metalicas flexibles

El propésito de la tuberia metdlica flexible es de disipar vibraciones, prevenir la
transmisién de esfuerzos, acomodar la expansidon o contraccién térmica, evitar la flexion
excesiva, lacilitar la instalacién, entre otros, en el sistema de tuberias.

8.4.1 Se permitira el uso de tuberia [lexible sin costura de cobre y acero, siempre
que el gas transportado no contenga elementos o sustancias que causen corrosiéon en estos
materiales.

8.4.2 La tuberia flexible de acero debe cumplir con la ASTM A539 6 la ASTM
A254.
8.43 La tuberia flexible de acero corrugado debe cumplir la ANSI/AGA LCI, en

cuanto a su construccioén, instalacion y requisitos de funcionamiento.
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8.4.3 l.a tubcria flexible de cobre deberd cumplir con cualquicra de las siguicntes
normas ASTM B 88 para el tipoK o L., la ASTM B88M o la ASTM B 280.

9. ESPECIFICACION TIECNICA DE LOS ACCESORIOS Y BRIDAS
9.1 Accesorios y bridas para tuberias de acero
9.1.1 Todos los accesorios roscados deberan tener rosca conica conforme a las

normas ISO 7.1, ISO 228.1, ANSI/ ASME B1.20.1 6 cquivalente.

9.1.2 Para ascgurar la cstanqucidad dc la rosca, sc utilizara un scllo de [ibra no
organica, cinta de teflon o sello liquido (tipo locktite o similar). El asbesto; el caflamo u
otras fibras orgénicas estan prohibidos.

9.13 Las bridas deben cumplir con ANSI/ASME B16.1 6 ANSI/ASME B16.20.
Las juntas de estanqueidad no deben contener asbesto y deben ser resistentes a
temperaturas elevadas.

9.1.4 lLos espdrragos y sus tucrcas correspondientcs deberdn cumplir con las
normas ASTM A 193 y ASTM A 194.

9.2 Accesorios para tuberias de polietileno

9.2.1 Todos los accesorios deben cumplir con la dltima edicion de la ISO 8085,
CEN prEN 1555, y en las instalaciones industriales es también aplicable la norma ASTM
D 2513.

9.3 Accesorios para tuberias de cobre

9.3.1 LLos accecsorios mccanicos y soldaduras deben cumplir con la norma ANSI
B16.18 0 NTP 342.522-1 a NTP 342.522-20 u otras normas rcconocidas y cquivalentcs.
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9.4 Los accesorios en su totalidad deberan ser aprobados para su uso con gas
natural seco.

10. ESPECIFICACION TECNICA DE LAS VALVULAS
10.1 Valvula de cierre manual
10.1.1 Las vdalvulas deberan ser aprobadas para su uso con gas. La tecnologia y los

materiales de las vdlvulas deberdn estar de acuerdo a la presién y condiciones de trabajo.
El material de la véalvula deberé estar en concordancia con el de la tuberia en la cual se
instala.

10.1.2 Las vélvulas para aplicaciones aéreas deberdn ser enteramente melélicas,
incluyendo el cuerpo, elemento sellante, etc. Asimismo, deberdan ser resistentes a altas
temperaturas.

10.1.3 Las valvulas deberan ser faciles de operar, generalmente de tipo esférica,
siendo claramente identificable si la valvula esta abierta o cerrada.

10.1.4 Las vélvulas deberan ser fabricadas con materiales aprobados y de acuerdo a
la altima edicion de normas como APL 6D, 1SO 14313, ASML: B 16.4, CEEN prlEN 1555-4.
LLas caracleristicas de la valvula deberdan ser marcadas de acuerdo a la norma técnica MSS
SPP-25 o equivalente.

11. ESPECIFICACION TECNICA PARA LOS SISTEMAS DE
SEGURIDAD DEL QUEMADOR DEL EQUIPO DE CONSUMO

Esta Norma Técnica Peruana cita a la norma CEN UNE - EN 746 — | y la CEN UNE - EN
746 — 2, para mayores detalles sobre los requerimientos minimos de seguridad de los
sistemas de combustién de los equipos de consumo.
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12. EQUIPOS DE REGULACION Y MEDICION
12.1 La Estacion dc Regulacion de Presion y Mecdicion Primaria (ERPMP)

utilizada para ia rcgulaciéon y medicion centralizada del consumo de gas del usuario debera
ser instalada de acuerdo a normas técnicas reconocidas internacionalmente tales como
CEN EN 12279, CEN EN 12186, CEN EN 1776 y AGA reportes 2, 7y 9, o equivalentes.
El disefio, los materiales, la instalacion y las pruebas de dichas estaciones deberan ser
aprobados por la entidad competente.

12.2 La ERPMP debera ser instalada cn el predio del usuario, tan cerca como sca
posiblc de la valvula dc servicio (punto de entrega). El proposito es minimizar el recorrido
de la tuberia quc lleva la presion de la red de distribucion cn cl tramo entre la valvula dc
scrvicio 'y la ERPMP. [l distribuidor debera sicmpre tener acceso a la [ERPMP para
intervenir adccuadamente en caso de emergencia.

12.3 Se debera también tener en cuenta lo estipulado en el Reglamento de
Distribucion de Gas Natural por Red de Ductos D.S N° 042-99-EM y sus modificaciones,
con respecto a los medidores y reguladores.

12.4 Medidores

12.4.1 En el caso de scr requeridos medidores adicionales para la medicion dcel gas
natural seco dc un cquipo dc consumo cn particular en la instalacion interna, estos dcberan
cumplir con normas reconocidas tales como CEN EN 1359 6 ANSI BI109 (partes 1 y 2)
para medidores a diafragma y CEN EN 12480 6 ANSI B109.3 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 esta circulando en el sistema de tuberias.

12.4.3 Los medidores dcberin scr ubicados en cspacios ventilados, ficilmente
accesibles para su cxamcen, reemplazo, toma dc lecturas y adecuado mantenimicnto.
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12.4.4 Los medidores no deberan ser ubicados donde puedan estar e¢xpuestos a
dafios fisicos. l.os medidores serdan protegidos adecuadamente contra la intemperie, las
salpicaduras, la humedad, las altas temperaturas, fuentes de ignicion, ralico vehicular ete.

12.4.5 Los medidores deberan ser soportados y conectados a tuberias rigidas de
manera tal que no se ejerzan esfuerzos sobre ellos.

12.5 Reguladores

12.5.1 En el caso de existir estaciones de regulacién de presion secundarias, los

reguladores deberdn cumplir con normativas internacionales reconocidas tales como CEN
EN 334 6 ANSI B3109.4 o equivalentes y ser Aprobados.

12.5.2 Los -reguladores deben ubicarse de tal forma que las conexiones sean
facilmente accesibles para operaciones de servicio y mantenimiento.

12.5.3 Los reguladores no deben ser ubicados donde puedan estar expuestos a
dafios fisicos. Los medidores serdn protegidos adecuadamente contra la intemperie, las
salpicaduras, la humedad, las altas temperaturas, fuentes de ignicién, otros similares.

12.5.4 Se deberan colocar los venteos de los reguladores hacia espacios muy
ventilados de acuerdo a las especilicaciones de sus fabricantes.

13. USO DE VALVULAS

13.1 Se debera instalar una vélvula de cierre manual aguas arriba de cada equipo
de consumo o equipo individual. Véase Tabla 2.

13.2 Una valvula de cierre general llamada “valvula de servicio” debera ser
instalada en el limite municipal, [uera del predio del cliente, en la linca de servicio del
Distribuidor.
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13.3 Para las instalaciones internas industriales. sc precisan las  siguicntes
valvulas adicionalcs:

13.3.1 I:n la salida de la ERPMP, debe instalarse una valvula de cierre. La funcion
de la vélvula dcbe indicarse claramente y la ubicacion tiecne que ser tal que, en caso dc
surgir ura emergencia, se pueda acceder a la valvula y cerrarse la misma con facilidad.

13.3.2 Deberan instalarse valvulas de cierre para aislar los distintos grupos o
sistemas de tuberias.

TABLA 2 - Valvulas manuales de cierre

Instalaciones aéreas Subterraneas
Presion maxima 1 000 kPa 1 000 kPPa
Material Acero/fundicion/aleacion Acero o PE
de cobre ]
< 80mm Vs de vuelta Va de vuelta
Cierre 4 de vuelta o varias Y4 de vuelta o varias
> 80mm
vueltas vucltas
Manija Fija Removible
14. DISENO Y DIMENSIONAMIENTO DEL SISTEMA DE TUBERIAS
14.1 : Generalidades
14.1.1 Toda la instalacion debera cstar dimensionada para conducir ¢l caudal

rcquerido por los equipos de consumo cn el momento de¢ maxima demanda. Asimismo,
para las ampliaciones futuras previstas; sc decbe tener cn cucenta las limitaciones cn la
pérdida de carga y la velocidad, indicadas mas adclante.

14.1.2 El disefio debe incluir la ubicacion y trazado del sistema de tuberias de la
instalacion con todos los accesorios, el dimensionamiento de los dilerentes tramos y
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derivaciones, la capacidad necesaria para cubrir la demanda y la ubicacién del punto de
entrega de gas, entre otros.

14.1.3 Los elementos de la instalaciéon a partir de los reguladores se disefaran
considerando la presién maxima a que pueden estar sometidos teniendo en cuenta el valor
de las sobrepresiones que pueden ocurrir ante defectos de funcionamiento de las
respectivas valvulas de regulaciéon y la acciéon de los sistemas de proteccidn previstos
(valvulas de seguridad por alivio o por bloqueo).

14.2 Condiciones bdsicas para el dimensionamiento

14.2.1 El dimensionamiento de la tuberia de gas natural seco depende entre otros
de los siguientes factores:

a) Maéxima cantidad de gas natural seco requerido por los equipos de consumo.
b) Demanda proyectada futura, incluyendo el factor de simultaneidad
c) Caida de presion permitida entre el punto de suministro y los equi;)os de
consumo.
d) Longitud de la tuberia y cantidad de accesorios.
e) Gravedad especifica y poder calorifico del gas natural seco
) Velocidad permisible del gas.
14.2.2 Los rangos de caida de presién indicados en (14.2.2.1, 14.2.2.2, 14.2.2.3)

considera las caidas de presién debido a los accesorios y en general todos los elementos
intermedios en el tramo de tuberia incluyendo a esta.

14.2.2.1 LI tramo de tuberia comprendida entre la véilvula de bloqueo de servicio del
distribuidor de gas y la entrada a los reguladores de la Estacién de Regulaciéon de Presion y
Medicion Primaria, se calculard con una caida de presién maxima no superior al 10 % de la
presion minima de suministro.

14.2.2.2 Los tramos de la red interna comprendidos entre dos etapas de regulacién se
calculardn con una caida méxima del 50 % de la presién regulada al comienzo de esos
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tramos. El calculo de cstos tramos dcbera garantizar las condiciones minimas de presion 'y
caudal requcrido por los cquipos de consumo ubicados aguas abajo.

14.2.2.3 Los tramos dc tuberia quc alimentan dircctanicnte los cquipos de consumo,
seran calculados de la misma forma que el 14.2.2.2 y cl céalculo de estos tramos dcbera
garantizar las condicioncs minimas dc presion y caudal requerido por el cquipo de
consumo.

14.2.3 En todos los puntos de la instalacion la velocidad de circulacion del gas
debera ser siempre inferior a 30 m/s, para evitar vibraciones y ruidos excesivos en cl
sistema dc tubcrias.

14.2.4 PPara el dimensionamiento de las tuberias, se admitiran formulas dc calculo
. . . r ’ '
reconocidos, las cuales deben considerar el rango de presion de célculo. Los datos

obtenidos deberan responder por lo menos, a las exigencias de: :

a) La formula de Poole para presiones hasta un maximo de 5 kPa (50 mbar)

D' .h

0= 2.5.0

Donde:

Q caudal en m>/h (condiciones estandar)
D didametro en cm.

h pérdida de carga en mm. de columna de H,O
s densidad relativa del gas
/ longitud dg tuberia en metros, incluyendo la longitud equivalente de los

accesorios que la componen. Véase tablal( para longitudes equivalentes

b) La formula de Renouard simplificada para presiones en cl rango dc 0 kPa a
400 kPa (0 bar a 4 bar); valida para Q/D < 150

Ql.xz
D4 R2

P? — P} =48600.5.L.

Dondec:
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Pay Py presién absoluta en ambos extremos del tramo, en kg,/cm2 A
s densidad relativa del gas.
L longitud del tramo en km, incluyendo la longitud cquivalente de los

accesorios que la componen. Véase tabla 10.
()  caudal en m>/h (condiciones estandar)
D didmetro en mm.
c) Parael calculo de velocidad de circulacién del fluido se utilizard la siguiente
férmula.

365,350
D*.P

v

Donde:

Caudal en m*/h (condiciones estandar)
Presion de célculo en kg/cm2 absoluta

Diametro interior de la tuberia en mm.
velocidad lineal en m/s

<= O wito

Las formulas de dimensionamiento utilizadas deberan tener en cuenta las caracteristicas
particulares del gas para el cual se realiza el disefo.

14.2.5 Definido el didmetro, material de tuberia y presion de disefio, se debe
especificar el espesor de pared, de manera que cumpla con las pruebas de estanqueidad y
condiciones operatorias.

14.2.6 El espesor minimo de la paredes de las tuberias de acero roscadas; o
soldadas de didmetro < 3,9 mm (2 pulg), debe ser conforme a la cédula 40. En la Tabla 3,
se indica los espesores minimos para tuberias de acero.
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TABLA 3 — Tuberia de acero

Diametro nominal Espesor minimo de
mm Pulgadas la pared (mm)
10,3 1/8 1,7
13,7 Ya 22
17,1 3/8 2,3
21,3 Y 2,8
26,7 Ya 2,9
33,4 1 3,4
42,2 5/4 3,6
48,3 12 3,7
60,3 2 S
14.2.7 El espesor minimo de la pared de las tuberias de polietileno se indica en la
Tabla 4:
TABLA 4 - Tuberia de polietileno SDR 17,6 serie métrica
Tamafio nominal Espesor de la 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 minimo de la pared de las tuberias de cobre deberd ser de | mm y

el diAmetro maximo 29 mm .
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TABLA 5 —Tuberia de cobre
Didmetro externo Espesor de pared
pulgadas milimetro pulgada milimetro

5/8 15,9 0,040 1,02

Ya 19,1 0,042 1,07

7/8 22,3 0,045 1,14

11/8 29 0,050 1,27
14.3 Expansién de un sisterna de tuberia

Cuando se requiera conectar a un sistema de tuberias nuevos equipos de consumo, €ste
debe someterse a una reevaluacidon para determinar si tiene capacidad suficiente. Si la
capacidad no es suficiente se debe modificar el sistema existente.

15. CONSTRUCCION DEL SISTEMA DE TUBERIAS
15.1 Generalidades
15.1.1 Las tuberias de gas deben instalarse, en la medida de lo posible, en lineas

rectas, debiéndose evitar los cambios de direccion innecesarios.

15.1.2 Las tuberias deberan ser instaladas de manera que sean facilmente
accesibles para la inspeccién y el mantenimiento. Asimismo, que su operacién no presente
dificultades ni implique riesgos, debiendo para tal fin instalarse cuando resulte necesario
pasarelas, plataformas, conductos, etc. Se deberdn prever elementos de unién suficientes
tales como bridas, uniones dobles, otros, que permitan el cambio de los elementos y/o
aparatos (ue componen la instalacion.

15.1.3 Las tuberias deberdn ser instaladas de tal manera de evitar tensiones. Los
cambios de direccion en las tuberias metalicas se deberan realizar por medio de accesorios
normalizados, no pudiendo en consecuencia efectuarse doblado de tuberias. En el caso de
tuberias de polietileno, los cambios de direccion por medio de curvas se podran efectuar
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con un minimo de 25 veces el diametro nominal de la tuberia, siempre en acuerdo con las
recomendaciones de los fabricantes.

15.1.4 Las tuberias deberan contar con soportes intermedios en intervalos
regulares, de acuerdo a su peso y diametro. Véase Tabla 8.

15.1.5 No deben instalarse tuberias en las inmediaciones de cables eléctricos,
tuberias de calefaccion u otras instalaciones que puedan causar dafios. En la Figura | se
indica las distancias minimas entre las tuberias que conducen gas y las tuberias de otros
servicios.

15.1.6 Csta prohibido instalar tuberias de gas en el interior de otros conductos o
canalizaciones utilizadas para fines distintos como, por ejemplo, las tuberias de ventilacion
o los conductos para la evacuacién de desperdicios, pozos de ascensores, desagiies,
sistemas de alcantarillado, etc.

15.1.7 Las tuberias que cruzan pisos o paredes deberan contar con una camisa
protectora o “pasamuro”.

15.1.8 Si las tuberias estan instaladas en ductos, estos deberan tener uniones
soldadas. Asi mismo, deberan contar con ventilaciones inferiores y superiores, y ser
accesibles para el mantenimiento y la inspeccion.

15.1.9 No se podran instalar tuberias en pasadizos donde vehiculos o personas
puedan dafiarlas, tropezando, golpeandolas o ejerciendo presion sobre ellas.

15.1.10 Se evitard en la medida de lo posible instalar tuberias en ductos. no
ventilados, cavidades, cielo rasos, o empotrados en paredes.
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Corducio de enatisaciin de los
productos de la combumtidn o
oondudio de vapor.
Canducids: slictrics
a do ague catlento—

FIGURA 1 - Tuberias que conducen gas instaladas a la vista o0 embebidas y tuberia de otros
servicios

Tabla de distancias minimas entre tuberias que conducen gas instaladas a la vista o
embebidas y tuberia de otros servicios

Tuberia de otros Curso paralelo Cruce
servicios
Conduccioén agua caliente 3cm l cm
Conduccidn eléctrica 3cm I cm
Conduccién de vapor Scm Scm
Chimeneas Scm | Scm
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16. TECNICAS PARA REALIZAR LAS UNIONES DE TUBERIAS
16.1 La siguiente Tabla 6 recomienda las técnicas que deben utilizarse para las

uniones en la construccidon de nuevos sistemas de tuberias.

TABLA 6 — Técnicas para las uniones de tuberias

Material de la tuberia Técnica de empalme
Soldadura fuerte (temperatura de fusion > 450 °C)

Cobre

Polietileno Union de tope por termofusion o cuplas de electrofusion

Acero didmetro < 5,08 cm (2 pulg) | didmetro > 5.08 cm (2 pulg)
Acero negro Junta roscada o soldada Soldadura Bridas

Acero galvanizado Juntaroscada =00 [ -meeemememem | eemmememeeeee.
16.2 En tuberias enterradas s6lo se podran usar uniones soldadas.
16.3 Los accesorios de transicion subterraneo—aéreo para tuberias enterradas de

polietileno hacia tuberias aéreas de acero o cobre, pueden ser utilizados donde sean
requeridos. Estos dltimos deberan ser fabricados de acuerdo a estindares reconocidos y

aprobados.

17. CONSTRUCCION DE TUBERIAS SUBTERRANEAS

17.1 Los materiales que se pueden utilizar son el acero revestido, el polietileno y
el cobre revestido, segtn la especificacion de materiales anteriormente definida.

17.2 Esta NTP solo recomienda uniones soldadas para el acero y el cobre, y
uniones por fusion para el polietileno.
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17.3 . La instalacion de- las tuberias -de polietileno, sus accesorios, asi como la
transicion entre este y otros materiales debe ser conforme a CEN UNE-EN 12007-2 6
norma equivalente como la ASTM D 2774.

Se recomienda usar los siguientes SDR para las presiones de operacion descritas a
continuacion:

TABLA 7
Resina SDR 17,6 SDR 11
PEMD PE 80 no usar 4 Bar
PEAD PE 100 6 Bar 6 Bar

PEMD Polietileno de media densidad
PEAD Polietileno de alta densidad

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 dafios en las tuberias o el deterioro de su
revestimiento. Las tuberias deben instalarse sobre un lecho de arena y la profundidad
minima de la capa de recubrimiento debera ser de 60 cm.

17.5 Dentro de la zanja, la distancia con respecto a otras tuberias o cables debe
ser, como minimo, de 20 cm en los tramos paralelos y 10 cm en los puntos de cruce.

17.6 No deben instalarse tuberias subterrdneas debajo de edificios o
construcciones. '

17.7 Las uniones metélicas deberan ser revestidas de manera de asegurar la
continuidad del revestimiento de las tuberias. En el caso de las tuberias metalicas se
recomienda aplicar la técnica de los tres componentes (capa de imprimacion/cinta de
butilo/cinta de PE). El método que se aplique debera ser aprobado.

17.8 El' recubrimiento de las tuberias de acero debe inspeccionarse
cuidadosamente antes de instalar las mismas en las zanjas. Todo deterioro del
recubrimiento debe repararse con la técnica de los tres componentes.
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17.9 Antes de ingresar las tuberias en el recinto industrial, debera efectuarse la
transicion de PE a acero/cobre a | metro de distancia del muro exterior.

17.10 Se deberan instalar carteles o una sefializacion adecuada para advertir la
ubicacion de la tuberia enterrada.

17.11 Para mayores alcances de tuberias enterradas, revisar también el
Reglamento de Distribucion de Gas Natural por Red de Ductos D.S N° 042-99-EM.

18. CONSTRUCCION DE TUBERIAS DE SUPERFICIE

18.1 Las estructuras en las que se fijen las tuberias deben ser solidas. Las tuberias
no deben estar sujetas a ningun tipo de tension.

18.2 Las uniones y los accesorios mecéanicos deben quedar visibles.

18.3 Las tuberias que pasen a través de un muro o un suelo, deberan hacerlo
instalando una camisa o tubo plastico alrededor de las mismas. Se recomienda plasticos
con buenas caracteristicas mecanicas como el PVC o PE.

18.4 El contacto con productos quimicos o humedad constante debe evitarse
instalando las tuberias como minimo, a 5 cm por encima del nivel del suelo o piso.

18.5 Si la tuberia se instala en un conducto, deberan cumplirse los siguientes
requisitos:

- El conducto debera ser recto.

- Sus paredes deberan ser ignifugas.

- La ventilacion se efectuara por medio de dos aberturas, la mas baja debera
ser de 200 cm? y la superior de 250 cm? .
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18.6 Todas - las tuberias expuestas -deberan pintarse de amarillo  canario, a

excepcion de las tuberias de cobre, en la medida que queda evidente que éstas conducen
gas.

18.7 La tuberia de gas deberd estar conectada con la puesta a tierra de la
instalacion eléctrica.

18.8 No deben instalarse tuberias en pasadizos donde podrian ser objeto de
golpes o dafios por personas, vehiculos o similar.

19. SOPORTES, ANCLAJES Y GANCHOS

19.1 Las tuberias deben ser soportadas con ganchos, abrazaderas, soportes
colgantes o soportes de escuadra, de una resistencia y configuracion adecuada, localizados
en intervalos de espacio adecuados para prevenir o amortiguar una vibracion excesiva. La
tuberia debe ser anclada para prevenir esfuerzos indebidos sobre los equipos conectados y
no debe ser soportada por otras tuberias. Los ganchos y soportes de la tuberia deben
cumplir con la norma ANSI-MSS SP58.

19.2 El espaciamiento de los soportes en la tuberia de gas no debe ser mayor que
el indicado en la tabla 8.

TABLA 8 — Soportes de tuberias

Tamaiio nominal de la | Distancia entre | Tamaifo nominal de la | Distancia entre
tuberia rigida soportes tuberia flexible soportes
(pulgadas) m pies (pulgadas) m pies
1/2 1,85 6 1/2 1,25 4
KR 2,45 8 5/80% 1,85 6
11/4 6 mayores
(horizontales) A 10 7/80 1 2,45 8
11/4 6 mayores Una en cada nivel
(verticales) 0 piso
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19.3 Los soportes, ganchos y anclajes deben ser instalados de manera que no
interfieran con la libre expansion y contraccion de la tuberia entre los puntos de anclaje.

Todas las partes del sistema de soporte deben ser disefiadas e instaladas de tal manera de
evitar la corrosion y que no se desenganchen por el movimiento de la tuberia.

19.4 Si la tuberia que contiene el gas natural seco debe ser desmontada, la linea
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 construccion del sistema de tuberias, debera ser probada para
verificar su hermeticidad, utilizando como fluidos el aire, nitrégeno o cualquier gas inerte, en
ningun caso, oxigeno o un gas combustible. El propdsito es localizar y eliminar toda pérdida
en la instalacion. La prueba debera efectuarse aumentando la presion gradualmente y tomando
las medidas de seguridad que corresponda. -

20.2 - La prueba de presion de hermeticidad debera ser de 1,5 veces la presion
maxima admisible de operacion (MAPO) por un lapso no menor 2 horas. En el caso de
sistemas de tuberias con una MAPO de 60 mbar o menos, la presién de prueba dc
hermeticidad deberd ser 100 mbar como minimo,

20.3 Se elaborara el ACTA DE HERMETICIDAD que deberan incluir como
minimo los siguientes datos:
E Identificacion de la instalacion comprobada, con su plano correspondiente

- Resultados de las pruebas de comprobacion, que incluye presiones antes y
después de las pruebas, duracion, resultados

- Nombre y fecha de la empresa que efectaa la prucba

B Nombre y fecha del verificador.
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~-21.-- PLANO CONFORME A OBRA

Tras la construccion de un sistema de tuberias internas para gas natural seco, el propietario
de la instalacion deberéd presentar un plano detallado del mismo a la entidad competente.
Dicho plano deberd archivarse y estar disponible a lo largo de toda la vida util de la
instalacion. Asimismo debera incluir, por lo menos, los datos siguientes:

- Ubicacion de las tuberias, con referencias claras a su posicién (plano
isométrico) con respecto a objetos fijos exteriores.

- Profundidad de las tuberias subterraneas

- Diametro y material de las tuberias.

- Accesorios e instrumentos complementarios.

P2 -’ RECOMENDACIONES GENERALES PARA EL DISENO, LA
EJECUCION Y LA PUESTA EN MARCHA -

22.1 Recomendaciones generales para el disefio

- Contratar una empresa instaladora de gas para el disefio de la instalacién
interna de gas natural seco.

- Dibujar un “lay out” general de la instalacién (véase ejemplo en Figura 2 y
3).

- Especificar los materiales y métodos de unidén, asi como los accesorios
adecuados y los equipos de consumo.

= Calcular los diametros de las tuberias (véase ejemplo de plantilla en Tabla
9).

- Solicitar la aprobacién del disefio a la entidad competente.
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22.2 Recomendaciones generales para la ejecucion
. Contratar una empresa instaladora de gas para ejecutar/instalar la
instalaciones internas de gas natural seco.
- Ceiiirse al plano de “lay out”.
- Usar los materiales anteriormente especificados
- Trabajar la construccion del sistema de tuberias respetando las medidas de
seguridad.

22.3 Recomendaciones generales para la puesta en marcha de la instalacion

- Realizar la prueba de presion de hermeticidad, minimo 1,5 x MAPO.

- Solicitar la aprobacion del distribuidor para la habilitacion de la instalacion
interna.

. Habilitar el servicio en presencia del distribuidor.

- Purgar la instalacion hasta alcanzar 100 % de gas natural seco en el sistema
de tuberia.

- Habilitar los equipos de consumo.

23. NORMA TECNICA DE APOYO

Mayores detalles sobre el disefio, la instalaciéon y las pruebas de hermeticidad para el
sistema de tuberias de gas natural seco, se recomienda consultar la norma técnica ANS]
Z223.1 — 2002 / NFPA 54 National Fuel Gas Code - 2002.
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FIGURA 2 - Ejemplo de plano de “LAY — OUT”
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ESQUEMA PARA EL CALCULO

HORNO DE SECADO | J
FUT.CONS
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GENERADOR

FIGURA 3 - Ejemplo de plano de “LAY — OUT” isométrico
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- TABLA 9 — Ejemplo de planilla de calculo .
PLANILLA DE CALCULO
TRAMO [CAUDAL| LONGITUDm PRESIONES barM | P-P, | DIAMETROmn | VELOC OBSERVACIONES UNION
nt/h real calculo P, P, bar | cikulo ai::?:: m'seg.

FG 1500 57,00 60,00 2,700 2,556 0,144 5 [.¢] 270 -- FUSION
GH 200 35,00 35,50 255 250 0016 50 63 826 .- FUSION
H-1 100 5,50 950 2540 2539 0,001 50 3y 413 TUBERIA PE. Y ACERO FUSION Y SOLDv,
H-) 100 30,50 35,00 2540 2536 0,004 50 63y 413 TUBERIA PE Y ACERO FUSION Y SOLDy
GK 1300 115,00 118.08 255 2325 0.231 5 20 2539 -- FUSION 3
KL 34 4.00 800 2325 2315 0010 50 63y 1547 TUBERIA PE. Y ACERO FUSIONY SOU}
K-M 936 30.00 30,00 2325 2290 0,035 5 %€ 18.87 -- FUSION i
MN 34 4,00 8.00 2290 2280 0010 50 63y 1533 TUBERIAPE Y ACERO FUSIONY SOLD;
MO 1o 47,50 48,50 2290 2,281 0,009 S0 63y 517 TUBEIIA P l: Y ACLRO H.SIO‘N Y SOLD-
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R/d§

Tt

Los valores para accesorios soldados son para condiciones donde ¢l agujero del tubo
no esta obstruido por rebabas de soldadura o anillos de soldadura. Si se encuentra
realmente obstruida, usar valores para accesorios enroscados.

Los accesorios embridados tienen tres cuartos (3/4) de la resistencia de los
enroscados.

Los valores tabulados dan la resistencia adicional solamente por la curvatura, a la
cual se debe agregar la longitud real de la curvatura.

Es la relacion del radio del codo o el radio de la curva al diametro interior de la
tuberia.

Accesorios pequefios del tipo enchufe-soldadura (“socket-welding”) son equivalentes
a "tees” y codos tipo mitra (“mitre”).

stn es la resistencia en numero equivalente de didmetros de tuberia recta, computado
de la relacion n = k/4f donde el factor de friccion f se asume como 0.0075; n =L/D,
donde L =longitud equivalente de tuberia recta cédula 40 en metros y D es el
diametro intermo de la tuberia en metros.

Para tuberias que tiene otros didmetros internos, la resistencia expresada en longitud
equivalente en metros, puede ser computado desde los valores de n arriba
mencionados.

NOTA: Las longitudes equivalentes en metros mostrados en la Tabla 10 (métrico) han sido
computadas sobre la base que el didmetro interior corresponde a la cédula 40 (standard-weight)
tuberia de acero, la cual es cercana para la mayoria de casos, involucrando también otras cédulas de
tuberias.

Cuando se desea una soluciéon mas especifica para la longitud equivalente, esta puede lograrse por la

multiplicacion del didmetro actual interior de la tuberia en metros por n/I2, o el diametro 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 tuberia debe ser tomada como un 45 %
madis grande que los valores en la Tabla, los cuales son para tuberias de acero. La resistencia por
metro de la tuberia de cobre o bronce es menor que la de acero.



NORMA TECNICA NTP 111.010
PERUANA 38 de 38

Ejemplo de calculo: Para obtener una longitud total equivalente, agregar a la longitud
actual de la tuberia, la longitud de tuberia en metros al considerar los diferentes accesorios
como se muestran en la Tabla. Asi, si el problema involucra a 100 m de tuberia NPS 4
teniendo tres codos estandar de 90° y dos valvulas tipo “plug”, la longitud equivalente total
serd

100 + (3 x 3,08) + (2x 3,08) = 115.4 m

24. ANTECEDENTES

24.1 Reglamento de Distribucion de Gas Natural por Red de Ductos y sus
modificacioncs Ministerio de Energia y Minas - D.S. N°042-99-EM.

24.2 NOTA TECNICA N° GD/015 — BIS — Transporte y Distribucion -
TRACTEBEL
243 Draft para la instalacion de tuberias de gas natural para los sectores

industrial, comercial y residencial. Proyecto de Asistencia para la Reglamentacién del
Sector Energético del Perti - PARSEP 2002.

24.4 Disposiciones, normas y recomendaciones para uso de gas natural en
instalacionces industriales. GAS DEL ESTADO Argentina 1989.

24.5 Instalaciones para suministro de gas en edificaciones industriales. Norma
Técnica Colombiana NTC 4282 -1997.

24.6 Instalaciones para el aprovechamiento de gas natural. NOM-002-SECRE-
1997.
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INFORMACIONES GENERALES

INTRODUCCION

hd * ATENCION!

E0004P

wntes de efectuar cualquier tipo de operacidn enla maquina y/o en los embaiajes de las diferentes partes, es necesario
3er con atencion todo el manual de instrucciones.

'ste contien informaciones importantes para la seguridad de las personas encargadas de la utilizaciéon y el
"\antenimiento ordinario de la maquina y de la maquina misma.

aSACMI se reserva el derecho de aportar eventuales modificaciones técnicas en elpresente manualy enlamaquina
in obligacion de pre-aviso.

ropiedad reservada; prohibida su reproduccion. La SACMI tutela los propios derechos sobre los disefos y la
acumentacion técnica en términos de Ley.

lteriores peticiones de copias de este manual se deben efectuar al Servicio de Asistencia Clientes de la SACMI.

CONSERVACION DEL MANUAL

ATENCION!

manual forma parte de la maquina y, por lo tanto, la debe acompanar siempre incluso en caso de venta.
:be conservarse siempre cerca de la maquina en un lugar facilmente accesible. El operador y el encargado del
antenimiento lo deben poder encontrar y consultar rapidamente en cualquier momento.

CRITERIOS DE INDIVIDUALIZACION Y CONSULTA DE LAS INFORMACIONES

n

s informaciones y las instrucciones estan clasificadas por capitulos y por parrafos y se pueden individualizar
ilmente consultando el indice.

5 informaciones precedidas por una senal de advertencia, prohibicion u obligacidon se deben leer con mucha
ncion. Las notas fundamentales para la salud y la seguridad de los operadores estan contenidas en un recuadro,
denciadas con senales de advertencia, prohibicidn y/o obligacion y caracter cursivo como seilustra a continuacion.

[
— ATENCION!

Consejamos leer varias veces el capitulo DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD que contiene informaciones
Portantes y avisos referentes a la seguridad.

DESTINATARIOS DEL MANUAL

?émanual las personas encargadas de la maquina se distinguen en:

) fador - Conductor: es el rsponsable de la vigilancia y de la utilizacion y conduccién de la maquina.

;elradOf.e? encargados del mantenimiento ordinario de la maquina. _
adefinicion exacta de dichos operadores, consultar en el capitulo DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD el parralo

‘'®nte a los PERFILES PROFESIONALES DE LOS USUARIOS.
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1.5 GARANTIAS

La SACMI se responsabiliza de la maquina en su configuracion original.
Cualquier intervencion que altere la configuracion o-el-ciclo de funcionamiento de la.maquina debe ser efectuado.o
autorizado por el Departamento Técnico de la SACMI.

La SACMI no se responsabiliza de las consecuencias derivadas por la utlizacién de repuestos que no seanoriginales.

ATENCION!

EOO04P

Todas las operaciones de asistencia en garantia, mantenimiento extraordinario o reparacion no son de competencia
del operador ni de los encargados del mantenimiento, sino que estan reservadas a los técnicos especializados del
Fabricante de la maquina. Por lo tanto dichas operaciones no estan descritas en este manual.

1.6 ANEXOS

Las informaciones relativas a los componentes eléctricos y electronicos de la maquina estan contenidas en tres
fasciculos 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 fasciculos completan en presente manual.

1.7 LEYENDA DE LAS SENALES DE SEGURIDAD PRESENTES EN LA MAQUINA Y/O
EN EL MANUAL DE INSTRUCCIONES

SENALES DE ADVERTENCIA.

A Peligro general

ED004P
3’
Eoo;f“ Peligro de quemaduras con superficies calientes

Organos en movimiento.
EO010
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SENALES DE PRESCRIPCION.

Obligacidn de conectar el punto sefialado con la toma de tierra.

Obligacion de utilizar gafas de proteccion

SENALES COMPLEMENTARIAS

} Este icono va seguido de una lista de herramientas necesarias para efectuar las operaciones de mantenimiento.
E000SC

1.8 PLACA PARA LA IDENTIFICACION DE LA MAQUINA

1 sacw

VI JHz[ ol

!L |Cod] I
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~—— DESCRIPCION DEL SISTEMA DE ATOMIZACION

ferencias figura 2:1)

istema para la preparacién de los polvos ceramicos mediante atomizacion y secado de la barbotina con aire
ante produge, a través de un proceso continuo y completamente automatico, polvos de granulometria y humedad
troladas, que se deben prensar en seco, para la produccién de azulejos para pavimentos y revestimiento con
lquier tipo de masa.

niformidad de la granulometria de los polvos y la constancia de su contenido de humedad residua son aseguradas
liante una regulacién continua y automatica del caudal de la mezca combustible/comburente.

LO DE ATOMIZACION |

arbotina, con contenido de agua prestablecido de acuerdo con las caracterisicas de las materias primas, es
rada porla bomba 1 y bombeada con una presion constante, a través de los filtros 3 que retienen las eventuales
ridades, 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.

emporaneamente, el aire aspirado por el electroventilador principal 14 es calentada en el generador de calor 10
asportada también a través del conducto 11 de acero inoxidable e aislada térmicamente, hasta el interior de la
de secado. Aqui 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 humedo se introduce en el abatidor a humedo 13 que conclude el
niento de despolverizacién. El fluido es expulsado a través de la chimenea 15.

ntrol del ciclo completo de atomizacion se gestiona mediante el aparato electronico de mando 16.

a2.1 VISTA GENERAL

Jomba de alimentacién barbotina
;entralita bomba alimentacidon barbotina
iltros y tubos barbotina

nillo distribuidor porta-boquillas
orre de secado

lescargador

iclones separadores

istema de combustién

istema de presurizacién
enerador de aire caliente
Oonducto de aire caliente
istribuidor

batedor a hiumedo
ectroventilador principal
himenea

Jarato electréonico de mando

11
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Figura 2.1 - VISTA GENERAL DEL SISTEMA D= ATOMIZACION
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STEMA DE PRESURIZACION. El sistema de presurizacion 9 esta consituido por un transportador de aire anular
locado en la base del generadqr de calor, en el cual esta aplicado un ventilador para elevado caudal y baja presicn.
ventilador esta equipado con una compuerta motorizada para la regutacion-det-caudal del aire.

ENERADOR DEL AIRE CALIENTE. El generador de aire caliente 10 es del tipo de combustion directa, de forma

_sindrica realizado con chapa de acero soldada. Puede funcionar con combustibles liquidos o gaseosos y esta
juipado con todos los dispositivos de seguridad previstospor las normas internacionales. La regulacion de la llama
refectiia mediante un sistema que modula fa cantidad de aire-combustible en funcién de la humedad final requerida
rel producto. Esta fijado en posicidn vertical mediante anclajes y estructuras de sujecion. La pared interior (cdmara
r combustion) esta completamente revestida por un estrato de ladrillos refractarios. La presurizacion envia aire a
mperatura ambiental a través de la camara cilindrica que envuelve la camara de combustion manteniendo
lativamente fria esta dltima. 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. Esta construido con acero inoxidable aislado
rmicamente con lana de roca y fibra ceramica en la parte interior y esta conectado al distribuidor mediante un

:oplamiento compensador.

ISTRIBUIDOR AIRE CALIENTE. EI distribuidor de aire caliente 12, colocado en la parte superior de la torre de
raporacion esta constituido por una entrada periférica tangencial y por un sistema de conductos con forma espiral
le obligan al aire a moverse hacia una correspondiente serie de aberturas dispuestas hacia la direccion central.

3ATIDOR A HUMEDO DE LOS POLVOS. El abatidor a humedo 13 esta colocado después del ventilador principal
constituye un estadio de despolverizacion ulterior para las particulas mas finas. Es de tipo a torre de lavado,
racterizado por amplias superficies mojadas. Estan previstas dos versiones, segun la cantidad maxima admisible
3 polvos residuos en la salida del sistema (30 6 100 mg/Nm3).

ENTILADOR PRINCIPAL. El ventilador principal 14, de tipo centrifugo, constituye la parte en aspiracion del sistema
3 circulacion del aire de secado. La parte del sistema que lo precede se encuentra, por lo tanto, en depresion.

HIMENEA. La chimenea 5 constituye la parte terminal del sistema de circulacion del aire y conecta el sistema con
exterior.

PARATO ELECTRONICOY CABLEO. El aparato electrénico de mando 16, es de chapa de acero hermético de polvo
esta constituido por un tablero de maniobra y de control y por componentes internos.

tautomatismo electrénico de control con microprocesador permite programar el ciclo completo de trabajo que debera
‘ectuar automaticamente el atomizador.

Fautomatismo esta constituido por las siguientes partes:

un teclado de mando o
JIndisplay 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 electronicas
12 cabina de arranque de los motores comprende los aparatos eléctricos para la puesta en marcha y parada de los

10tores: telerruptores, relés térmicos, fusibles, etec. B )
0dos los cables eléctricos estan colocados en canales cerrdos. Cada linea de alimentacion de los motores esta

rotegida contra las sobrecargas térmicas o cortocircuitos mediante interruptores, relés térmicos o fusibles. Los
‘ables para la transmisién de las sefiales y los de potencia estan colocados en canales diferentes para evitar

nomalias en el funcionamiento de la maquina.
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2141 DISPOSITIVOS PRINCIPALES

BOMBA ALIMENTACION BARBOTINA Para la bomba de alimentacion barbotma 1 consultar la documentac

especificar—— ————— e

Cé)NTRALITA BOMBA BARBOTINA. Para la centralita bomba alimentacién barbotina 2 consultar la documentac
de la bomba de alimentacién barbotina.

FILTROS Y TUBOS BARBOTINA. El filtro 3 esta constituido por un contenedor cilindrico de fundicion de hir
esferoidal en cuyo interior hay otro cilindro de cobre perforado que sirve como soporte de la red de filtracion y
una tapa sujeta con una abrazadera.

En lalinea de alimentacién de la barbotina, hecha con un tubo de acero galvanizado, estdn montados dos de es;
filtros que pueden funcionar alternativamente, maniobrando las valvulas correspondientes para poder efectuar:,
operaciones de lavado y de mantenimiento.

ANILLO DE DISTRIBUCION. El anillo de distribucion porta-boquillas de acoplamiento de los pulverizadores 4 €
construido completarmente de acero inoxidable y esta equipado con empalmes para el montaje de las boquillas
pulverizacidn. Esta conectado con la tuberia de la barbotina mediante un tubo flexible de caucho entelado. El nums
y el tipo de boquillas que se deben utilizar se establece segun las caracteristicas del material que se debe atomi
y a los resultados que se deben obtener (granulometria y humedad).

TORRE DE SECADO. La torre de secado 5 esta compuesta por una parte cilindrica, que constituye la torre .
evaporacion propiamente dicha, por una parte conica, donde se recoge el material atomizado y por una parte super’
de cerrado que contine el distribuidor del aire caliente (esta hecho de manera tal que forma dentro de la torre un vért
que facilita el contacto del aire con el material). Todas las paredes interiores de la torre estan construidas con chaf
de acero inoxidable revestidas con dos estratos de lana de roca separadaos por una camara de aire; la parte extet
esta construida con chapas protectoras' de aluminio pulido.

Todlo ésto esta sujeto por una estructura de perfiles metalicos equipada con plataformas de servicio y escaleras:

acceso. La torre de secado tiene una puerla de inspeccién hermética, con ojo de buey para poder efectuar el cont

visual del proceso de atomizacion, un faro para la iluminacion interior incluso durante el funcionarniento y un condu., |

de salida del aire de descarga que conecta la torre con los ciclones separadores. En este conducto esta instalado y
termopar que detectal 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- boqunllas se ha practicado una abertura rectangiiar en el cono ¢/
el cajon de cerrado correspondiente.

VALVOLA DESCARGA POLVOS. La valvula 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 ambiente fiuye a través de una serie
ranuras de abertura regulable; el aire encuentra, enfriandolo, el flujo de material atomizado que es descargado.

CICILLONES SEPARADORES. Los citlones separadores 7 son de acero inoxidable equipados con vélvula de contr;
peso para la descarga de los polvos y de las puertas de inspeccidn; constiuyen el primer estadio de abatido del por
para el aire de descarga que sale de la torre. Estan siempre colocados en el lado de la aspiracion, antes del ventilad!
principal, para protejer este ultimo del desgaste causado por una concentracion muy elevada del polvo.

QUEMADOR. Para el qguemador 8, consultar la documentacion especifica.

SISTEMA DE ALIMENTACION COMBUSTIBLE. El sistema de alimentacién del combustible puede variar segun
tipo de combustible empleado: gaseoso o Il'quido y, éste Ultimo, segun la densidady la viscosidad, enligeros (y gaso
y densos.

lLos sistemas con combustibles gaseosos estan definidos en funcionde las normas vigentes del Pais donde se efectt
la instalacion. En el capitulo ESQUEMAS se ilusta la figura de uno standard que se utiliza normalmente. ]
Los sistemas con combustibles liquidos ligeros (por ejemplo, gasdil) no necesitan calentamiento para poder St
nebulizados correctamente a la boquilla del quemador, ya que su baja viscosidad permite la polverizacion medlanll

solo la presion.
Sin embargo, los sistemas con combustibles liquidos pesados requieren un precalentamiento de las boquillas ¥ d'i

los aparatos internos del quemador. En caso de liquidos muy densos es necesario calentar también las conduccio’€
de bombeo y la cisterna de almacenamiento.

i

()

yl
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2 UTILIZACIONES PREVISTAS, NO PREVISTAS, INCORRECTAS

LIZACIONES PREVISTAS . -
ndquina ha sido proyectada y construida para introducirla en una linea automatizada y para la realizacion de
juctos que tengan las caracteristicas incicadas en las especificaciones técnicas. Los dispositivos de parada e

rrgencia instalados tienen la prioridad absoluta sobre cualquier mando de puesta en marcha.
naquina trabaja en condiciones de seguridad si:

emplea en las condiciones ydentro de los limites previstos e indicados en este parrafo
efectia un mantenimiento regular segun las prescripcicnes contenidas en el capitulo "MANTENIMIENTO*
utiliza correctamente siguiendo los procedimientos descritos en el capitulo "UTLIZACION DE LA MAQUINA".

adquina puede funcionar exclusivamente segun las modalidades siguientes:

efectua mediante un selector colocado en el tablero de mando. Dichas modalides estan descritas en manual.

JZACIONES NO PREVISTAS O NO PERMITIDAS
std prevista ninguna otra utiizacion si no la autoriza el fabricante. Por io tanto el fabricante declina cualquier tipo
isponsabilidad si no se han respetado dichas prescripciones.

ZACIONES INCORRECTAS O ERRONEA

?HcgdUﬁ]go se responsabiliza de las consecuencias que puedan derivar de una utilizacion inadecuada o errénea

:asos mas frecuentes de dicha utilizacion normalmente son debidos a:

daracion inadecuada del personal

sancio (sobre todo en los turnos nocturnos) o distraccion

1dez debido a superficialidad o costumbres erréneas.

cuerda que es indispensable confiar la vigilancia y la conduccion de la.maquina a personal experto, bien
trado y capaz de:

zar correctamente la maquina en condiciones normales de funcionamiento

er frente a eventuales emergencias.

15
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— AlIM ATM ATM ATM ATM ATM ATM ATM AT™M ATM
05 4 8 15 25 36 52 65 90 . 120 140 180
GENERADOR DE CALOR S '
Potencia ténnica Kcealh 200,000 | 400,000 | 600,000 { 1,500,000 { 2,500,000 | 3,000,000 | 4,300,000 | 5,500,000 | 7,500,000 | 10,000,000 | 11,500,000 15,000,00Q
Electroventilador quemador KW (50Hz) 0,75 0,76 3 4 6,5 9 13 13 14 30 KT 75
Electroventilador permanente KW um S e
Temperalura aire entrada lorre °C 400600 | 400-600 | 400-600 | 400-600 | 400-600 | 400-600 | 400-600 | 400-600 | 400-600 | 400-600 |400-600 | 400-600
BOMBA BARBOTINA
Caudal méximo Uh 4,500 9,000 9,000 9,000 9,000 | 2x9,000 | 2x9,000 | 2x9,000 '2“x13,000 3x13,000 |3x13,000 | 4x13,000
Presién méxima bar 25 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 ‘30
Potencia Kw 7.5 15 15 15 15 30 30 30 44 66 66 88
Nimero de los pistones nr. 1 2 2 2 2 212 2x2 2x2 2x2 3x2 Khed 4x2
TORRE ATOMIZACION )
Boquillas: numero maximo ar. 5 5 9 15 20 28 28 32 32 48 48 48
Consumo termico especifico KcallH,0 | 800-850 | 800-850 | 800-850 | 800-850 | 800-850 | 800-850 | 800-850 | 800-850 | 800-850 | 800-850 | 800-850 | 800-850
Agua evaporada (mdximo) Uh 240 485 725 1,750 3,000 3,600 5,200 6,500 9,000 12,000 | 14,000 [ 18000
Temperalura polvo atommizado °C 30-50 30-50 30-50 30-50 30-50 30-50 30-50 30-50 30-50 30-50 30-50 30-50
Humedad polvo atomizado % 1-8.5 1-8.5 1-8.5 1-8.5 1-8.5 1-8.5 1-8.5 1-8.5 1-8.5 1-8.5 1-8.5 1-8.5
AIRE DE DESCARGA )
Electroventilador principal: caudal m’Mh 2,300 4,600 6,800 17,000 | 28,700 | 35000 | 50,000 | 63,000 | 87,000 | 113,000 | 134,000 | 173,000
Electroventilador principal: potencia KW 1.5 15 18.5 30 45 55 90 110 132 160 250 315
Electroventilador principal: presion mm H,0 300 300 300 300 300 300 400 400 400 400 400 400
Ciclones separadores nr. 1 1 2 2 2 2 2 2 4 4 4 4
Temperatura aire en salida °C 70-90 70-90 70-90 70-90 70-90 70-90 70-90 70-90 70-90 70-90 70-90 70-90
ABATEDOR DE 100 mg/Nm? '
Polvo residuo chimenea (méx.) mg/Nm? ” 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
Consumo agua- Uh 240 600 720 1,620 1,980 3,240 3,700 4,000 4,320 5,750 6,700 8,600
ABATEDOR DE 30 mg/Nm? ]
Polvo residuo chimenea (mdx.) mg/Nm? 30 30 30 30 30 30 30 30 ‘30 30 30 30
Consumo agua ) LUh 85 175 260 660 1,100 1,300 2,000 2,200 3,300 4,320 5,000 6,500
Potencia lotal instalada Kw 16 24 36 49 70 97 140 166 197 274 368
Peso lotal de la instalacién Kg 10,000 | 19,000 | 24,000 | 32,000 | 40,000 | 45000 ;55.000 65000 | 70,000 | 90,000
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sifucciones de montaje y funciona-
iento de los quemadores de gas Weishaupt,
manos 30 a 70
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ertificado de Conformidad

artificamos que el quemador de gas Weishaupt cumple
: condiciones fundamentales de las siguientes normati-
s de ia CE:

30/396/EWG - Normativa de aparatos a gas
39/336/EWG - Comgatibilidad electromagnética
73/23/EWZ - Norm:ativa schre baja tensién

ymo prieba de ello, el quemador lleva la contraseriade
nformidad CE/0085.

producto s& co.necnande integramente con el modelo
molcgado gt 2! Crnanismo competente (Notified

:dy) CO88. '

a&eg a~ w‘to de iz calidad queda garantizado me-
urn S'swema de Control de Calidad certificado segun

o Weishaupt GmoH
znrer und Heizsysteme -
38475 Schwendi
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2. Montaje de! quemador

Ejemplo de montaje: Cabeza de combustién de serie

Ejemplo de montaje: Candn de alargamiento

para generadores ce calor con revestimiento

tamanos tamanos
30250 60y 70 :
=T —_—
— — di d|2
I _J |
a de =1 —_— t |
L-—d:—a-J L—da—-l |
-J_ Rellenar el espadio entre la cabeza - i
de combustion y el revestimiento
con matenal aislante flexible
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 combustién (medida I). Sin embargo, a
partir del canto delantero de la cabeza de combusti¢n, €l
revestimiento puede ser cénico (2 60° C).
En log 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 contrario.
Tamario Cabeza Medidas enmm Canon de alargamien’c .
comb. | d1 ¢z d3 d4 ds deé d7 G
30/2-A i - L
40/1-B G30/2 305 250 Y7 28C 285 M12 260 286 “hn o 50L
40/2-A
50/1-B G40/2 -365 290 330 400 325 M12 300 326 515 665
50/2-A G50/2 390 350 390 480 390 M16 360 386 540 690
60/2-A G60/2 430 400 440 470 435 M16 410 436 580 730
70/1-A 5
20/9-A G70/2 430 480 520 550 500 M16 450 475 580 730

Basculacidon del guern--dor
Soltar el varillaje de 21 2 'apeta de gas. Ratirar ia tapa de!
lado de la carcasa. Soltar el varillaje de estranguiacion y

deregulacién.

Enlos tamafios 40y 50, akrir la tapa de la carcasa y solc.
el varillaje de regulacion.

Conexionado eléctric.

En el suministro, cada quemador lleva adjuntc un plano

eléctrico o el plano del ccnexiones del quemada.

Interruptor fin de carrers

Elinterruptor fin de carrera wsta aispues.o de tal fcrma,
Que cuando el quemacdor esia montado, al circuito ce ¢
mente esta cerraco. Para el proceso de basculacién, al
SOltar el pasador en el interruptor fin de carrera se inte-
Mfumpe el circuito de corrier.ta.

0 (alargado 150 mm)

@ (alargacs» 320 mm)

Instrucciones para e} -rai" sporte
Paramontarde modo rr4: facil el quemadc.r e 'z z.idera
los tamarnos 50 a 70 disnanen de cancamos.

Quemador tipo

Peso (sin ramgas)

G 30
G40
G50
G 60
G 70

+20 kg
130kg
200 kg
290 kg
390 kg




lo

le

T

residn de ajuste y presion minima de conexidon

sultados de las tablas sigui
as de combustién en condi

entes se han obtenido en
ciones idealizadas. Por

> trata de valores orientativos para un ajuste basico

105 30/2y40/1

general. Se pueden producir variaciones al realizar la regu-
lacién a las condiciones de trabajo de la instalacion.

Tamanos 40/2 y 50/1

Alimentacidn a baja presion

(presién de conex6n en mbar delante
de la llave, p, , = 300 mbar)
Didmetro nominal de las rampas
40" 50° 65 80 100 125 150

Didmetro nominal clapeta de gas
40 50 50 50 50 50 S0

Alimentacion a alta presion
(presién de ajuste' en mbar delante
de la electrovalvula doble)
Diametro nominal de las rampas
40° 50° 65 80 100 125 150
Diametro nominal clapeta de gas’
40 50 50 50 50 50 50

Alimentacién a alta presion
(presidn de ajuste en mbar delante

Potencia Alimentac:én a baja presion

quema- (presién de conexon en mbar delante,

dor de lallave, p, m, = 300 mbar) de la electrovalvula doble)

kW Diametro nominal de las rampas Diametro nominal de las rampas
40° 50° 65 80 100 125 150 40° 50° 65 80 100 125 150

Oidmetro nominal ctapeta de gas Diametro nominal clapeta de gas
40 50 65 65 65 65 85 40 50 65 65 65 65 65

i3l E, PCl= 37,26 MJ/m”* (10,35 kWh/m?),d = 0,606

Gas natural E, PCl= 37,26 MJ/.»* (10,35 kWh/m'), ¢= 0.606

58 31 17 12 10 9 - 23 19 11 8 7 6 6 1600 99 51 25 15 12 10 9 39 31 15 10 8 7 6
79 42 23 16 13 11 10 32 25 15 11 9 8 8 1800 125 65 31 19 14 12 1 49 39 20 13 10 9 8
102 54 29 20 16 14 13 42 33 19 14 12 11 10 2000 154 79 38 23 17 14 13 61 48 24 16 12 11 10
128 68 36 24 19 17 16 53 42 25 18 15 14 13 2400 220113 54 32 23 20 18 88 69 35 23 18 16 15
158 83 44 29 23 21 19 65 52 31 22 19 17 16 2800 299 152 72 42 30 25 23 119 94 47 30 24 21 20
190 100 53 35.27 24 22 79 63 37 26 22 20 20 3200 -1992 93 55 39 33 29 - 123 62 40 31 27 26
226118 62 42 32 28 26 94 75 44 31 26 24 23 3600 - =117 68 48 40 36 - - 78 50 39 34 32
255 133 70 46 36 31 29 106 84 49 35 30 27 26 4000 - -143 84 59 49 44 - = 97 62 48 42 40

iral L, PCl= 31,79 MJ/m’ (8,83 kWh/m?), d = 0641

8 44 23 15 12 11 10
112 59 31 20 16 14 13
145 76 39 25 20 17 16
183 95 49 32 25 22 20
226117 60 39 30 26 24
272141 72 46 35 31 28.
- 167 85 54 41 36 33
-188 96 61 46 40 37

33 26 15 10 9 8 8
45 36 20 14 12 11 10
59 46 27 18 15 14 13
75 59 34 24 20 18 17
92 73 42 29 24 22 21
111 88 50 35 29 26 2%
132 105 60 42 35 31 30

- 118 67 47 39 35 34

Gas natural 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
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 28 126
3200 - -131 76 53 42 39 - - 88 55 43 37 35
3600 - =—-165 94 66 53 48 - -110 69 53 46 43
4000 - -203116 80 65 58 - -136 85 66 57 54

1doB/P,PCl1=93,20MJ/m’ (25,89 kWh/m*), d = 1,555

27 16 10
36 21 13 10 9 9 -
46 27 16 13 11 10 10
58 33 20 15 13 13 12
7' 41 25 18 i6 15 14
86 49 27 22 9 17 16
'01 57 35 25 22 20 19
114 64 38 28 24 23 2

1M 9 6 - = = =
16 13 9 7 6 6 A
20 177 11 9 8 8 7
26 21 14 11 10 10 1)
32 26 18 14 13 12 12
38 32 21 17 15 14 14
46 38 25 20 18 17 17
51 43 28 23 20 19 1v

050/2

Almentacion a baja presion

(presion de conexion en mbar delante
delallave, p, .o, = 300 mbar)
Diametro nominal de las rampas
40° 50° 65 80 100 125 150
Diametro nominal clapeta de gas

50 50 65 80 80 80 80

Alimentacion a alta presion
(presion de ajuste en mbar delante
de la electrovalvula doble)
Diametro nominal de las rampas
40" 50° 65 80 100125 150
Diametro nominal clapeta de gas
50 50 65 80 80 80 80

iral E, PCl= 37,26 MJ/m* (10,35 kWh/
163 96 54 39 33 30 29
245140 75 52 42 38 36
- 193 100 66 52 46 43
- -128 81 62 54 50
- -159 98 73 63 58
- =-193116 85 71 E€F
-135 97 80 7C

m?), ¢= 0,606
70 64 41 32 28 27 26
102 93 56 41 36 34 33
139126 73 52 45 41 40
- - 91 63 53 48 47
- -112 76 62 56 54
- -135 88 72 64 S1
- - -102 81 72 -9

- 156110 90 8°

—117 92 80 /5

irat LL PC1=31,79 MJ/m? (8,83 kWwWi/ =", d = 0641

234 136 76
-201107 72 58 52 4¢
- -142 92 72 63 59

-182114 87 75 70

- 138102 87 8C

- 164119 100 9!

- 136 113102

iy - 155 126 113

54 45 41 39
!

;01 92 58 45 40 37 37
-133 79 59 51 47 6
- -104 74 62 58 56
- -131 90 75 6& g6

- 107 88 79 76

- -~ =126101 9C 86

- 115101 @Ff

- -=-130112 =06

3do B/P, PCI = 93,20 MJ/m* (25,89 k
74 47 30 24 21 20 19
110 67 40 30 26 25 23
152 90 52 38 32 29 28
201116 65 45 38 34 33
257 147 79 54 44 39 37
- 180 95 63 50 45 42
- -112 72 56 50 47
-~ -130 82 63 55 51

wh/m?) d=1,555

35 33 23 19 18 17 17
49 46 31 25 23 22 21
66 61 39
85 78 48 37 33 31 30
107 Y7 58 43 38 35 34
‘429178 69 50 43 40 39
= - 81 ¢
- - 93 65 54 49 48

Gas licuado B/P, PCI = 93,20 MJ/m? (25.89 kWh/m?), d = 1,555

1600 43 24 13 9 7 7 6 17 14 8 5 - -

+800 54 30 16 11 9 8 7 22 17 10 7 6 5

200¢ 66 36 19 13 10 9 8 27 21 12 8 7 6

2400 95 51 26 17 14 12 11 39731 17 12 10 9

53 42 23 16 14 12 iC
16
20

0D g

2807 128 48 35 23 12 16 4

3200 i66 88 45 29 23 2G 18 69 55 31 21 18 1£
3600 209 110 55 36 27 24 22 87 70 38 27 22 1€
4000 25”2 136 68 43 33 29 27 108 86 47 33 27 25 24

" Los datos de DN40 son también validos para rampas de
11/2"ylos de DN 50 para rampas de 2"

La presion de la camara de combustion en mbar debe ser
anadida a la presién minima del gas obtenida.

Eleccion del didametro nominal de las rampas para gas
ciudad: ver hoja de trabajo por separado, impreso n° 900

Para alimentacién a baja presion con electrovalvulas do-
bles (DMV) se utilizan reguladores de presién segun EN
88 con membrana de seguridad. Fresion de conexion ma-
xima admisible delante de la llave. 307) mbar para instala-
ciones a baja presion.

Para alimentacion a alta presion s ¢ - 2den utilizar regula-
dores de alta presion segun DIN 33¢ ) del catalogo tezni-
cc “Reguladores de presion cen discositivos de segurida~
para quemadores Weishaupt de gas ‘ combinados”, que
ir=luye reguladores de alta presién para oresiones de co-
nexion hasta 4 bar.

Piesion de conexién maxima admisit..z: ver placa de carac:
teristicas.

Los datos para el poder calorifico se refieren a0°C y
1013,25 mbar



mano cu/ 2

encia Alimentacion a baa presion

:ma- (presién de conexén en mbar delante

de la llave, p, ... =300 mban

Diametro nominal de las ampas

50" 65 80 100 125 150
Diametro nominal clapeta de gas
65 65 80 100 100 100

Alimentacién a alta presion
(presién de ajuste en mbar delante
de la electrovdivula doble)
Didmetro nominal de las rampas
40° £0° 65 80 100 125 150
Dizmetro nominal clapeta de gas
65 65 65 80 120 1CO 100

s natural E, PCl =37,26 MJ/m* (10,35 kWh/m?), d = 0,606

166 148 82 54 43 38 37
- 187 101 65 51 44 42
- -123 76 59 51 48
- -—-146 89 67 57 54
- =-171102 75 63 59

)0 - 118 71 52 44 40
10 - 148 87 61 51 46
0 -181104 72 58 52
)0 - -122 82 66 59
)0 - -141 93 74 65
)0 - -162105 82 7
; natural LL, PCl = 31,79 MJ/m* (8,83 kWh/m?), 4 = 0641
10 -158 90 62 51 45
10 -200 111 74 59 52
0 - =-134 87 68 59
10 - =-158101 77 67
¢ - =—-185115 86 74
¢ - = =131 96 82

198 116 84 70 65

- -107 66 51 43 41
- -133 80 80 50 47
- -162 95 69 58 54
- -194111 80 65 60
-~ - -128 90 73 67
- - -147101 80 73

i icuaao B8/P, PCl=93,20 MJ/m" (25,89 kWh/m?),d = 1,555

0 107 58 39 31 28 26
0 136 72 47 36 32 30
0 168 87 55 42 36 33
0 203103 63 47 40 37
0 -120 73 53 45 41
0 - 139 82 59 49 45

76 69 42 31 26 24 23
96 86 51 36 30 28 27
118 106 61 42 35 32 30
142127 72 48 39 35 34
168 150 83 55 44 39 37
197 175 96 62 49 43 41

rnanos 70/1y 70/2

:ncia Alimentacién a baja presion

‘na- (presién de conexion en mbar delante

delallave, p, mq, = 300 mbar)

Diametro nominaide las rampas

50° 65 80 100 125 150
Didmetrc nominal ciapeta de gas
65 63 80 =CC iCO 100

Alimentacidn a alta presion
(presion de ajuste en mbar delante
de la electrovalvula doble
Diametro nominal de las rampas
40° 50" 65 80 100 125 *5N
Didmetro nominal clapeta e ga«
65 65 65 80 uC 1€ 10O

aatural €, #C!=37.26 MJ/m* (10,35 kWh/m®), d = 0,606

E - =118 79 63 56
. iF: 129 7€ 68
i - - -128 94 81
- = =134172 94
- - - 183 130 108
- 150 122
- 160 130

Sy - - -

20 =h

- =-143 86 co* 9 51
- =195 112 &* x%E &1
- = ~14: 99 /9 %3
- = =174 118 93 34
- 139107 96
- = = -161122108
173 129 114

natural LL, PCt =31,79 MJ)/m?* (8,83 kWh/m?), d = 0641

- -155 97 73 63
- - -126 92 78
- - -159113 93
- -135109
- 158126
wi = m mn = 143
- - -152

(G GRS ]
I
]

(G4}
1
1

- -1€1108 76 62 57
- = -143 97 76 69
- = -182120 92 82
- = = =-145108 95
- = =~ =172 125109
= = e = =143 123
= = s & -152131

licuado B/P, PCl=93,20 MJ/m’ (25,89 k

201 101 61 45 38 &5

<4

J - 126 80 57 47 +2
J - 178 i01 69 5€ .0
7 - =124 82 65 3
7 - =149 97 75 :.°
Jo - =177 112 85 .a
2 - =-192120 91 ™9

Wh/m?),d = 1,555

140 125 70 46 37 33 32

194 172 93 59 47 41 39
- =120 74 &¢ 43 45
- =149 8% 63 5b 52
- ~182106-77 6« 59
- = =-12¢ 39 7% 67
- = =134 94 77 70

* Los datos de DN40 también son validos pararampas de
11/2"y los de DN 50 para rampas de 2.

La presion en la camara de combustién en mbar debe ser
anadida a la presion minima del gas obtenida.

Para alimentacion a baja presién se utilizan reguladores d
presion segin EN 88 con membrana de seguridad. Pre-
sion de conexién maxima admisible delante de la llave:
300 mbar para instalaciones de baja presion.

~ Para alimentacion a alta presion se utilizar reguladores de.

alta presior-segun DIN 3380 del catalogo técnico “Regu
ladores de presién con dispositivos de seguridad para
quemaaores Weishaupt de gas y combinados”, que inclu-
yen reguladores de alta presion para presiones de cone-
xion hasta 4 bar.

Presion de conexién maxima admisible: ver placa de
caracteristicas.

Los datos sobre el poder calorifico se refieren a0°Cy
1013,25 mbar
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L, RGL and RGMS 1 -7

—weishaupi-

The max. firing rates are based on zero furnace backpressure, ambient temp. of 70° F and an elevation of 1,650 ft.
For more details and final burner selection refer to applicable product brochure

Legend

Gas 5

No. 6 Oil

s

EEEChEn

Type of Burner Firing rate BTU/N
BTU/h Gas | BTU/h Qil (x 1.000)
1-1 (x1,000) (x 1.000) 2000 4,000 64000 5000 19530 12000 14000  15.000
:_In ! 1 1 1 A 1 1 I' 1 ) 'J l L I 1 l i l | [_I I.._J_
G1 200 - 1,150 5
GL 1 200 -1.150 | 400- 1.150
G3 300- 2,150 . -
GL.RGL 3 300- 2150 | 650-2150 |y, B -
G5.G51 600 - 4,100 : | PRI
GL,RGL 5 700- 3,200 | 800- 3,200
G7 1,000- 6000 S
GL.RGL7 1.000- 6,000 | 1,300 - 6,000
RGMS 7 1.000- 5400 | 1,550 - 5.400
G8 1.400-7.800 .
GL.RGL 8 1.400- 7800 | 2.400- 7.800
RGMS 8 1400-7.000 | 3.000- 7.000
G9 1700- 12300 -
RGL 9 1700-12.300 | 3.000 - 12,300
RGMS 9 1700- 11,100 | 4.200- 11,100
G10 1,700- 14,000 ;
RGL 10 1700-14.000 | 3500 - 14,000
ﬁ;ms 10 1700 - 12600 | 4,000 - 12600
G 11 3.100- 16.300 : = |
RGL 11 3.100- 16.300{3.900- 16300
RGMS 11 3.100- 14600 |4.600- 14.600
Type of Burner Firing rate BTU/M
(x 1.000)
e BTU/h Gas | BTU/h Ol i o ien B B
4,000 5,000 12.000 Q002G nan 23 000 23.000 200 an
(x1000) L) A T I P A B S S S A RO TR T IR B
G.GL RGL3072 [1,000 - 7300 |1.600- 7300
RGMS 30/2 [1,000- 7300 |2.300- 7300
G,GL RGL40/A 1,500 - 8700 |1.800 - 8.700
RGMS40A4  |1,500- 8,700 |2.700- 8.700
G.GL RGL40R [1.700 - 11,800/2.200- 11,800
RGMS 40/2 1700 - 11,800|3.500- 11.800
'G. RGL50/1 |1.900- 13.700| 2300- 13.700
RGMS 50/1  [1.900 - 13,700| 3800 - 13,700
G.RGL50/2 [2.000- 18,500|3900- 185500 |
RGMS 5072 [2.000- 18.5005,000- 18,500
G.RGL60/2 |2.700 - 20,900 |4.500 - 20,900
RGMS 60/2 (2,700~ 20,900 |6.100- 20.900
G. RGL70/1 |3.400- 28.000 | 6500 - 28,000
RGMS 70/1  |3.400- 28,000 | 6700 - 28.000
G. RGL 7072 |3.400- 36,000 | 6,500 - 36,000 E
| RGMS 7072 |3.400- 36,000 | 7200 - 36,000



-\juste de la camara de mezcla

iartipo Cabeza comb. Pletina deflectora Casquillo  Pletina deflectora Inyector gas o Recorrido Distancias
con orificios reguladon coénica gas gas casquillos
Tipo o ext o int @ o ext o int @ natural E licuado a b c d
G30/2 250 = s 185 190 65 = s 40 - 90 ~
G30/2 250 - - 185 190 65 - - 40 - 90 -
G40/2 290 7 = 215 217 75 = = 40-60 - 100 -
G40/2 290 - - 215 217 75 - - 40-60 - 100 -
G50/2 350 290 205 200 185 75 15 13 <50 60 150 20
—-G60/2——-400— 345 235 230 230 70 15 13 <60 70 180 20

G70/1a 480 425 295. 290 290 120 16 13 <60 70 180 20
G70/1a 480 425 295 290 290 120 16 13 . <60 70 180 20

maras de mezcla y las cabezas de combustion van 40/1-By 30/2-A

fas de forma fija. Tras el montaje del quemador en el 40/2-A

idor de calor, se debe comprobar si el espacio anu- YA

ire entre la cabeza de combustion y la pletina de-

aoel casquillo de regulacion es concéntrico.

‘a de mezcla tamano 30/40

rto del gas se realiza con 4 tubos en el borde exte-

Jla pletina deflectora, asl como con 8 orificios hacia

de la camara de mezcla.

uemador tipo G 30, el casquillo de regulacion se

de modo fijo en funcién de la potencia. No es posi-

desplazamiento durante el funcionamiento.

‘a de mezcla tamaiio:: 5C/60/70 Zgg:ﬁ

rto del gas se realiza con 12 tubns. 3 tuvos rectos 20/1-A. 2-A

san la pletina deflectora con orificios, 6 tubos curva-
edan por detras de 'a 'misma. Pueden ser retirados
1tras o ser girados €1 varias direcciones. 3 tubos
os hacia el centro miran ai orificio central de la pleti-
ectora cénica y no llevan inyector. Excepto por los
res indicados en los tubos de gas, las camaras de
.Jbara gas natural y gas licuado son iguales. Las c&-
e mezcla para gas ciudad llevan 20 tubos (sobre-

icion en el lado de nresion

iin de alcanzar camg s de regulacion lo mas am-
nsible, las camaras de niezcla llevan un casquillo de
3ién en el lado de presion entre la pletina deflectora
eza de combustién. El casquillo de regulacién se
za junto con la clapeia de aire. A potencia minima, el
llo'esta cerrado y, a potencia total, abierto. Una mo-
10n del ajuste basico sol. se piiade realizar en el

llo de tensado del varillajs de regulacion, y una mo-
lIdm del recorrido solo e I&palaaca (ver cap. 9.3).
emadores tamafios 50/60/70 tienen un segundo
"ilo de regulacion entre ia pletina deflectora cénicay
na deflectora con orificios.

agecvrs 7 o — /

Casquilln de regula=ion en posicion de Casquillo de reqgulacion en posicion
cerrado para <l amanque del quemadory ~ ab'erta para potencia total
la potencia minirna

ﬁ’:i



1. Lampos ae ransajo
1mano 30/2-A

bar] Quemadortipo G30/2-A —— Cabeza comb. “abierta” Las potencias en funcién de la presion en la camara de
e e e 02150 Gabeza comb, “cerraca combustién corresponden a valores maximos obteni-

gas licuado 400 - 2150 dos, segun DIN 4788 parte 2y EN 676, en camaras de

combustion idealizadas. Todos los datos sobre poten-
cias se refiéren a una temperatura del aire de 20°Cy
una altitud de colocacidon de 500 m sobre el nivel del

mar.

Quemadores modulantes

El quemador modulanie se basa en el progresivo-dos mar-
chas. La caracteristica de regulaciéon modulante se consi-
gue mediante un regulador especial, que va incorporado
en el cuadro eléctrico. Ademas, se utiliza un servomotor
con 42 s de tiempo de marcha.

ho40/1-B o
imano 40 Los quemadores indicados estdn homologados para los

siguientes combustibles:
sar] | Quemador tipo G40/1-8
Cabeza de combustién tipo G30/2 - 190x65
Potencia kW, gas ratral y bauado 450 - 2550 Gas natural E y LL

QGas licuado B/P

Quemadores con control de velocidad o combinacion
electrénica

Al utilizar el control de velocidad o la combinacion electro-
nica, también en combinacion cor la regutacion de O,, no

se produce reduccion alguna de ia-potencia En los quema-
dores con control de veloc‘daa o compir:a:ior, electrénica y
AREF, con o sin regulacion de (', se prodtce tina reduccion
del 5%. .

9 500 1000 150C 200C 4500 3000 3500 4¢00

Quemadores con retorno de humos (ARF) y/o regu-

- lacion de O,

mafio 40/2-A Si se ha previsto el retomo de humos y/o la regulacién de O,,
las curvas de potencia maxima del quemador se reducendel

Quemador tipo G40/2-A modo siguiente'

Cabeza de combustién tipo G40/2 - 21 %75 '

i Potencta kW, gas natural 500 - 3450

l gas fievado 600 - 3450 Reduccién aprox. %  Sistema

ang

rar )

ARF o regulacién de O,
ARF con regulaciénde O,

Adamias, para el retorno de iiumos se debe tener en cuenta
que la resistencia en la cdmar a de combustion aumenta por
el factor 1,3. El valor exacto se cebe tomar de las instruccio-
nes p:vra la planificaciér del retumo de humos, impreso n°
1025.

3500 4000

Al utilizar el ARF también se dete comprcbar la necesidad
del alargamiento de la cabe.a ce combr:stién (ver equipa-
mientou especiales). En los quemadores con retorno de
humos, soio se pueden montar amortig:iadores de ruicdos en
ejecucién especial.



imafno 56/1-B Tamaic 50/2-A

cy) Cuemador oo GS0/1-8

{mcar] Cuemsece Spo G5C/2-A
Cab>maa de cmiseston tpo G4cr2- 217178

Cazaza 4o comxa%0n 0

GEDR - 25155
Potenca kW, gas ratral 550 - 40600 Potarca o/ zas rataal 506G - S4C0
Gas icado 600 - 4000 zas »oaco 350 - 54C0
22
20
i3
16 L
o~ <
~x 12
b SN
0 s00 1000 1500 2000 2500 3820 czo0
mano 60/2-A
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drocéso de funcionamiento

Regulador Prebamdo

. "On" a potencia paso de com-
ma de proceso aire nominal bustible

Potenciatotal = ~ ° A I’l-_--“-.\
\

Regulacién de Regulador
la potencia "Off"

Encendidoy ’

/
/ \\
/ \
: . v/ A
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. . v
Potenciadeencendido - =~ /" - |- - - - |- ; / !
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nade proceso.de. 14
20
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Potenciatotal - + -+ - - - - oo o oa R N A R Y Rkl
na de proceso gas

Potencia minima = » & &5 5 5 & T GGrTEa S ale o g W B efEte @R . e . e . .A____.“___\
Potenciadeencendido” © =~~~ " 0 N T | ] |
CerradO . « v v v e e

ade proceso de 16 > o
'ara encendido y 17 >
combustible 18 >

p —_— 19 >
»nde poskcion en el DitAvrnPi o2 et fET HE20 000 - At rrenpD>

ador

ramador LFL 1... se utiliza para el mando y centrol
Juemadores que trabajan de ‘orra escalonada o
inte. Solo es apto para funcionamiento intermitente
'mador. En los quemadores que trabajan de forma
1a se utiliza el programador LGK 16.



- Programador desenclavado.

- Clapeta de aire cerrada. El interruptor fin de carrera
para la posicion CERRADO tiene que dar tension del
boirne 11 al borne 8.

- Los contactos de control para la posicién de cierre de
las vélvuias de combustible u otros contacto con fun-
ciones similares de control entre el borne 12y “S10"
tienen que estar cerrados.

- El contacto de reposo del presostato de aire “S10”
tiene que estar cerrado (test LP) es dec:lr el borne 4

‘tiene que llevartension. — - -

- Los contactos del presostato de gas “S117" y del pre-
sostato o termostato “F4, F5" también tieneri que estar
cerrados.

3.2 Simbolos en el indicador de posicion de averia

34sicamente, con todas las averfas se interrumpe la ali-
nentacién de combustible. Al mismo tiempo, el programa-
lor se para y, con ello, también el indicador de posicién de
.verias. El simbolo que queda encima de la marca caracte-
za el tipo de averlfa:

¢ No hay arranque, porque entre los bornes 12y4 6 4y
5 hay un contacto que no esta cerrado, o en el borne 8
falta la sefial de CERRADT del interruptor fin de carre-
ra/auxiliar.

i Interrupcion del funcionar @, ito, iorquia ¢n el borne
8 falta la sefal de abrir d=i it tzrruptor fin de carrera.

* Desconexidn por averiz. Z.r 70 existisincicacion de
presién del aire al comienzn de cortre: de presion del
aire. Cada caida de presidn ael aire tras este punto
también producira una desconexion por averia.

i Desconexion por averia par un defecto en el circuito
de control de la llama.

¥ Interrupcion dei funcionamiiento, porque en el borne
8 falta la sefial de posicidn del interruptor auxiiiar para la
posicion de llama pequena.

Besconexidn por averia, porque al finalizar el (1°) tiem-
pe de seguridad no hay s2rial de llama. Cada caida de
'a senal de llama tras et *°" tiempo de seguridad

r 1ynién producird ur.2 ceswonexién por averia.

He‘nonexmn por averia, paique al finalizar el 2° tiem-
- = seguridad faltz i3 se- a1 de llarna (senial de llama
for -ipal en los quen:aacras wan vélvula para gas de
Pnc“ndlc‘o)

Descornexion por averia, ;-:.rque la’seijal de llama ha
desawarecido durante el turz.cnamiento del quemador
G sa na producido una falta s oresicn del aire.

(Desconexidn por averia al finalizar el programa de
miando por luz extrafia (p.ey.) ilama rio apagada, valvulas
de combustible no =stancas, « debido a una sefal de
llama errénea (p.ej. tubos UV vie.0s, defecto en el circui-
tv de control de llarr: , o sienilar).

Sila desconexién por averfa se produce en cualquier ot
punto no caracterizado con slmbolos entre el arranque
preencendido, el origen ser4, probablemente, una sefa
llama prematura, es decir, erronea.

a-b
b-b

Programa de puesta en marcha

En algunas variantes de tiempo: “pasos en
vaclo" del programador hasta la recuperacior
tras la puesta en marcha del quemador (b'=
posicion de funcionamiento del programador.

Programa de postbarrido tras la desconexién'
de la regulacion. En posicién de arranque “a”

programador se desconecta automaticament

o provoca de inmediato -p.ej., después de la ¢,
minacién de una ave*‘a-, una nueva puestaen
tnarcha del quemadc-

b(b") -a

L Duracién del tiempe 12 <=2guridad en los que:

madores monotuc.

( 1 Duracion de los tiemzos de seguridad en los
guemadores con v#ivuli. sara gzs de encen- |
dido.

A



| Esqtiema de principio para !os programadores LFL 1../LGK 16

} Contactor del mator
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g LK Clapeta de ai
Relé ] incipal o apeta de aire
' ngd(:edt;araijqc;(prmmpa ) contactos "ar M1 Motor de la soplante o del quemador
Relé de bloqueo S  Pulsador de desenclavamiento
Fusit!es'enel programador S1 Quemador encendido .
Prote~cién c'e ia maniobra S3 Desenclavamiento a distancia
o e L S10 Presostato de aire
Regulador de temperatura o presion S11 Presostato de gas .
. S T1 Transformador de encendido
Regulador de temperatura o presion, potencia total .
Relé de llama . Y1  Electrovalvula para gas de encendido
Lampara de control de averia Y2 Electrovalvula gas principal
S ; : Y4 Elecirovéivula adicional
Indicacion a distancia de averla
Y6 Servomotor
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Leyenda del diagrama del programador
i1 Tiempo de preba.rrido t11  Tiempo de marcha de la clapeta de aire (abierta)
2 Tiempo de seguridad t12  Tiempo de marcha de la clapeta de aire (min.)
t3 Tiempo de preencendido t13  Tiempo de post-combustion admisible
td Intervalo entre tension en bornes 18y 19 t16 Intervalo liasta orden de ABRIR la clapeta de aire;
5 Intervalo entre tension en bornes 19y 20 t20  Intervalo hasta la autodesconexion del programac:
6 Tiempo de postbarrido (no en todos los aparatos)
7 Intervalo hasta tensién a bome 7
8 DurgciOn del programa de puesta en marcha * Vilido para utilizacion del programador para que-
9 2° tiempo de seguridad™ madocres con valvula para gas de encenclido.

n
L

12 .4 Tiampos de conexion

“rampos de conexion en segundos® er la s¢ ¢ .uencia de la pu~sta en marcha.
¢3 valores entre paréntesis son valides para quemadores ¢2n v4i'rula para gas de encendido.

Intervalo hasta inicio del control ¢ 3 pr=3idn del aire

LFL1.122
LGK1..22
Retardo en el arranque para el motor del quemador 2
18 Intervalo arranque a orden ABRIR clapeta de aire 4

Tiempo de marcha clapeta de aire a posicion ABRIR
Intersalo desde arranque hasta inicio control.presion aire 6
Tiempo de prebarrido con clapeta de aire abierta
Tiempo marcha clapeta de aire a posicion encendido
Tiempo de preencendido
(1°) Yiampo de seguridad
ntervain 2ntre inicio t2.y-paso de vaivula a bone 19
t9) (2° tiempc de seguridad
Intayvalz entre fin de t4 y paso del regulador de
potencia o vdlvula en el borne 20 4
Duracidn de la puesta en marcha (sin t11 nit12)
Tiempo de postbarrido
*3 Tizmpo de postcombustién admisible

discrecicnal

10
~liscrecional
4

IO N

i2)

30
10
10

LFL 1.322 LFL1.822
LGK 1.322 LGK 1.622
2 2

4 4
discrecional discreciona:
8 8

36 66
discrecional discrec.onali
4 4 ’
2 2

10 10

-(2) -2

10 10

60 96

12 12

12 12

Vdlico cara frecuencia de red de 50 Hz. Para 60 Hz los tiempos son aprox. 20% mas cortos.
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Piezas de union / Accesorios

. ) -weishaupt -

Brida para soldar Ejecucion de la brida: DIN 2633 PN 16

DN | Peso kg N° de pedido
20/ 26.9 38 0,9 452940
25/33.7 38 1.1 452 941
40/ 48.3 42 1.8 452942
50/60.3 45 25 452936
65/ 76,1 45 3.0 452910
80/88.9 50 37 452911
100/114,3 52 4.6 452913
125/139.7 5SS 6.3 452914
150/168.3 99 77 452918
» 5
|
Brida de transmision. excéntrica, de aluminio
| (Presion de trabajo maxima admisible 3 bar, conexion de bnda DIN 2633 PN 16.
No es apta para el montaje ~elante del regulador de alta presion).
DN: DN: ' b Pesd kg” N° de pedido
| 25 40 144 e 7.5 151 329 2630/2
25 50 159 1255 27 151 329 2631/2
25 65 172 209 3.3 151 329 2632/2
1 25 80 177 s 37 151 329 2683/2
je— —J 40 50 63 £9 37 151329 2634/2
40 65 177 125 4.1 151 329 2635/2
40 80 181 200 44 151 329 2684/2
40 100 195 31,0 6.0 151 329 26372
'S0 65 180 7.5 4.4 151 329 2638/2
50 80 185 15.0 S 151 329 2685/2
50 100 197 26.0 6.3 151 329 2640/2
i 65 80 185 EE 5.1 151329 2686/2
65 100 197 18.5 6.6 151 329 2642/2
65 125 227 31.0 77 151329 2643/2
80 100 207 1.0 70 151 329 2687/2
80 125 232 23.5 8.2 151 329 2688/2 )
100 125 234 12,5 9.4 151 329 26462
100 150 247 26,5 12,0 151 329 2647/2
125 150 250 14.0 12.8 151 329 2648/2
Los tomilios, las tuercas ;' =3 %itas para dos puntos de separacion pertenecen al Surministro. -
e Brida de transmision, concentrica, de acero, fundicion gris y hierro fundido duetii
(presion de trabajo maxima adi vsible 16 bar, conexion de la brida DIN 2633 PN 16).
DN D2 I Material Peso kg* - N° de pedido
. 25 w0 150 Acero 45 151 327 2671/2
25 50 165 Acero 5.3 151327 2680/2
20 65 173 Acero 6.0 15] 330 2620/2
i 25 80 182 e 20 151330 2621/2
40 50 200 Fundicion gris 70 151 330 2625/2
=0 65 200 Fundicion gns 9,0 151327 ?682/2
50 80 200 Hierro fund. ducnl 7.2 151 329 ©£89/2
50 100- 200 Hierro fund. ductil 8,1 151327 2644/2
65 80 200 Hierro fund- ductil 8.2 151330260872
80 100 200 Hierro fund. ductil 9.3 151329 3690/2
30 125 2920 Hierro fund. ductil 10,5 151 329 ‘6,9 1/2
8n 150 200 Hierro fund. ductil  12.0 151330 2622/2
1n0 18 200 Hiarro fund. ductil  11.4 151 327 2689/2
100 150 260 Hierro fund. ductil 12.8 151328 2626/2
195 150 200 Hierro fund. dicnl - 14,1 15_1313 2623/2

Las tornillos. las tuercas y 'as juntas para dcs

Ptaca de goma

puntos de separacion pertenecen al su,Tristro

N° ce pcd.ndo £

Oimensiones

@ 44 mm, grosor 2 ram

151336 2616/7




Ejemplos e instrucciones de instalacion

Liave de paso

Filtro de gas

Vilvula interceptora de s2qundad (%/1S)
Regulador de presion

Valvula de escape de segundad ! vE )
Compensador

Brida de transmision

Manometro con pulsador

Conducto de escape de la VES

10 Conducto de respiracion 3l regul.-cicr rle
presion

VEO®NDO & WA =

Instrucciones para la instalacién .

m  En muchos casos, los diametros nominales de ta
salida y de la entrada del regulador ce presicn
son mas pequenos que los de lara,'pa ¢ . acce-
scrios. especialmente p2-: presion# : a't~< de!
gas. La multiplicidad de diametro : r.cni.: Jes ce
las rampas ofrece una amolia gama de t+.c-as de
transmision. Para poder efectuar una instalacion
rapiday correcta, todas las piezas de union estan
incluidas en el programa (ver pag. 13).

3 Ladistancia entre electrovaivula y reguladcr ce
presion puede ser pequéfia o tener varios me-
tros. Cuando la distancia es considerable el cau-
dal de gas puede estabilizarse. Al mismo tiempo
3e consigue un valumen de amortiguacion.

2 Para los reguladores de presion y los dispositi-
v0s ae s2guridad se debe mantener una tempe-
ratura enlre -15°Cy +60°C. En caso necesarn,
ios aparatos se protegeran contra fa radiacicn
soiar S contra iemperaturas extremazainente ba-
ias. También se debera disponer de la proteccion
sorrespondiente contra hemndan ., outio 6 LU
cieday

a B tubode restriacicn i 10) ¢sta entne ¢ espacio

oer encima de 'a memkrana {corrpara-ior! del
egulador e *waridnyia ai.nosfera. Salo suando

la columna de air= orencina <e ‘s me:vbrana
.lenga acceso libre ¥ sin r2sisenc.. s¢ puede:
garantizar un correcto modc - le Turzior:amiento.
Se deben mantener los siguientes diametros en
relacion a la longitud del conducto

@ mm Longitud m
.15 3

20 5

25 >5

Para longitudes superiores, hasta 30 m es sufi-
ciente @ 25 mm.

a2 Gracias al capuchdn de cierre con membrana
que lleva la VIS, no es necesario llevar un con-
ducto de respiracion desde la carcasa de la
membrana de la VIS al extenor.

= Varios conductos de respiracion de los requtado-
res de presion de gas pueden instalarse unidos o
individualmente al exterior. El conducto completo
comun tiene que disponerse con una seccion
mayor. Se debe tener en cuenta que no deberdn
aparecer influencias por el hecho de instalar los
conductos unidos.

a. Eltubo de escape (9) esta entrelaVES y la at-
mostera. Este tubo debe ir por separado.
Conexion del aparatotipos5/1a9 ____ R3/4"

a  Enlos reguladores de presion de gas tipos 08/1
y 09/1 asicomo 1/1 a 5/1, se trata de un tubo
conjunto de respiracion y de escape (9/10).
Este tubo debe ser independiente. Para el dia-
melro nominal son aplicables las mismas indica-
ciones que para el tubode respiracion.Conexion
del aparato en los

| li.pq? n8/1y09/1. R 3/4"

ipo8 111 a5/ Ha e R 1"

—weishaupt-

9/10

~
et 14
@

Ejempio Je una irstaiacion de Iss reguladores de presion tipos 08:7 a09/1 y 1/1 a a/t

1 2 3 4

5 . "6 7

Ejemplo de una instalacion ce reguladores de presion tipos 5/1 a 8/1

m  Lasbocas ae los tubos deben mantenerse lejos
de posibles objetos inflamables y deben dispo-
nerse de forma que, en caso de que saliese algo
de gas, éste no pusiese desembocar en un es-
pacio cerrado. Se deberan proteger contra la
la lluvia y contra obstrucc.ones.

m  El montaje se realizara de modo que haya la ten-
sion mecanica minima posible. Para elio se pue-
den utiizar compensadores.

= Entre las bridas se colocaran las juntas suminis-
tradas.

= Elgrupo completamente montado debe ser com-
probado respecto a estanqueidad antes de la
puesta en marcha. El lado de salida se comproba-

_ra segun las indicaciones de las instrucciones de -
* montaje y funcionamiento del quemador. Para al-

control de estanqueidad en el lado de entrada,
ver pag. 15.

m Antesdela puesta en marcha <e-comprobara €l |

correcto funcionamiento del regulador de Pré".
sion del gas. A este respecto, también se elec:
tuara la comprobacion del cierre de la vIS. La 5
purga de la instalacion se realizara a conclen‘:; \
y el aumento de la presion al proceder al llen3® H
con gas se realizara lentamente.

{




Instrucciones para el ajuste

'ura 1

'ste de ta presion de salida (figura 1)
Para leer la indicacion del manémetro, presionar
2l pulsador.

-a presion de salida del regulador se puede dis-
minuir girando hacia la izquierda el tornillc de ajus-
e (posicion 3, pagina 10}, y aumenta al g-ar el
omnillo hacia la derecha.

rloqueo de la VIS .
Sdmpensacion de "1 presior . brnendd la valvula
* by-pass (fig. 4).

rol de estanqueidad

'Po totalmente montado s cc rprobara en lo
©a estanqueidad segun las irdicaciones que

0 las instrucciones de montaje y funcionamento
*emador. (Para el control de estanqueidad en la
e cfa prueba es posible la conexion al filtro).

Aiuste s VES (g 2
@ La VES va preajustada de fabrica a 300 mbar.

@ Normaimente, co. este ajuste no es necesario
2ak2ar cingura o1+ 7 adaptacion.

& La presion de gyuste de la VES se puede disminuir
girando el tomillo de ajuste a laizquierda (posi-
cién 9, pagina 10) v aumentar girando el tornillo a
la derecha.

® La presion de escape debe ser inferior a la pre-
sion de entrada maxima admisible de las electro-
valvulas.

. @ Conectar en el punto de meds

Figura § . A

@ Desatomillar et capuchon de cierre y extraer la va-

rilta hastz que quece enclavada (fig. 5, solo es
posible cuando la presion de salida es inferior a la
presion Ze salto de ta VIS).

_Contro! de estanqueidad de la VIS 3
@ Liberar la VIS mediante el aumento de la presion

detras cel reguladot

@ Des~arga de presion del tramo del regulador

abrendo un punto de medicion detrds del regula-
dor (llave de paso cerrada). T
punt . y comprobar si
se produce un aumento de la presén s abrirla _
fave de paso. ~i- terr < :

_."_sionde entrada  la de salida

-weishaupt-

Figura 3

Ajuste de la VIS (fig. 3)
® La VIS va preajustada a 350 mba:

® Normaimente, con este ajust? 'L =3 necenane
realizar ninguna otra adaptatcn.

® La presion de ajuste ce la VIS se puede cisminuir
girardo el tornillo de ajuste a la izquierda (posi-
cion 28, pagina 10; y aumentar girandc & tornillo
ala derecha.

® La presion de ajuste no debe ser superior ala pre-
sion de ajuste admisible de las el2ctro.alvuias

No se puede desbloquearla VIS

Este caso se da cuando la presion de escape de la
VES esta ajuslada por encima de la presion de des-
conexion de la VIS.

Frgura 6

® Girar el efe de retrocrso en conira Jel sentido de
las zgujas Zel reloj hasta que fa vanil» Jel d'sco de
la valvula se enclave en la palanaca (iis. £).

® Rcz- ar el capuchon de cierre.

® L3 valvula manual tiene que es'ar “enada

Coatrol Gerre a cero del regulador

® Abrir la llave de paso y esperar a gue la presion de
salida del regulador sea constant2. NOTA: o se
debe activar la VES en este caso.

® Cerrar la llave de paso.

® Coinorobar si la diferencia de pres o'(_t:ar_}ue_le pre- .
efrianece cons - .
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Figura 1 - Tipos 08/1a09/1y1/1z 4/%

Tipos di/dz2 da ds b ha hs
08/1.2 09/1 25 139 374" ) 10C 38V
1/1a4/1 50 350 17 [v} 101 49¢C
Tipos b f2 1= le Is ls
08/1 a 09/1 160 25¢ 149G 50 160 109
1/1a4/1 200 2SC ™40 60 260 150

Medidas acroximadas en mm.
(Cantrabridas no incluidas en el suministr.. Su. “#3iro 2xacto 2n pag. 6)

3 et e i i

Figura 2 - Tipo 5/1 (compacto)

2 |
o e s i mmimm e OIN 2532

Jipo dr d2 I o
/1 50 50 200 750 y

Las demas madidas se encuentran en 1ate0iagai: «eguiadoras pos 1/ 2 4/1 .

I"gura 3 - Tipes 5/1 a 3/1 Tipos ¢ di PRI .. B2
S G 314 pastecs 5/1-25/50 25 56 wta T 176 830 195
-Requitizr 4 e - e " 5/1-25/80 25 30  siC s 470 880 98
. . /1-50/50 50 56 510 " 190 485 630 135
i f 9°1-50/30 30 30 o ¢ 483 580 105
| } 7/1-30/50 50 g 99 1 150 485 680 95
: 7/1-50/80 50 80 195 i 190 485 680 195

hy* ' 7/i-50/100 50 100 405 1° 190 485 680 195

| Ny 8/1-80/80  8C 80 405 1” 190 545 735 _ 249
l = ; 8/1-80/100 80 80 405 1" 190 545 735 240
| : 8/1-80/150 80 80 405 1" 190 545 735 240

' Tipos na ha hs b [} Is la Is
dL—— 5/1-25/50 430 350 280 133 180 847 256 95
ik 5/1-25/80 430 360 280 133 i80 1016 250- 95
' i S _/u ! 6/1-50/50 430 350 295 179 250 _ 752 250 95
SN ) 6/1-50/80 430 350 265 179 250 1104 - 250 95

a I3
; l i 7/1-50/50 430 350 295 179 250 752 250 95
e}y —e { i 7/1-50/80 450 360 295 179  25C 1104 250 95
F_ la —- l ,} 7/1-50/100 460 370 295 173 250 1204 250
- . T 8/1-80/80 450 360 355 210 300 952 230 . 92
h 8/1-80/100 460 370 355 210 30C 1254 250 - SE,'
8/1-80/150 480 400 . 50

355 210 300 1254 23 L=

Figura 4 -Tipo 9
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4. REDES EN TUBERIA DE ACERO.

1 CARACTERISTICAS TECNICAS.

s tuberias usualmente son fabricadas con meétodos establecidos,
n el fin de que una vez terminado el producto, este cumpla con las
rmas de calidad exigidas por la industria del pais en el que se
aran. La norma que mas se ha usado para el control de calidad de
5 tuberias de acero que se importan y que se fabrican en el pais es
norma API SL.

grado de una tuberia es su designacion basada en el esfuerzo. Por
amplo, En tuberia Grado 42 se tiene un esfuerzo minimo de
dencia de 42.000 psi. La norma da requerimien:ios para el diametro
terno, espesor de pared vy esfuerzo minimo de cedencia para varios
ados de tuberia del Grado X42 al . grado X80. Limites de impurezas y
aximos contenidos de carbono tambiéen se especifican.

categoria de la tuberia se refiere a la resistencia del acero a ruptura
Jo impacto aplicado en prueba. La tuberia categoria 1 no tiene
oecificado el requerimiento de tenacidad, mientras las tuberias de
tegorias 2 y 3 tienen que tener probada su tenacidad mediante
Jebas de impacto.

| tabla 4.1 presenta informacién de tuberias en Grado X42 hasta
‘ado X70 y desde 2 hasta 16 pulgadas de diametro.

'S tuberias segun su metodo de fabricacion se pueden encontrar con
stura y sin costura. El metodo de fabricacidon para tuberias sin
stura es un proceso simple de extruido. En las tuberias con costura
ra gas se encuentran con costura longitudinal y con costura
licoidal. Los tubos al salir de fabrica deben entregarse con extremos
selados.

relacion entre el esfuerzo debido a la presion interna, el espesor de
ired, el diametro y la presion-interna esta expresada mediante una
‘mula conocida como la formula de Barlow:

=PD
2t

' esta formula:

= Presion.
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D= Diametro interno de la tuberia.

1= Espesor de nared.

La formula de Barlow determina el esfuerzo sobre las paredes de una
tuberia a una presion dada. Las tuberias deben seleccionarse de
forma tal que su operacidon se realice considerablemente por debajo
del minimo esfuerzo de cedencia, con este‘fin se utilizan algunos
factores que modelan determinadas circunstancias de operacion. La
formutia de diseno para la presion o para el minimo espesor de pared
segun la NTC 3728, es la que sigue:

P=(2"S " ) E°T
D

Dondes:

F= Factor de tipo de construcmon de la tuberia de acuerdo a Ia
iocalidad consnderada

= Factor de eficiencia longitudinal de las juntas soldadas.

T= Factor de degradaciéon por temperatura de las tuberias.

Al comparar esta formula con la hallada en la norma canadiense (CSA
Z2662-96, QOil and Gas Pipeline Systems), podemos observar que
adiciona un cuarto factor que es el factor de disefio propio del sistema.

4.2 NORMAS DE CONSTRUCCION.

Los aspectos relacionados con la construccion y operacion de redes
de gas estan descritos en la norma técnica colombiana 3728 (21-02-
96). Sin embargo antes de existir esta norma se uso por muchos afos
la adopcidn de las practicas descritas en el Codigo ASME B31.8 (Gas
Transmission and Distribution Piping Systems) de los Estados Unidos.
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dccumentos que nan sido refsrenies-para '0S Zr0CSS33 Cde
ruccion y operacion de redes de gas han sido:

CSA Z692-96 Qil and Gas Pipeline Systems 2ara la industria
Canadiense. :

IGE/TD/3 Recommendations on Transmissicri and Distribution
Practice (Distribution Mains) para la industria Inglesa.

IGE/TD/4 Recommendations on Transmission and Distribution
Practice (Gas Services) para la industria inglesa.

ANSI B 31.8 “Gas Transmission and Distribution Piping”

APl B 1105 “Construccion practices for oil and products
pipelines”

APl STD 1104 " Standard for welding pipe lines and related
facilities ©

APl RP 1107 "Recomended pipe line maintenance welding
practices

- APl RP 1102 "Recomended practice for liquid peiroleum pipe
lines crossing railroads and highways”

I APl RP 1110 "Recomended practice for the pressure testing of
liquid petroleum pipe lines”

0 OPS 192 * Minimum Federal Safety standard for natural
and other gases transportation by pipe lines”

ROCESOS CONSTRUCTIVOS.

onstruccion de redes se puece describir a traves de pasos que en
ia concreta resumen la actividad desde el reconocimiento del
:N0 hasta la restauracion del mismo terreno una vez construida la
3. Los pasos son:

"1 Definicion final de trazado: Consiste en el recorrido a cadena
da del sector a construir. En superficies duras se marca con
Jra el trazado de la linea.

2 Corte y ruptura superficial: Se realiza el corte de las superficies
medio de cortadora mecanica teniendo en consideracion las
caciones para obra civil que se encuentran en la norma técnica
)mbiana 3742 (practica normalizada para iristalacion subterrénea
tubos termoplasticos de presion); Posteriormente se rompe la
erficie antes cortada y por ultimo se genera el proceso de
avaciéon ya sea esta mecanica o manual. En las zonas con
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, - = de la 'Zora vy 'a excavacion
orresgondiznie. En esta fase se debz iener 2n consideracion los

=getacon s2 desarrolta el &
5 -

comproriscs adquiridos para el manejo ambienial dz la zona en
S ..

433 Disoosicidon de escombros, desechos y- vegetacion: . La
disposicien c¢zl material producido por la excavacion debe hacerse de
acuerdo a la seleccion del material que se encuentra en la actividad.
Los esccmbros de asfalto y concreto se llevaran a las escombreras o
botadescs cuyo uso haya sido debidamente aprobaco. ElI material
suave si 2xistiese, se acopia junto a las excavaciones realizacas para
usarse c¢csizriormente en el proceso de tape y reiizno. Las rocas son
separadzs para usarse también como relleno anies de procssos de
reposicion ¢z superiicies si al hacerse su compactacion asi lo permite.
=l usd de camas de arena como material de reilend dependera
exclusivamente del material encontrado la zona excavada. Para raices
vegetaizs s2 usara cicairizante en las partes gus queden en- 10s
arboles.

4.3.4 Excavaciones: Las excavaciones deben realizarse como minimo
a cien centimetros medidos entre el lomo de la tuberia y la superiicie
del terreno, tomando como cota cero en todo caso la superficie de las
zonas vehiculares. Se recomienda instalaciones de minimo sesenta
centimetros y mayores segun diametro de las tuberigs. El fondo de la
zanja debe ser nivelado vy limpiado con el fin de que la tuberia se
asiente uniformemente en toda su longitud.

4.3.5 Perforaciones dirigidas: Las tecnicas de perforacion dirigida o
perforacion neumatica se deben considerar cuidadosamente cuando
no existan alternativas de realizar excavaciones a cielo abierto. Se
debe verificar cuidadosamente las redes de otros servicios publicos o
de otras redes de hidrocarburos. En particular los drenajes de aguas
lluvias y los alcantarillados son altamente vulneratles a este tipo de
obras y-no-dan senales de falla cuando son perforados.

4.3.6 Transporte y Almacenamiento: La tuberia se debe almacenar
observando las recomendaciones de los fabricantes las cuales
incluyen: el uso de polines de madera, sitios secos, ausencia de
impactos. Entre filas de tuberia se usaran materiales que aumente el
coeficiente de rozamiento para prevenir deslizamientos peligrosos del
material. Un ordenamiento seguro durante el transporte del material
ouede ser el que se ve en la siguiente tabla:
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\ DIAMETRO DE LA TUBERIA.

20" 14" 10" 8 6" 4"

5 6 10 11 18 29

4 5 9 10 17 28

. 3 4 8 9° 16 27

2 3 7 8 15 28

2 6 7 14 25

AL
ERIA 14 20 40 45 80 135
TABLA 4.2

iwun elemento metalico o cable sera utilizado &n coniacio direcio
| IS } i
1a tuberia.

7 Dobleces y preparacion de tuberia: Las tuberias recibiran
aces en los casos que lo requieran por medio de dooladoras
aulicas en las cuales se tendra especial cuidado de no violar las
ientes normas:

>e doblara la tuberia siempre haciéndolo en frio, por ninguna razon
;e permite el calentamiento para los procesos de doblado.

>e doblara segun lo describe el cddigo ASME B 31.8 en su seccion
341 231 y se tendran como variables del doblado el minimo radio
fe la curvatura en diametros de tuberia y/o la maxima deafleccion
lel eje de la tuberia.

3 Soldaduras e inspeccion de soldaduras: Los tramos
'itudinales de tuberias se sueldan teniendo como referencia una
1a aprobada de soldadura que permita evaluar paso a paso el
eso seguido para la realizacion de-lajunta. Una norma usual es la
1104.

duede resumir de forma breve el proceso mencionando que se
sita preparar los extremos de la tuberia a unir mediante la
\aracion de los biseles con un adecuado perfil, el lijado del mismo
a obtener un perfil de anclaje minimo de 1 mils y la disposicion de
tubos de forma tal que se enfrenten adecuadamente para la
Ooracion de la soldadura. Durante el proceso de soldado en si, se
irrolla una secuencia de pases que permite la realizacion de Ia
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valuar los r2suitados Inales de las juntas, bajo procedimisnto API 3.5
verificando i3 inspeccién por norcentajes. Se realizan adicionalments
oruebas no destructivas por medio de metaiografias y pruebas
uiirasonicas.

Tantio en !a scldadura como en la evaluacion de soldaduras as de
orimordial importancia tensr presente ia trazabdildad del proceso, es
cecir la ocsibilidad ce realizar seguimiento en el tiempo a: lotes de
materig!, oarsonal involucrado an {a actividad, condiciones del sisiama
durants (03 irabajos, etcéizra. Esta QOl“le de trazabiided debde
enfocarse cesc2 un punto de visia exciusivamentie preveniivo.

4.3.9 Racudrimientos e inspaccion de recubdbrimientos: Como sé vera
m2as acsianis sobre ia proteccion cornitra corrosicn, esia fass de ia
secuencia de construccion, gue tiene gue ver con ia seieccion vy
realizacion de los recubrimiantos, sera determinanie para garantizar ia
duracicn adecuada de la tuberia en condiciones optimas de seguridad
durante ia operacion.

Los revestimientos con Esmalte, aun se usan en algunas partes del
pais, pero empieza a desaparecer su aplicacion por limitaciones de
caracter amobiental y por la posibilidad de tener tecnociogias mas
simples y efectivas de apiicar. Sin embargo cabe mencionar que una
buena parie de las lineas construidas se encuentra proiegida con este
tipo de recubrimiento v con excelentes resultados. Su aplicacion se
hace en cinco capas, siendo la primera con un imprimantz, la segunda
una capa de esmalte en caliente, |la tercera el inner en fcrma de fibra
de vidrio, después una segunda capa de esmalie vy por ultimo una
capa de outer. ;
Los revestimientos con Poliken o cintas polimericas de alta resistencia—
superficial, son recubrimientos un poco mas modernos que los
recubrimientos de esmalte, pero que se aplican en el mismo esquema:
Una capa de imprimante, después una primera capa de cinta sobre ia_
tuberia enroliada en forma helicoidal; generalmenie por.convencién
esta cinta que hace las veces de inner se fabrica en color Negro.
Finalmente una segunda pasada de cinta que dara la presentacion
final se hace con cinta de coior Blance que hace de outer. Las canas
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2 cini@a ceoen quedar adecuadamente traslapadas para poder
:arantizar gue no exista posidilidad de tubo desnudo.

.0s recudrimientos mas usados en la actualidad son aquellos gue se
jplican _en fabrica y sobre los que el constructor unicamente debe
arificar que se conserven intactos durante la fase de transporte. £n
articular s estan usando tuberias con recubrimiento Fusion Bonded
‘poxi (FBE) vy tuberias con recubrimiento tricapa. La aplicacion de
1anguitos 2n las zonas de juntas soldadas de tuberias recubisrtas
‘BE vy tricapa se deben hacer siguiendo las recomendaciones de
abricantes y proveedores para no deteriorar el recubrimiento en la
ona junto a la aplicacion del manguito.

-.3.10 Bajado e instalacion de las tuberias: Una vez se compleia la
reparacion de las tuberias se realiza la labor de bajado. En esta labor
e deben cumplir estriciamente las normas de salud ocupacional que
)ermitan un manejo seguro de las tuberias de forma tal gue su
1stalacion elimine totalmente el peligro de caidas de los tubos a
1stalar por defectos de aseguramiento. Una situacion muy comun en
'sta parte del trabajo es la tension no controlada de cables de acero
Jue una vez se presenta convierte a este elemenio en fuente de alto
lesgo para los trabajadores de la zona. Por esta razon los
rocedimientos de bajado de tuberia deben ser cuidadosamente
seguidos vy las variaciones a los mismos que se realicen en campo
leben llevar un tiempo de analisis previo que garantice la prevision de
2s nuevos efectos que se puedan presentar.

.a tuberia se ubica a una distancia minima de cincuenta centimetros
il borde de la zanja y a diez centimetros sobre el piso apoyadas en
acos de madera o sacos rellenos de material y desde esta posicion se
ealiza por medio de gruas la labor de bajado.

L.3.11 Tape y compactacion: Se desarrolla una labor de tapado de las
‘uberias por medio material seleccionado como arena o sacos rellenos
le material. Estos recubrimientos seleccionados se deoen realizar una
ez se verifique la correcta ubicacion de la tuberia dentro de la zanja;
se debe evitar la nivelacion de la tuberia dentro de la excavacion con
netodos diferentes a la correcta nivelacion de la base de la zanja pues
s se usan tacos o polines para este fin, en el momento del tape vy
sompactacion se inducen esfuerzos adicionales sobre la linea
nstalada. El material seleccionado puede llegdr a funcionar como una
»arrera entre la tuberia y el terreno circundante en caso de tratarse de
suelos muy acidos o agresivos.
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a~a  lirmoiezz  interior de ia tuberia por medio de

’necesmad_ue,Jimpieza:,,__,,,.Exi_ii‘.a_nmpo'ipigs _marranos  ra

£ 3.12 Limpieza: Al finalizar 2i tace de ia consirutcion, se d=he nhacer
lm I's

’\fnun”f:ﬂze conccidos como marranos. Con relacion a esis i
Zcnica 2x.si2 una gran variedad de aplicaciones desendiendo de
spador
marranos de grata. Cada labor.de limoieza se conoce como corrida de
_n marrano 0 de un tren de marranos. £n lineas que se conviarien, se
hacen iimpiezas con glicol y con hicrogeno para eliminar trazas de
otros fluidos que se hayan conducido pcr el tubo.

3.13 Prueba Hidrostatica: Se realiza ia iabor de prueoaz mediante
agua a las linzas construidas basicamente en tres fases: Llenado de la
iuderiz ccn agua para la prueba, realizacion de la prueba vy descarga
cel agLa usada en la prueba. La tuberia se debe llenar desde el punto
mas 2z:0 ‘2niendo en cuenia la topcgrafia de la linea; el eagua a usar
debe sar pura y se debera iener un rango maximo de 130 ppm de
saies disuzitas, 100 ppm maximo de clorurcs y el ph sera ce entre 6.3
y 9. Se llena la tuberia mediante bombas de presuon, para lenarse se
cdeden insizlar los instrumenios de medicion en la cabeza de pruebas
de la siguiente forma:

+ Un termometro para el agua de la tuberia.

« Un termdmetro para la temperatura del suelo.

« Untermdometro parala temperatura ammente

e Un mandmetro. _

La presion de prueba se debe establecer segun locaiidad, variando de
11 a 14 la MPOP(MAXIMA PRESION DE OPERACION
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 (Oil and Gas Transmission Code), pues en ella
el concepto de la presion de prueba difiere en algunos detalles.

Clase de Localidad Minima Presion de Prueba.

1 —1.25 MOP.

5 1.25 MOP.

3 14 MOP.

4 1.4 MOP.
CTABLA 4.3,

El tiempo de la prueba no debe ser inferior a dos horas.
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sterior @ 'a prueba, la disposicion del agua-debe ser oZ 2to de
)ecial cuidado siendo necesario tomar una muasira gara su
sterior anélisis y verificar 2l vertimiento dei voluman usaco s23un i0s

14 Restauracion de supefficies: La restauracion de superficies
>e  hacerse siguiendo rigurosamente las normas locales
ablecidas vy su calidad debe orebarse en pruebas de laboraiorio. La
egetalizacion de las zonas verdes afectadas debe ser rigurosa y su
sentacion debe garantizar el cumplimiento de lo dispuesio por la
oridad ambiental.

PROTECCION CONTRA CORROSION.

5 experiencias de nivel nacional e internacional demuestran cue uno
los factores mas criticos por planificar durante la consiruccion ce
soducios es el sistema de proteccion contra corrosidon que se
dran en las instalaciones de materiales metalicos de las rades de
3.
proteccion contra corrosion debe ser vista desde el punto de vista
disefador como una adecuada combinacion del sistema de
iteccion pasiva y del sistema de proteccion activa, de forma tal que
complementen eficientemente y al decir eficientemente significa
2 protejan totalmente y al menor costo. £n esa linea de desarrollo
puede afirmar que un sistema de proteccion pasiva de alta
:nologia y un sistema de proteccion activa modesto o0 un esquema
erso se pueden combinar para lograr el resultado final esperado sin
orediseno.

1 SISTEMAS DE PROTECCION ACTIVA (PROTECCION
\TODICA). |

corrosion de los metales puede ser considerada en algunos modos
mo el proceso inverso de la metalurgia extractiva. La mayoria de los
stales existen en la naturaleza en estado combinado, por ejemplo
mo oxidos sulfatos, carbonatos o silicatos. En estos estados las
ergias de 19s metales son mas altas, y por eso, existe una tendencia
pontanea de los metales a reaccionar quimicamente para formar
mpuestos. (Tendencia a buscar el estado termodinamicamente mas
table). A manera de ejemplo podemos mencionar que 0 oxidos de

Pagina 45 de 91



nierro S2 enwueniran muy difuncdicos en la naiuzgleza y son utilizados

oor el hombir2 para, por medio de la aplicacion de la energia térmica,
requcirics a ‘:.Mr-v- matéiico o siementzl. £313 €3 {a razdn por 1& cual
existe una tendencia natural del hierro vy el acero a vciver

espontdngamente a oxido de hierro (corroerse) para de es a manera

permanecar en un estado energético mas bajo. >

La proteccion catdodica es uno de los métodos de prevencion de la
corrosion mas ampliamente usados. Se puede reducir o prevenir ia
corrosion ¢& cualguier metal o aleacion expuesto a cualquier electsolito
acuoso. La corrosion se puede reducir virtualmente a ceio vy
manteniendo un sistema apropiado se proveera proteccion
indefinidamente. La gran Bretana fues la pionera en la utilizacion de
proteccion catddica para los ajustes de cobre en las embarcaciones de
madera en el decenio de 1820. La primera aplicacidon en la incdustiria de
hidrocarouros se hizo en la década de 1920 en tuberias enterradas
perienecientes a la Gulf Coast de ios Estados Unidos.

El orincipio de la proteccidn catddica consiste en la formaciéon de una

celda eleciroquimica dispuesta de manera que el material corroible
iunciona como caitodo vy un material seieccionado se usa como
anodo, de esta forma sobre la superficie de la tuberia se desarrolla ia
reaccion catddica y sobre el material expuesto se desarrolla la
reaccion anodica.

En la practica existen dos métodos para la aplicacion de la proteccion
catdodica depende del esquema en que se conecte el anodo. Estos dos
esquemas pueden ser anodos de sacrificio o corriente impresa.

En el primero una tuberia se puede proteger por la conexidon a un
segundo metal, [lamado anodo de sacrificio, el cual tiene un potencial
de corrosion mas activo. La estructura mas noole (positiva) en este par
galvanico es polarizada catdédicamente, mientras el metal mas activo
es disuelto anodicamente. Los anodos de sacrificio se deben
remplazar periddicamente en la medida que se consumen por
disolucion anodica. Se usa como metal de los anodos de sacrificio: el
magnesio, el cinc y el aluminio. Los potenciales en Voltios para tres
tipos de anodo de sacrificio se refleren en la siguiente tabla.

Metal Electrodo de referencia.

. Cu/CuSo4 Ag/AgCI Zn
Acero en medio ‘

Ampbiente aerobico
a)Limite Positivo. -0.85 -0.80 +0.25
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los que s& asben dissnar sisiemas gue zislen

L a insta:

‘acién de bridas para aislar caca sistema de tuderizs con
relacion 2 s

p roteccion catodica, deobe ser 1|gurosa Yy deD= revisarse
2 N

con Derio “_u dad para garantizar quo se cumpia el oape[ de proLef‘CIon
de ia corrients impresa.

"4.4.1.1 Normas aplicables a-a conerucmon y monitoreo ce sistemas
de oprcteccidn catddica: Los sistemas de proteccion activa son
normalizados por NACE (National Assaciation of Corrosion £Engineers).
La norma que se usa de forma mas frecuente por [os ingenieros de
corrosicn en Colomoia es la designada como NACE standard RPC169-
S5 que corresponde al documento “Control of Exiernal Corrosion on
Uncerground or Submerged Metallic Piping Systems”.

4.4.2 SISTEMAS DE PROTECCION PASIVA. (RECUBRIMIENTOS).

La proteccidon pasiva de tuberias consiste en la <laboracion de una
barrera entre la superficie de la tuberia y el medio ambiente que la
alojara por medio de un recubrimiento, este recudrimiento puede ser
inorganico, metalico o de tipo organico. La experiencia y las
estadisticas indican que cerca del ochenta por ciento de la proteccion
anticorrosiva pasiva aplicada mundialmente es por medio de
recubrimientos tipo organico, un porcentaje bastante elevado que se
explica por la gran variedad de resinas y pigmentos existentes que
permiten obtener una gran variedad de recudrimientos con las
caracteristicas deseadas para soportar condiciones muy variadas. Las
razones que permiten explicar este comportamiento son:

« Los recubrimientos organicos son, en razon de sus caracteristicas
diferentes definidas por el ligamento vy los pigmentos, aptos para
resistir una gran variedad-de-cargas.

» Los métodos de aplicacion son sencillos. Tres meétodos basicos
conocidos son: Brocha, pistola e inmersion.

+ Desempenan papel muy importante en mantenimiento.

4421 Recubrimientos metalicos: Dentro de los recubrimientos
metalicos mas comunmente utilizados se encuentra el cinc que
permite la realizacion de lo que comunmente se llama acero
galvanizado. Este consiste en la aplicacion de un recubrimiento
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Igado (De 5 a 30 micras de espesor) de cincfietalico, por inmersion
yor electrodeposicion, El recubrimiento se une al metal base (acero)
ravés de una serie de capas de aleacidon Fe-Zn sequidas oor una
aades cincpuro. S L
. razon por la que se usa como recubrimiento el cinc, es que este
tema provee doble proteccion, actuando por un lado como una
rrera fisica tal como los otros recubrimientos, pero actuando
icionalmente como un anodo de sacrificio por ser mas activo que el
iwrro. El resultado final es que aunque el acero base quede expuesto
medio corrosivo en algunos sitios, siempre se evitaran los puntos de
Tosion; esta doble funcidn-solo se cumple con el recubrimiento
lvanizado. Otros recubrimientos metalicos son con: niguel
guelado), Estano (Estanado) y cobre (Cobrizado).

1.2.2 Recubrimientos organicos: Un modelo tipico de sistema de
yieccion con recubrimientos comprende el agente agresivo (agua,
nosfera, suelo, etc.), el substrato metalico y el sisiema’ de
ubrimiento. La interface entre el recubrimiento organico vy el
bstrato metalico es una zona critica en la evolucidn de los procesos
degradacion. El oxigeno y el vapor de agua pueden penetrar la
pa de proteccion y llegar como maximo hasta la interface.
recubrimiento organico es un fluido en el momento de la aplicacion
yosteriormente va adquiriendo censistencia durante, el secado, hasta
‘mar una pelicula sdlida, denominandose entonces sistema de
subrimiento. Esta pelicula o sistema de recubrimiento ira sufriendo
n el tiempo una degradacidon en razon de las cargas soportadas.
componente principal de un recubrimiento organico es el ligante,
e constituye la matriz que soporta los demas componenies. Este
ante es el responsable del mecanismo de formacion de la pelicula,
dporcionando diferentes caracteristicas a Iocs  recubrimientos
sultantes, en razon del tipo de ligante utilizado. Sin ligante no hay
'>ubrimiento, mientras los otros componentes se pueden omiiir en
Junos casos. En la siguiente tabla se resumen los componentes
ncipales de un recubrimiento. -

SANTE PIGMENTOS ADITIVOS DISOLVENTES

1sina alquidica  Cinc en polvo ~ Acondicionantes  Gasolina

/C Fosfato de Cinc Fluidizantes Acetato de
Butilo.

’sina acrilica Dioxido de Secantes
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titanio =

R2s5ina epo. 2 Calcita Espesantes Metiletilcetona
Doiiurstano Mica de - Antideposiianias  Xiieno
—ierro
__Hollin__  Agentes = Agua._
(negro de humo) . , . lixotropicos -
TABLA 4.5 -

La aplicacidon de los recubrimientos se desarrolla en dos o itres capas,
en un mecdeio tipico se encuentra el primer, ia capa protectora de
cantos, la capa cobertora o inner y la ultima capa o outer.

Dentro cg las causas de-dano del recubrimienio se pu2den mencionar
las siguientes: Peladuras, desprendimientos, Quemacduras,
Entizamiznio, Cortaduras, Detarioro Quimico, Corrosion, Piastificazion,
Descascaramiento, Perdida de adherencia, decoioracion, Falla por
edead.

4.4.3 INHIBIDORES DE CORROSION.

El uso de inhibidores de corrosion no es una oractica muy comun en
sistemas de distribucion y su inclusion y drenaje de las lineas puede
tegar a ser muy complicado.
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5. NORMAS DE OPERACION Y MANTENIMIENTO.,

Normias.

=n forma ahélogé al marco normativo para construccion, la operacion
je redes de gas esta reglamentada en lo técnico por los aspectos que
sobre este tema toca la NTC 3728. Sin embargo la operacion de
2mpresas distribuidoras de gas y los aspectos tecnicos de las mismas
iene un marco legal descrito en las resoluciones de la CREG, una de
as cuales, la resolucion 067 de 1995 define en particular un marco
3specifico para las actividades desarrolladas rutinariamente en la
distribucion del gas; por lo anterior, en la siguiente lista de normas
ecnicas usadas para operacion de redes de geas incluimos el codigo
e distribucion como norma de consulta obligada:

>.1.1 NTC 3728 Redes de Distribucion Urbana de Gas. Para la
industria Colombiana.

>.1.2 RESOLUCION CREG O67 DE 1995. Codigo de Distribucion de
gases combustioles.

2.1.3 CSA Z2692-96 Oil and Gas Pipeline Systems para la industria
Canadiense.

2.1.4 |IGE/TD/3 Recommendations on Transmission and Distribution
Practice (Distribution Mains) para la indusiria Inglesa.

3.1.5 IGE/TD/4 Recommendations on Transmission and Distribution
Practice (Gas Services)

>.1.6 ANSI B 31.8 "Gas Transmission and Distribution Piping”. Para
la industria Americana.

».1.7 DOT 192. “Transportation of Natural and other Gas By Pipeline:
Minimum 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
llaramente una serie de actividades que caracterizan la operacion vy el
nantenimiento de las redes durante el flujo antes de pasar a la
:ntrega del combustble a usuarios.

).2.1 Medicion del gas Recibido: Es con sobrados méritos una de las
ictividades de mayor cuidado de cuantas se desarrollan durante la
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renc.z =l gas desde 2l iransporiador akdistriouicor; si Dizn en

3 r.3sgo iisico para quien la realiza es bajc, el riesgo de

2 ja calibracion vy manienimientc Ge {0s 2quipss se dete

=wvitar DUSS  sU  Oocurrencia puede f{raer ¢raves consecuencias
economices para los agentes operacionales involucrados en el cambio

ce cusiodiz del gas. Las normeas de seleccion de medidores. v aTgunas f

consicdaraciones de caracter practico se revisaran postericrmente.

5.2.2 Solicitudes de gas y de transporté de gas(Nominaciones): Es la
actividad en ia que se planifican los consumos totales de una ciudad
con el objeto de informar al productor y al transportador, las
cantidades a daspachar y la capacidad de transporte a reservar en los
casoductcs para un dia de gas. Las nominaciones estan
reglamsniadas en los contratos y permiten una mejor pregramacion de
los produciores, transportzdores vy distrivuidores. Actuaimanie con el
esquem2 de libore mercado cstablecido para el sectcr gas, las
nOMINaCiCn2s son una herramienta para =l mercado secunda rioy los
mercados Soot.

5.2.3 Programas de Mantenimiento: Los programas de mantenimiento
Cs las redes de gas ademas de ser una obligacidon de Ley, son una
herrami2nta que garantiza la seguridad en la prestacion del servicio.
Carte de este programa son los planes de reseguimiento de lineas,
revision de Instalaciones internas, mantenimiento preventivo de
sstaciones de regulaciéon. Por definicion los programas de
mantenimiento estan dirigidos a preservar el buen estado de las
instaiaciones con que se oresta el servicio, pero existen unos agentes
de riesgc marginales de todo sistema, que deben reducirse por
programas complementarios al mantenimiento como pusden ser:

Educacion Cludadana Planes de Contingencia, Planes de manejo
ambiental.

5.2.4 Otros programas internos de las empresas: Una vez-que-las
distribuidoras empiezan su operacidon, empiezan a caracterizarse
algunas actividades que de no llevarse a cabo pueden afectar
negativamente l|la calidad en la prestacion del servicio; en esas
labores, la revision de normas técnicas y la elaboracion de programas
integraies de Empresa pueden eliminar algunos conflictos que resultan
en riesaos a usuarios y en perdidas para las compadias. Ejemplo de

estos programas es: Recuperacion de cartera, Conexion de Nuevas
arlicaciones de gas, servicio a Industriales.
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APT-STDSLX-X-47
API-STD-5[X-X-46
APT-STD-5LX-X-57
API-STD-51X-X-56
API-STD-51X-X-60
APT-STD-3iX-A-6%

AFPI-STD-5LX-X-70
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Amencan Socicty for Testing and Materials.
Placas de acero laminado, perfiies, tablaestacas de ldmina

2
y barras para uso estructural.
Placas de acero laminado, czlidad para reczlcado y para

quzrda fuego Csz cajas de fuego. ’

Barras d= acero v acero de 2:e2cibn laminadas en calie.nw
y acabadas en {ro.

Perfiles, placzs y barras = aczro 2l carbono.

Placzs de hiero fundido.

I — S e .
Fundicionés G2 niétro maiezhlez.

Fundiadn de hierro gris.
Tubos de acero sin cosiura y tubos con costura.

Cz2denas para gniéa d=z hierro {undido.
Vs

Tubo de hierro funadido soiczble.
e

Tecmillos de sepzracidn y ce refusrzo de hierro funcido.
Sélidos.

Briczs de acero para tuberizs, 2cero forjado o roiaco,
accesorios forjados, vilvuias y partes. Senvicio de ajiz tem-
peratura.

Tubos de acero al carbono sin costura, para servicio dc
alta temperatura.

Barras de acero 2l carbono, roladzs en caliente.

Tubo de zcero negro y gzhvanizado por ininersidn en ca-
liente, con costura.

Tratzmiento con c2lor para resories cn cspiral.
Fundicién de hierro gris perz vilvulas y accescrios Cz tu-
berias. e
Tubos de placa de z2cero, con costura, soldado por fusidn
¢= acro elécirico. De 16 puig D. N. y mavores.

Tubo cde acero, con costurz, soiczdo por reswsienc:

{0
o)
:"[l-

wica

Tubo dec accro con cestura soiczdo por fusidn ce arco
eléctrico. De 4 pulg D.N. y mzyorss,
Tubo de z2ccro con costura, soidado por fusidn eiccinics,

:ervicio de alta remperatura y presicn. De 16 puig DN

PgreRY
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icaciones de Mmatzrizies acsro de alea-
-

cidn pamz szenvicio de alnl temperatura

124~ —— Tuzrcas de acero al carbono y acero de aleacion

197 HzTo =mal l=able de cubilote et

211 Tubo ds acero o de hierro con costura en espiral

218 Fundicionss de acero al carbono, acroziado para soidadu-
ras por fusidn para servicio dz alia teoperatura

217 Fundiciones dz aczro de al:zzcidn para pariss sujetas a
oresidn, sarvicio e alia temderatura

225 Placas de acero mangzneso vanadium.

23+ Accssoros soidzdles de sc2ro al carteno y aleacienas de
acero fermita, forjadas dz fibrca )

242 Perfiles, placas y barras 2 acsro cde 5Szja alcacida

283, Placas e acero al carbone, czlidad estuciural. ‘

283 Plzcas d= acero al carbono, cziidad para recalcado.

5G7 Naguinaco de pemnos v iuercas de zcz2ro, grado B.

320 Nfasterialas ac=ro de zleacidn en pemmos, para servicio ds

533 Tubos sin costura y con cosiura, ce acero, para servicio
e bzja temperaturz

330 Endas, accesernos, vilvulas y partes de vilvulas, forjsdas
o roizcas de acero zl carbeno y zleaciones, servicio dz baja
temperatura

35+ Alcaciones d= aczro, temyplado y revenido, para perncs y
espirragos y tusrcas apropiacas. .

372 Reacipiznies a preudan pard delgada, de acero 2l carbdo
y 2lzacionss, {orjado.

377 Tuto de hierro fundido y hierro ddcal, para servico a
presion. )

331 - Tubo de acero con cesturas, soidado coa arco meidlico,
par2 servido de zha p-c<1o1 en tuberas de transporte s
e _

395 Hizrro ductd en piezas funcdidas sometdas a presidn, para
usarse 2 elevadas temperaturas.

20 Especificaciones de {abricacdidn de accesories Ce tuberiag,

. con o sin cesiurz, ds acero 2l carbdn y zlezcionss para

senicio de baja temperaiura

1 Perfdes, placas y bamas de acero de baja aleacidn y ala
resistancia, calidad estucturall v

42 Piacas de acero carbono manganeso y carcono sﬂxc.o ca-
Iicad recalcado.

445 Bicdas, accescrios, vilvulas y partes, forjadas de acsro al

car>on0 ¥y :'_lca.c_zone_s de acero; servido de baja temperatura
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emelado v revenido de tommillos y permos de zcero.
ncs de acero de bzja zlcacidn, propizs para s=o-
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c2s Cec zlero 2] carbono y esfuerzo ce¢ ruprura intermne-

2
o0 ©2ra cziderzs, solgadas por fusidn, y otros recipien

.~

2

c
P ; senvicio 2lta temperatura

.
Piacas Cz 2czro 2l carbono dr esfuzrzo €2 muplura interme-
dio p2ra recipientes a presion, soldados oor fusidn; szmva-

cio trmpzratura awmosidérica v mads baia

Tubes e enroilzmiento, de 2cero, s0:S250s por resisien<ia

(b4

R .

Cs 2plicacidon manna para varilizs, barras 1 perfdes.
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n
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icnes esiincar para tubos ces ccdre sin costura.
znsiones estindar de tubo de latéa rojo, sin cosiura

SRRy
fJ

i-.

icnes de bronce para vilvulas o zleacionss e metal

el

noo
23

)

Moa

<A

n

g

ormposiciones Ge bronce y aleacionss parz fundiciones ds

Q)

metal
B c e o9 rura kr:do ballante.

Tubo Cz cobre sin cosrura, esmak::do b

Tubos c= cobre, sin costura.

Tubes de cobre, sin cosiura, para zgua

Fundiciones en zrenz, Jatdn zmanillo, zieacién de plomo

. . - a
2 resistencia (Bronce Mzngzneso).
rzles para forjas ce codre 'y zlezciones de

Recuisiics generales para tubos jorjacos ce

Turbos v zccesorios, tubos de revesiimiznie, termmoplisicos
Tubes

]

EnY

Zepecificacicnss para tuberiz ce hizrmo iuncido zarz gag
coizca cn foso.

FeoeciGeacion parma tuberia ¢z hierro funcicdo. Colzca
cenifu n moldes de menzl
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Espccificacidn ce accesodes de hiervo fundido, cucpo car-
to de 3 a2 12 pulg para 350 psi (AWWA C.110.52).

Espcciicaciones para unionss mecinicas a presidn en tuoos
y accesorios de hierro fundido (AWWA CIlh)y:———

B

Estancares unificados para tuercas . ' =

Tu_béria. roscada

Roscas en sello seco, para tuDos.

Bridas y accsasorios de bridas, 25, 150, 250 y &CO lao. de
flerro fundido. . >
Accesorics roscados e hisrro malea
Accesories roscades de nierro fundido.

Bridas Gz acero para wbos y accesorios bridados {Excspto
16.5b,-15.5¢ &= 1980).

Accesorios = ac

]

ro para soldar a tcpe.

Accesorios de dronce furndido, junta soldad
de presidan

Accesorios ce acero forjado, de cmbutir y soidar v roseades.
a

Empagueiaduras tipo anillo y acanaladuras ce bricas de
acero para tuberjas.

Bridas y accesorios de brdas 150 y 300 Ib. de bronce.
Extremos para soldar 2 tope, en tubos, vilvulas, bridas ex-.
trermo solczble, y accesorfos para iuberias.

Tuercas hoxageonales y cundradas para permos, roscas
Tuercas hexagonales y cuadradas. -

Tubos de 2cero forjado.

Instalacidn de utensilios para gas y tuberia de gas.
AMERICAN PETROLEUM INSTITUTE
Espcdﬁczcién

Especificacionss para tuberia d= revestimiento, de produc-
cién y de periforacion.

Especificacicnes para roscar, calibrar e inspaccionar ros-

.cas de tubos de revestimiento, de produccidn y rosca de

tebos de linea.

Turoo de acero, de linea, con costura o sin costura longi-
tudinal '
Tubo ce aczro, de !
Tubo é=2 acero, de !
prueba.

inea con costura en espir=2l,
i

nea ccn costura o sia cosiurz, de alaa
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Equipas para cabeoales de pozos (Solo las roscas co vihvu-
lzs, 2ccesoros y bridas). ’ _

Vilvulas de acero; de compucrie, macho, bola y retercidn
para tuberias de linca. N S '
Estindares para solcadura de tubcrias de linca ¢ insiala- -

cioness relzcionadas.

MANUFACTURERS STANDARDIZATION
SOCIETY

Acabados de carzs de costzcio para 2cc=crios de cineinos
de brdas.en.wvilyules de femo y 2qcescnos. )
Sistemas de marcado parz vilvulas, a2cccsorics, brdas y
Endas de 2czro para tuberias.

Accesorios de acero parz soidar a tope, de 28 pulg D. N
y onayorcs.

Vilvulas de Nerro fundido, compus
aodn para tuberizs de ccncuccide (Pipz Lin:

a
Q.
n
,J
3
4]
1
O
4
.
o
Q.
o
<
=N
]

Normas de c2lidad  para {undidea
suzl.

Pruebas hidrosiitlczs en vilvulas de zczro.
Acczsorios forjados parza soldar, ds 2lia resisicnciz
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12U LD, DRIVUAD YWELUIING

longilud “N™.,

*" ® 22" no esld cubierto por ANSI B16.5

A @ 26" a 42" segun ANSI B816.1.

Normas de [abricacién: Ver p&ginas 146-149.

Calidad: Ver paginas 14G-149,

Para caras de bridas: Ver piginas 124-12S.

Prasiones y teampcraturas: Vor pdginas 154-159.
Para didmetro “J": Ver paginas 132-133.

Para lolerancias: \"sr pagina 130.

length "N,

22" size not covered by ANSI B16.5.
A 26 through 42" slzes conlforming lo ANSI B16.1.
Manufacluring specilicalions: See pages 146-149.
Materlals speclticatlons: Sce pages 146-149.
For flange facings: Sce pages 124-125.
Service pressure lemperalure ratings: Sce pages 154-159.
For (9 *“J*": Sce pages 132-133.
For dimensional tolerances: See page 130.

INC\C N
150 LB.WELDING NECK FLANGES
Ll | L
L Dok e —— e ———
¢ ——
B S — E——
. ANS! B1G.S - 1973
.—____AQQE_OX:__ S
Walght JSION —
Nominal R DIMENSIONES DIMENSIONS [~ N.- ~
pipo size f hol
aprox. (0] B’ N* i X d L (& . No»es
nominal p d h (min.) dc
) at;: 3 lnnt_:‘r:x Inchos Inchos Inchos Inches Inciies Inches Inches taladros
3 5 mm. aun, mim. min. mini. m. mm,
v g.g ag._go 0.44 1.88 0.84 1.19 1.38 0.62 2.38
g . 11.1 476 213 30.2 349 15.9 60.3 4
" 2.0 3.88 0.50 2.06 1.05 1.50 1.69 0.62 2.75
0.9 98.4 12,7 52.4 26.7 38.1 429 15.9 69.8 4
. 2.5 4.25 0.56 2.19 132 |- 194 2.00 0.62 3.12
1.2 107.9 143 55.6 33.5 49.2 50.8 15.9 79.4 4
1Y, 2.5 4.62 0.62 2.25 1.66 231 2.50 0.62 3.50
1.2 117.5 15.9 S7.1 422 58.7 63.5 15.9 88.9 4
117 4.0 5.00 0.69 2.44 1.90 2.56 2.88 0.62 3.88
1.8 127.0 17.5 G1.9 483 6S.1 73.0 15.9 90.4 4
. 6.0 6.00 0.75 2.50 2.38 3.06 3.62 0.75 475
2.7 152.4 19.0 G3.5 G0.4, 77.0 92.1 19 120.6 4
21 10.0 7.00 0.88 2.75 2.80 3.56 4.12 0.75 5.50
4.5 177.8 22.2 69.8 73. 90.5 104.0 19 139.7 4
] 11.25 7.50 0.94 2.75 3.50 4.25 5.60 0.75 6.00
S.2 190.5 23.8 G9.0 80.9 1079 | 1270 19 152.4 4
0 12.0 8.50 0.94 2.81 4.00 4.01 | 5.50 0.75 7.00
2 5.4 215.9 230 714 101.6 1222 | 1397 19 177.0 g
B 15.0 9.00 0.94 3.00 4.50 5.31 G.19 0.75 7.50
G.0 220.6 238 76.2 14,3 1319 157.2 10 190.5 8
s 19.0 10.00 0.94 3.50 5.56 6.44 7.31 0.88 8.50
8.6 254.0 23.0 80.9 141.2 163.5 105.7 22.2 215.9 8
. 24.0 11.00 1.00 3.50 G.63 7.56 8.50 0.08 9.50
1 279.4 25.4 80.9 168.4 192.1 215.9 22.2 2413 8
8 39.0 13.50 1.12 4.00 8.63 9.69 10.62 0.08 11.75
17.5 3429 28.6 101.6 219.2 246.1 269.9 22.2 298.4 8
0 52.0 16.00 1.19 4.00 10.75 12.00 12.75 1.00 14.25,
'23.5 406.4 30.2 101.G- 2730 304.8 323.8 -} . 254, |_ 3618 7| _ _ 12
o 80.0 19.00 125 4.50 12.75 14.38 15.00 1.00 17.00
36.5 482.6 31.8 1143 3238 365.1 381.0 25.4 431.8 12
14 120.0 21.00 1.38 5.00 14.00 15.75 16.25 1.12 18.75
54.5 533.4 34.9 127.0 355.6 400.0 4127 206 476.2 e
e 127.0 23.50 1.44 5.00 16.00 18.00 18.50 1.12 21.25 6
s7.5 596.9 36.5 127.0 406.4 457.2 469.9 286 539.7 .
'8 140.0 25.00 1.56 5.50 18.00 19.88 21.00 1.25 22.75 .
63.5 635.0 197 139.7 457.2 504.8 533.4 31.7 577.8 15
- 170.0 27.50 1.69 5.69 20.00 22.00 23.00 1.25 25.00 20
77 698.5 42.9 144.5 508.0 558.8 584.2 31.7 635.0
22 * 224.0 29.50 1.81 5.88 22.00 24.00 25.25 1.38 27.25 20
102 7493 46.0 149.2 558.8 609.6 641.2 34.9 G92.1
24 260.0 32.00 1.88 6.00 24.00 26.12 27.25 1.38 29.50 20
118 812.0 476 152.4 609.G 663.G 692.1 34.9 7493
T 300.0 34.25 2.00 5.00 26.00 28.50 29.25 1.38 31.75 »
136 869.9 s0.u 127.0 GGO.4 723.9 7429 J4.0 080G 1
284 315.0 36.50 - 2.06 5.06 20.00 30.75 31.25 1.38 34.00 2
143 927.1 52.4 128.6 711.2 781.0 793.7 349 8G63.6
A 360.0 30.7s 2.12 512, | 30.00 32.75 33.73 el 36.00 28
163 904.2 54.0 130.2 7G2.0 831.8 857.2 J4.9 9144
435.0 41.75 225 525 32.00 15.00 35.75 1.62 38.50
324 | o7 10804 s | 1333 812.0 809.0 S S S 2
465.0 4375 2.31 531 34.00 37.00 37.75 s SRR
A | o4 1111.2 8.7 134.9 863.6 939.8 el 413 S 2
520.0 46.00 2.38 5.38 36.00 3925 e 162 42.75
S LY 1168.4 603 | 1365 | 9144 996.9 | 10223 N it *
750.0 53.00 262 5.62 42.00 46.00 47.00 1.62 49.50
28 1 300 1346.2 66.7 1423 | 10668 | 11684 | 11938 413 | 12573 %
+ €l resalte 1/16” esla incluido en el espesor "B y en la + The 1/16" raised (ace is Inciuded In thickness "B and



300 LB. BRIDAS WELDING NECK

oma , 08)
300 LB. WELDING NECK FLANGES
ANSI B16.5-1973 .

. C?f:rgohx( DIMENSIONES DIMENSIONS N.e
Nomlqal Peso of holes
pipe SIZ€ 1 aprox. 0 8 N* H X d L c h;.o
nominal (min.) - de

Pounds | inches Inches Inches Inches Inches Inches Inches Inches taladros
Kgs. num., mm. mim. mim. mini, mny, mm, mim.

iy 2.0 3.75 0.56 2.06 0.04 1.50 138 0.62 2.62 .

& 039 95.2 14.3 52.4 21.3 38.1 34.9 159 G6G6.7

3 3.0 4.62 0.62 225 1.05 1.88 1.69 0.75 3.25 .

4 1.4 117.5 15.9 57.1 26.7 47.6 12,9 19 82.5

1 40 - 4.88 0.69 2.44 1.32 2.12 2.60 0.75 1.50 4

1.0 1238 17.5 G1.9 335 54.0 SN.A 19 /8.9
0 6.0 5.25 0.75 2.56 1.66 2.50 © 250 0.75 3.80 .
i 2.7 133.3 19.0 GS.1 42.2 63.5 63.5 19 98.4
Ry 8.0 6.12 0.81 2.69 1.90 2.75 2.88 0.88 4.50 .
N 36 155.6 20.6 60.3 483 69.0 73.0 22.2 1143
2 9.0 6.50 0.88 2.75 2.38 3.31 3.62 0.75 5.00 a
4.1 165.1 222 69.8 60.4 84.1 92,1 19 127.0
2 12.0 7.50 1.00 3.00 2.88 3.94 4.12 0.88 5.88 e
g 5.4 190.5 25.4 76.2 73.1 100.0 104.0 22.2 149.2
3 15.0 8.25 1.12 3.12 3.50 4.62 5.00 0.88 6.62 8
6.8 209.5 28.6 79.4 80.9 17,5 127.0 22.2 163.3
3 1 18.0 9.00 1.19 3.19 4.00 5.25 5.50 0.88 7.25 e
? 8.2 228.6 30.2 81.0 101.6 1333 139.7 2222 104.1
4 25.0 10.00 1.25 3.38 4.50 5.75 G.19 0.88 7.88 a
1.3 2540 31.8 85.7 - 1143 146.0 157.2 222 200.0
5 32.0 11.00 1.38 3.88 5.56 7.00 7.31 0.88 9.25 -
14.5 279.4 - 349 98.4 1412 | -—177.8 - | - 1857 —}- 22,2 2349 _
G 42.0 12.50 1.44 3.08 6.63 8.12 8.50 - 0.88 10.62 -
19 3175 36.5 98.4 160.4 206.4 215.9 22,2 269.9
8 G7.0 15.00 1.62 4.38 8.63 10.25 1062 1.00 13.00 -
30.5 381.0 413 1 2192 260.3 269.9 25.4 330.2
o 1.6 17.50 1.88 4.62 10.75 12.62 12.75 1.12 15.25 "
41.5 4445 |. 476 117.5 2730 320.7 3220 20.6 367.3
o 128.0 20.50 2.00 5.12 12.75 14.75 15.00 1.25 17.75 .
62.5 520.7 50.0 130.2 3238 374.6 301.0 3.7 450.8
” 18€.0 23.00 2.12 5.62 14.00 16.75 16.25 1.25 20.25 .
84.5 5042 54.0 1429 355.6 425.4 412.7 3.7 5143

16 246.0 25.50 2.25 5.75 16.00 19.00 18.50 1.38 22.50 20

1t,s G17.7 57.2 146.0 406.4 402.6 469,9 34.9 S71.5
1 305.0 28.00 2.38 6.25 18.00 21.00 21.00 1.38 24.75 -
138.5 711.2 60.3 150.7 457.2 533.4 533.4 349 6206

20 378.0 30.50 2.50 G.38 20.00 23.12 23.00 1.38 27.00 .

171.5 747 G3.5 161.9 500.0 587.4 5042 31,9 685.0 :

22+ 429.0 33.00 2.62 6.50 22.90 2525 25.25 1.62 2925 -
194.5 838.2 6G.7 165.1 550.0 641.2 6412 413 7429

24 545.0 36.00 2.75 6.62 24.00 27.62 27.25 1.62 32.00 ”
247 914.4 69.0 1668.3 609.6 7017 692.1 41.3 8120

26 A 670.0 38.25 3.12 7.25 26.25 28.38 29.50 1.75 34.50 .
304 971.5 79.4 184,1 6GG.7 7207 |. 7493 A4.4 876.3

28 A 810.0 40.75 3.38 7.75 20.25 30.50 31.50 1.75 37.00 o
367.5 1035.0 85.7 196.8 717.5 7747 8C0.1 444 939.0

104 930.0 43.00 3.62 8.25 30.25 32.5G6 33.75 1.88 39.25 o
422 1092.2 92.1 209.5 766.3 827.1 857.2 47.6 996.9

124 | 10250 45.25 3.88 8.75 12.25 34.69 36.00 2.00 41.50 T
4G5 11493 90.4 222.2 019.1 801,0 914.4 50.8 1054.1

34 5 | 12000 47.50 4.00 9.12 34.31 36.80 38.00 2.00 43.50 20
545 1206.5 101.6 231.8 871.,5 936.6 9GS.2 50.0 11049

16 a | 13000 50.00 4.12 9.50 36.31 39.00 40.25 2.12 46.00 -
590 1270.0 101.8 2413 9223 990.6 1022.3 S4 11G60.4

42" 1740.0 57.00 462 | © 10.88 42.31 45.44 47.00 2.12 52.75 16
790 1447.0 117.5 276.2 1074.7 11541 1191.0 54 1339.0

¢ €1 resatte 17167 estd incluido en el espesor "B y en la

longitud "N,

L) 22" y 427 no estan cubiortos por ANSI B16.5.
A O 26" a 36" segun MSS SPad,
Normas de fabricacidn: Ver pdginas 146G-149.
Calidad: Ver paginas 146G-149.
Para caras de¢ beaidas! Ver pdginas 124-125,
Presiones y temperaluras: Ver paginas 154-159
Para didmetro "J”: Ver pdgmnas 132-133.
Para tolerancias: Ver pdgina 130.

4+ The 1/16" raised face Is Included In thickness 8" and
lkength “N". .
22" & 42" slzes not covered by ANSI B16.S.
A 26" through 36" slzes conforming to MSS SP44.
Manulacturing speciflcatlons: Sce pages 146-149.
Materlals speclilicalloas: See pages 146-149.
For flange faclngs: See pages 124.12S.
Servilge pressure lemperature ratlngs: Sce pages 154-159.
For @ *“J": Sec pages 132-133.
For dimenslanal lolerances: Sce page 130.



400 LB. BRIDAS
™ WELDING NECK

400 LB. :
WELDING NECK FLANGES

ANSI B16.5-1973

Approx. - - - ——
Nominal V;«:f;;;u DIMENSIONES . DIMENSIONS B
pipe slze - f holes
o aprox. 0 8 N' H X d L c ° N.°
nominal . (min.} e
Pounds inches Inches Inches Inches Inches Inches Inches Inches taladros
KgS. mne. mm., mm. mim. nim, manm, aun, mm,
i 3.0 3.75 0.56 2.06 0.84 1.50 1.38 0.62 2.62
1.4 95.2 14,3 52.4 21.3 38.1 349 15.9 66.7 g
Y 4.0 4.62 0.62 2.25 1.05 1.88 1.69 0.75 3.25
18 17.5 15.9 57.1 26.7 476 429 19 82.5 4
1 S.0 4.88 0.69 2.44 1.32 2.12 2.00 0.75 3.50
2.3 123.8 17.5 61.9 335 54.0 50.8 19 80.9 L
A 7.0 5.25 0.81 2.62 1.66 2.50 2.50 0.75 3.88
; 3.2 133.3 206 66.7 422 63.5 63.5 19 98.4 :
A 10.0 6.12 0.88 2.75 1.90 2.75 2.88 0.88 4.50
4.5 155.6 22.2 69.8 48,3 69.0 73.0 222 114.3 4
2 12.0 6.50 1.00 2.88 238 | I 3.62 0.75 5.00
5.4 165.1 25.4 73.0 G0.A 041 92.1 14 127.0 g
2 18.0 7.50 1.12 3.12 2.88 3.94 4.12 0.88 5.88 8
8.2 190.5 20.6 79.4 73.1 100.0 104.0 2222 149.2
3 23.0 8.25 1.25 3.25 3.50 4.62 5.00 0.88 6.62 .
104 209.5 J1.8 82.5 88.9 117.5 127.0 22.2 160.3
1 26.0 9.00 1.38 3.38 4.00 5.25 5.50 1.00 7.25
3 8
11.0 228.6 349 5.7 101.6 133.3 139.7 25.4 1841
4 35.0 10.00 1.38 3.50 4.50 5.75 G.19 1.00 7.88 .
16 254.0 349 68,9 1143 146.0 157.2 25.4 200.0
5 43.0 11.00 1.50 4.00 5.56 7.00 7.31 1.00 9.25 8
19.5 279.4 30.1 101.6 1412 177.8 185.7 254 2349
G 57.0 12.50 1.62 4.06 6.63 8.12 8.50 1.00 10.62 12
26 2175 413 103.2 168.4 206.4 2159 25.4 2609
8 89.0 15.00 1.88 4.62 8.63 10.25 10.€2 1.12 13.00 -
40.5 331.0 47.6 117.5 219.2 260.3 269.9 28.6 330.2
10 126.0 17.50 2.12 4.88 10.75 " 12.62 127577 = 1.25 15.25 ~ig
57 4345 54.0 123.8 273.0 320.7 3238 31.7 3073 -
12 177.0 20.50 2.25 5.38 12.75 14.75 15.00 1.38 17.75 "
80.5 520.7 57.2 13G.5 3238 3746 381.0 349 4508
14 233.0 23.00 2.38 5.88 14.00 16.75 16.25 1.38 20.25 o0
105.5 584.2 60.3 149.2 355.6 425.4 4127 J4.9 5143
16 294.0 25.50 2.50 6.00 16.00 19.00 18.50 1.50 22.50 o
133.5 G47.7 63.5 152.4 406.4 482.6 4G69.9 38.1 571.5
18 360.0 28.00 2.62 6.50 18.00 21.00 21.00 1.50 24.75 .
163.5 T11.2 66.7 165.1 457.2 533.4 533.4 38.1 620.6
20 445.0 30.50 2.75 6.62 20.00 23.12 23.00 1.62 27.00 -
202 7747 69.9 1GG.3 500.0 587.4 584.2 1.3 685.8
22+ 465.0 33.00 2.08 6.75 22.00 25.25 25.25 1.75 29.25 .
211 838.2 73.0 1714 558.0 641.2 Ga1.2 a4 .4 7429
24 640.0 36.00 3.00 6.08 24.00 27.62 27.25 1.88 32.00 o
290.5 9144 7h.2 1746 G196 701.7 692.1 a6 012.8
26 a 750.0 38.25 3.50 7.62 26.31 28.62 29.50 1.08 34.50 -
340 971.5 88.9 193.7 GG.3 727.1 7493 476 876.3
880.0 40.75 3.75 8.12 28.31 30.01 31.50 2.00 37.00
28481 399 1035.0 95.2 206.4 719.1 782.6 Bu.1 500 9398 s
1000.0 43.00 4.00 8.62 30.31 32.94 33.75 2.12 39.25 8
a4 4540 1092.2 101.6 219.1 7699 816.6 g57 .2 54 996.9 2
1150.0 45.25 4.25 9.12 32.38 35.00 36.00 212 ;n.so o
328 1 53 11493 107.9 231.8 822.3 889.0 914.4 54 1051
50
1300.0 47.50 4.38 9.50 34.38 37.19 38.00 2.12 43. )
3a b 590 1206.5 1111 2413 873.1 944.5 965.2 54 1104.9
46.00
1475.0 50.00 4.50 9.88 36.44 39.38 40.25 2.12 1
364 1 g9 1270.0 1143 250.8 925.5 | 1000.1 | 10223 54 1160 4
. 1900.0 57.00 5.12 11.38 42:44 45.75 47.00 2.62 52.75 32
o 862 1447.0 130.2 2809 | 10700 | 11620 [ 11938 66.7 | 1339.8
+ El resallte 1/4 no esta incluido en el espesor “B” ni en + Th.: 1/4" raised lace Is not Included In lhickness “B"
la longilud "N~ nor leagth “"N™.
D 227 y 42" no estdn cubiertos por ANS| B1G.S. * 22" & 42" slzes nol covered by ANS| B16.S.
A 3 26”7 a I6” scgun 4SS SP44, A 26" through 3G™ slzes conlorming (o MSS SP44.
Norinas de tabricacién: Ver paginas 146-149. Monulacturing specllicalions: Sce pages 146-149.
Calidad: Ver paginas 14G-149. Matcrials specilicatlons: Sce pages 146G.149,
Para caras de bridas: Ver paginas 124-125. For llange facings: See poges 124-125,
Presiones y lemperaluras: Var pdginas 154-159. Service pressure temperalure ratlngs: See pages 154159,
Para didmealro “J": Ver piginas 132-133. For © "J": Sec pages 132-133.

Para lolerancias: Ver cagina 130, For dimenslonal tolerances: Sce page 130.



600 LB. BRIDAS
WELDING NECK

ana’ ¢ 003”7

-7

_‘/. Anm 1 08 mm,

600 LB.
WELDING NECK FLANGES N
L] g e
ado&cia ~—= T T 64
@: o
ANSI| 816.5-1973
Approx.
Nominal Weight OINMENSIONES DIMENSIONS f:..l
. Peso e Q oles
plp(:zslzc S 0 g NG H X d L (o} N.o
nominal .. (min.) de
Pounds Inclies Inches Inchos Inches Inches Inches Inches Inches taladros
Kfj.‘i. mmn, min, ” mn, mimn, miny, [ARARYS mne, m,
" 3.0 3.75 0.56 2.06 0.84 1.50 1.8 _ 0.2 2.62 P
' 1 95.2 14,3 52.4 213 30.1 34,9 15,9 66.7
1, 4.0 4.62 0.62 2.25 1.05 1.88 1.69 0.75 1.25 A
| 1.8 117.5 15.9 S7.1 26.7 476 429 19 82.5
| i S.0 4.80 0.69 2.44 1.32 2.12 2.00 0.75 1.50 R
| 2.3 1238 17.5 61.9 335 54.0 50.0 19 109
| 1oy 7.0 5.25 0.01 2.62 1.66 2.50 2.50 0.75 3.8 B
’ 3.2 1333 20.6 66.7 12.2 63.5 63.5 19 90.4
1 10.0 G.12 0.88 2.75 1.90 2.75 2.88 0.88 4.50 4
* 4.5 155.6 22,2 G9.n 40.3 9.0 73.0 22.2 L1l
2 12.0 5.50 1.00 2.80 2.38 3.31 3.62 0.75 5.00 .
5.4 165.1 254 73.0 60.4 84,1 92.1 19 127.0
2 18.0 7.50 1.12 3.12 2.88 3.94 412 0.88 5.88 8
gt 8.2 120.5 286 794 73.1 100.0 104.8 22.2 149.2
3 23.0 8.25 1.25 3.25 3.50 4.62 5.00 0.88 6.62 8
10.4 2095 J1.0 82,5 00.9 117.5 1270 22.2 168.3
1, 26.0 9.00 1.38 3.38 4.00 5.25 5.50 1.00 7.25 0
11.0 2206 M9 | 657 101.6 1333 139.7 25.4 1841
P 42.0 10.75 1.50 4.00 4.50 6.00 G.19 1.00 8.50 8
19 273.0 0.1 101.6 1143 152.4 157.2 25,4 2159
s G8.0 13.00 1.75 4.50 5.56 7.44 7.31 1.12 10.50 .
31 330.2 L] 114, 141.2 100.9 105.7 28.6 26G,7
G 81.0 14.00 1.00 4.62 - 6.63 |- -87S - 8.50 1.12 11.50 [ 12"
a7 355.6 17,6 1175 160.1 2222 2159 20.6 2021
0 117.0 16.50 2.19 5.25 8.6 10.75 10.62 1.25 13.75 )
53 4191 $5.6 134.3 219.2 273.0 269.9, 37 3492
0 189.0 20.00 2.50 6.G0 10.75 13.50 12.75 1.30 17.00 T
5.5 S0.0 (3.5 152.4 273.0 3429 J23.40 34.9 131.0
12 226.0 22.00 2.62 G.12 12.75 15.75 15.00 1.21 19.25 o
102.5 554.0 GG.7 155.1 J23.0 400.0 301,0 349 408.9
i 347.0 23.75 2.75 G.50 14.00 17.00 16.25 1.50 20.75 20
157.5 603.2 69.9 1G5.1 355.6 4318 4127 30,1 527.0
16 401.0 27.00 3.00 7.00 16.00 19.50 18.50 1.62 23.75 20
210 Gus.4 76.2 177.0 406.4 495.3 469.9 113 603.2
1y 555.0 29.25 3.25 7.25 18.00 21.50 21.00 1.75 25.75 o
2515 7429 02.6 184.1 457.2 546, 1 $33.4 a4 A G34.0
20 690.0 32.00 3.50 7.50 20.00 24.00 23.00 1.75 20.50 24
313 012.0 00y 190.5 500.0 G09.G6 5042 LER] 7239
22" 720.0 34.25 1.75 7.75 22.00 26.25 25.25 1.8 30.62 .
326.5 0G92.9 95.2 19G.0 550.8 666.,7 Gd1,2 47.6 777.9
24 977.0 37.00 4.00 8.00 24.00 28.25 27.25 2.00 33.00 44
. a13 239.4 101,06 203.2 G09.6 717.5 GY2.1 50.68 034.2
26 A 1025.0 40.00 425 8.75 26.44 29.44 29.50 2.00 36.00 28
S 1016.0 107.9 222.2 G715 747.7 7492 s0.n LIER]
20 a 1175.0 42.25 4.38 9.25 28.50 31.62 31.50 2.12 38.00 o
533 10731 111 234 7239 803.3 800.1 54 965.2
0 a 1300.0 44.50 4.50 9.75 30.50 33.94 33.75 2.12 40.25 o
590 1130.3 1143 247.6 774,7 062.0 0857.2 5S4 10223
19 3 1500.0 47,00 4.62 10.25 32.50 36.12 36.00 2.18 42.50 2g
Gt 11920 17,5 60,3 025.5 97,6 914.4 60.3 1079.5
34 a 1650.0 49.00 .75 10.62 34.56 38.31 30.00 2.0 44.50 o0
749 P20 120.6 2699 077.9 9731 965.2 60.3 11303
2 A 1750.0 51.75 4.an 11.12 3G6.56 40.62 40.25 2.62 17.00 .
Tt YRR ERI L6 w207 . 1022.3 Gli't e Zh
42" 2420.0 s0.7s 5.50 12.75 12,63 47.21 47.00 2.00 53.75 26
(T IETTRR) 11497 223,00 1002.0 1201.7 1193.0 73.0 1305.2
v Gl rusolto 1/4 no ustdainctuido on at azpesor "3 ni an 4+ Tha 1/4" ralsad faco Is not Includod in thicknoss “B"

la longitud "N,

O 227y g2+

Caldad: Vver pPdginas 1.46G. 149,

_P.\ra. caras de Lridas: Ver pdginas 124-125
Presiones y lamparaturas:
Para didmatro "y

Para lolerancias: *Var pagma 130,

Vur pdginas
Ver paginas 132.133.

" no estin cubiarlos por ANS] B16.5.
S 6 26" a 36" segun MSS Sy,

Normas de labricacion: ver pdQinas 14G6.149

15:4-154,

.

Far llange faclngs: Sce pages

nar length “N*.
22" & 42 slzxcs nol covered by ANS! B16.5.
A 26" through 36" slics conlorming to MSS SP44.
Manulacturing specllications: Sce pages 146-149.
Malerlals specificatlons: Sce pages 146-149.

124-12S.

Service pressure temperature ratlngs: See pages 154-159.
For © "J'": See pages 132-133.
For dimenslonal tolerances: Sce page 1J0.



900 LB. BRIDAS
WELDING NECK

900.LB.
WELDING NECK FLANGES

006" 2 003"

--—-—}r{ CXO 0 "JT‘! /I,G mo o 0.8 miny,

e

| I A
1 \(:‘/l" AT
R =S s =
N
| i | I 8
e q - N
' — c — o J 1/47 = 6.4 mm
|
ANSI B16.5-1973 - ! 0 i
Approx.
Nominal | Weight | DIMENSIONES DIMENSIONS Mo
pipe size Peso of holes
o aprox. D B’ N* H X d L & N.o
nominal (min.} do
Pounds fnches Inches inches Inches laches inches Inches Inches taladros
Kgs. mn. mim, mn. mm. mm mune, mim. mae,
Y 7.0 4.75 0.88 2.38 0.84 1.50 1.38 0.88 3.25 P
3.2 1206 22.2 60.3 21.3 38.1 34.9 222 82.5
Yo 7.0 5.12 1.00 2.75 1.05 1.75 1.69 0.88 3.50 7
3.2 130.2 25.4 69.8 26.7 44.4 429 222 88.9
1 9.0 5.88 1.12 2.08 1.32 2.06 2.00 1.00 4.00 4
a1 149.2 28.6 73.0 335 52.4 500 25. 101.6
1, 10.0 6.25 1.12 2.88 1.G6G 2.50 2.50 . t.00 4.38 4
45 158.7 28.G 73.0 42.2 G3.5 63.5 25.4 TN
11 14.0 7.00 1.25 3.25 1.90 275 2.88 1.12 4.88 4
G.4 177.8 31.8 82.5 483 G9.8 73.0 2.6 123.8
2 25.0 8.50 1.50 4.00 2.38 4.12 3.62 1.00 6.50 8
1.3 215.9 38.1 1016 6U.4 104. 92,1 25.4 165.1
2 36.0 9.62 1.62 4.12 2.88 4.88 4.12 112 7.50 8
16.5 244 5 413 104.8 73.1 123.8 101.0 20,6 190.5
3 32.0 9.50 1.50 4.00 3.50 5.00 5.00 1.00 7.50 8
14.5 241.3 8.1 101.6 88.9 127.0 127.0 20 190.5
; S1.0 11.50 1.75 4.50 4.50 6.25 G.19 1.25 9.25 :
23 292.1 44,5 1143 1143 | 1587 157.2 AR 2349 )
s " 86.0 13.75 2.00 5.00 5.5G 7.50 7.31 1.38 11.00 8
39 349.2 50.8 127.0 141.2 190.5 185.7 34 279.4
6 110.0 15.00 2.19 5.50 G.G3 9.25 8.50 - 1.25 12.50 12
g 381.0 S5.G 139.7 168.4 2349 2159 31.7 317.5
. 187.0 18.50 2.50 6.38 8.63 11.75 10.62 1.50 15.50 .
8s 4699 63.5 161.9 2192 298.4 269.9 38.1 393.7
- 268.0 21.50 2.75 7.25 10.75 14.50 12.75 1.50 18.50 6
121.5 54G.1 69.9 184.1 273.0 368.3 3238 3. 4699
2 2720 24.00 3.12 7.88 12.75 16.50 15.00 1.50 21.00 20
168.5 609.6 79.4 200.0 323.8 419.1 jgt.0 38.1 5334
14 562.0 25.25 3.38 8.38 14.00 17.75 16.25 1.62 22.00 20
255 6413 85.7 212.7 355.G 450.8 412.7 41 558.8
685.0 27.75 3.50 8.50 16.00 20.00 18.50 1.75 24.25 20
16 3105 | 7048 88,9 2159 40G.1 500.0 4690 A4 615.9
924.0 31.00 4.00 9.00 18.00 22.25 21.00 2.00 27.00 20
ke 419 787.4 101.6 228.6 4572 5G5.1 523.4 SO 1 A85.8
o 1164.0 33.75 4.25 9.75 20.00 24.50 23.00 2172 2950 -
528 857.2 107.9 2476 508.0 6223 St 7 4 0.3
o 2107.0 41.00 5.50 11.50 24.00 29.50 27.25 262 35.50 20
256 1041.4 139.7 292.1 609.6 7493 692.1 [t 901.7
1575.0 42.75 5.50 11.25 26.62 30.50 29.50 2.0 37.50 2
) 26 A 715 1085.8 1397 285.7 676.3 774.7 7490 73 52.5
1850.0 46.00 5.62 11.75 28.69 32.75 31.50 3.12 4025 20
24 840 11G8.4 142.9 2904 7216 831.n 800.1 704 1022.3
2150.0 48.50 5.08 1225 30.7s 35.00 33.75 312 43,75 20
304 975 12319 149.2 311 781.0 889.0 857.2 744 1085.0
2575.0 $1.75 6.25 13.00 32.75 37.25 I 3.38 Y 20
24| Y6 1314.4 158.7 3302 8318 946.1 914.4 57 | 11557
3025.0 55.00 6.50 13.75 34.81 39.G62 38.G60 .J.GZ 48.25 20
el 1373 1397.0 165.1 349.2 884.2 100G.5 965.7 vl 1225.5
3.62 50.75
3450.0 57.50 6.75 1425 3G.88 41.88 40.25 : 20
36a 1 Yans 1460.5 171.4 3619 93G.6 10G63.6 1022.3 az.1 1289.0
L
+ El resalte 1/4 no estd incluido en el espesur "B7 oven + The 174" raised lace is nol included In thickness 8"

nor length “N™.
A 26~ through 36" slzes conlorming to MSS SP44.
Manufacturing specificatllons: Sce pages 146-149.
Malerlals specificatlons: Sce pages 146-149,
For llange facings: Scc pages 124.125.
Service pressure temperature ratings: Sec pages 154-159.
For @ *“J": Sce pages 132-133.
For dimensfonal toterances: See page 130.

13 longilud “N~. .
A O 26” a J6” segun MSS SP4a4.
Normas de fabricacidn: Ver paginas 14G-149.
Calidad: Vor pdginas 14G-149.
Para caras de bridas: Ver pdginas 124-125.
Prosiones y lemperaluras: Vor pdginas 154-159.
Para didmetro “J”: Ver pdginas 132-133.
Para tolarancias: Ver paging 130.



1500 LB. BRIDAS WELDING NECK

1500 LB. WELDING NECK FLANGES
0.06” = 003"

I———H —— 1.6 mm. = 0.0 mm.
) —
5

-_
cunado&cia

ANSt B16.5- 1973

Approx. £
Nominal Welght OIMENSIONES DIMENSIONS N.e
Ipe size Peso of holes
PP aprox. 0 - 8° N H X d L c N.o
nominal (min.) de
Pounds Inches Inches Inches tnches inches Inches Inches Inches taladros
. Kgs. mm. mm. mm. mm. miem. mm. mm. mm.
y 7 4.75 0.88 2.38 0.84 "1.50 1.38 0.88 3.25 1
e 3.2 120.6 22.2 6G.3 21.3 38.1 349 22.2 825
32" 7 5.12 - 1.00 - 275 —-1.0§ 1.75 1.69 0.88 ©3.50 4
‘ 3.2 130.2 25.4 698 26.7 444 429 22.2 88.9
1 9 5.88 1.12 2.80 1.32 2.06 2.00 1.00 4.00 A
4.1 149.2 20.6 73.0 335 524 50.8 254 101.6
11y 10 6.25 1.12 2.88 1.6G 2.50 2.50 1.00 4.38 4
4.5 158.7 20.G 73.0 42.2 G3.5 63.5 25.4. BRI
11y 14 7.00 1.25 3.25 1.90 2.75 2.38 1.12 4.08 B
’ G.4 177.0 318 82,5 48.3 69.8 73.0 20.6 1230 ©
2 25 8.50 1.50 4.00° 2.38 4.12 3.62 1.00 G.50 g
113 2159 30.1 101.6 G0.4 1048 92! 25.¢ 16S.1
217, 36 9.62 1.62 4.12 2.08 4.00 4.12 1.12 7.50 o)
’ 16.5 2445 413 104.8 73.1 123.8 104.8 208.6 190.5
3 48 10.50 1.88 4.62 3.50 5.25 5.00 1.25 8.00 8
22 266.7 47,6 117.5 88.9 1333 127.0 31.7 203.2
4 73 12.25 2.12 4.88 4.50 6.38 6.19 1.J0 9.50 )
33 311 54,0 ‘1238 14,3 161.9 157.2 340 2411
5 132 14.75 2.08 G.12 5.5G 7.75 7.31 1.62 11.50 8
60 3746 73.0 155.6 1412 196.8 185.7 413 292.1
6 164 15.50 3.25 6.75 6.63 9.00 8.50 1.50 12.50 -
745 3937 82.6 171.4 168.4 228.6 2159 38.1 317.5 “
8 273 19.00 3.62 8.38 8.63 11.50 10.62 1.75 15.50 12
124 482.6 92.1 2127 219.2 292,1 269.9 44.4 393.7
10 454 23.00 4.25 10.00 10.75 14.50 12.75 2.00 19.00 2
206 5842 107.9 254.0 273.0 3G6.3 3238 S0.8 482.6 “
12 €90 26.50 4.88 11.12 12.75 17.75 15.00 2.12 22.50 16
313 G73.1 123.0 202.5 323.8 450.8 381.0 . 54 S7T1.5 |
14 940 29.50 5.25 11.75 14.00 19.50 16.25 2.38 25.00 16
426.5 7493 133.3 290.4 355.6 495.3 412.7 60.3 615.0
16 1250 32.50 5.75 12.25 16.00 21.75 18.50 2.62 27.75 16
567 0255 14G.0 3111 106.4 552.4 469.9 66.7 7040
18 1625 36.00 6.38 12.08 18.00 23.50 21.00 2.08 30.50 e
737 914.4 161.9 327.0 457.2 596.9 533.1 73 774.7
R0 20§0 3a.7s 7.00 14.00 20.00 25.25 23.60 J.12 32.75 16
930 9u4.2 [ Rt BN ST T C R ({0 G113 504.2 794 8118 ’
o 3325 46.00 8.00 16.00 | 24.00 30.00 27.25 3.62 39.00 16
1500 116U.4 203.2 06,4 60Y.G 76G2.0 GU2.1 92.1 990.6
+ El resalle 1/4 no estd incluido on el ospesor "B~ nl en + The 1/4" ra!sed lace Is not Included In thickness “B"
fa longitud ‘N - o noc lenglh ““N*.
Normas de tabrlc_acxén: Ver pdginas 146-149. Manulacturing speclfications: See pages 146-149,
Calidad: Ver paginas 146-149. Malerlals specificatlons: See pages 146.149.
Para‘ caras de bridas: Ver pdglnas_ 124-12S. Foc llange facings: See pages 124-12S.
Presiones y temperaturas: Var pdginas 154-159. Service pressure lemperalucre ratings: See pages 154-159.
Para didmetro “4": Ver pdginas 132-133. For © "J*": Sec pages 132-133.

Para tloferancias: \'er pdqina 130. For dimenslonal lolerances: Sce page 130.



2500 LB. BRIDAS WELDING NECK

2500 LB. WELDING NECK FLANGES

DUG” v D03
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cunado&cia
('x)
ANSI B16.5- 1973
Approx. ?
Nominal V‘F’f‘g’“ DIMENSIONES DIMENSIONS N.-
pipe size eso of holes
aprox. D 8- N* H X d L C N.e
nominal (min.) de
Pounds inches inches Inches Inches lnches Inches Inches inches « taladros
Kgs. mm, mm. [iiTs . & mm. mm. mm, mnar. - mm.
" 8.0 525 1.19 2.88 0.84 1.69 1.38 0.88 3.50 4
3.6 133.3 30.2 73.0 213 429 34.9 22.2 88.9
3, 9.0 5.50 1.25 3.12 1.05 2.00 1.69 0.88 3.75 4
4.1 139.7 317 79.4 26.7 50.8 429 22.2 95.2
i 13.0 6.25 1.38 3.50 1.32 225 2.00 1.00 4.25 4
G 158.7 34.9 88.9 33.5 57.1 50.8 254 107.9
1 v 20.0 7.25 1.50 3.75 1.66 2.88 2.50 1.12 5.12 4
9 184.1 38.1 95.2 42.2 73.0 63.5 28.6 130.2
I Yy 28.0 8.00 1.75 4.38 1.90 3.12 2.88 1.25 5.75 ‘
12.5 203.2 44.4 1111 40.3 79.4 73.0 317 146.0
2 42.0 9.25 2.00 5.00 2.38 375 3.62 1.12 6.75 .
19 2349 50.8 127,0 60.4 95.2 92.1 28.6 171.4
2 52.0 10.50 2.25 5.62 2.08 4.50 4.12 1.25 7.75 a
235 266.7 57.1 1429 73.1 114.3 104.8 3.7 19G.8
3 94.0 12.00 2.62 6.62 3.50 5.25 5.00 1.38 9.00 .
42,5 304.0 6G.7 168.3 80.9 133.3 127.0 34.9 2286
4 146.0 14.00 3.00 7.50 4.50 G.50 G.19 1.62 10.75 8
. 66 355.6 76.2 190.5 114.3 165.1 157.2 41.3 273.0
5 244.0 16.50 3.62 9.00 5.56 8.00 7.31 1.80 1275 8
110.5 a1yt 92.1 2206 141.2 203.2 185.7 476 123.0
G 378.0 19.00 425 10.75 6.63 9.25 8.50 2.12 14.50 3
171.5 4082.G 107.9 273.0 168.4 234.9 215.9 54.0 368.3
8 576.0 21.75 5.00 12.50 8.63 12.00 10.62 2.12 17.25 -
, 261 552.4 127.0 317.5 219.2 304.8 269.9 54.0 438.1
v 1068.0 26.50 6.50 16.50 10.75 14.75 12.75 2.62 21.75 -
484.5 673.1 165.1 419.1 273.0 374.6 3238 66.7 _552.4
12 1608.0 30.00 725 18.25 12.75 17.38 15.00 2.88 24.38 0
729.5 762.0 184.1 463.5 323.8 4413 301.0 73.0 619.1

+ El resalle 1/4 no estd incluido en el espesor "B~

la longitud “N*,

Vormas da fabricacidn: Ver pdginas 14G-149.

Calidad: Vor piginas 14G-149.

Para caras do bridas: Vor paginas 124-125.

dresiones y lemperaluras: Ver paginas 154-159.
2ara didmetro “J47:
>ara lolorancias: \er pagina

Ver pdginas 132-133.
i 130.

ni en

+ The 1/4" ra'sed lace Is not (ncluded [n thickness “B"
nor length “N™.

Manufacturlng specllicatlons: See pages 146-149,

Materlals speclficatlons: See pages 146.149.

For tlange faclngs: See pages 124-125.
Service pressure lemper3alure rotings: Sce pages 154-159.
Far @ *“J": Sce pages 132-133.
For dimenslonal lolerances: See page 13J0.






150 LB.
BRIDAS SLIP-ON

= X -
150 LB. 3 d :-— J |
| |

SLIP-ON FLANGES 4 : -
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cunado&cia - d

- - L I i
s I
- [ — ;
ANSI-B16.5-1973 i 0 -], mm
Approx. - -

- Nominal | Welght OIMENSIONES DIMENSIONS N
pipe Peso o}
slzo aprox D 8" J | N X 1 L c holes

%) {min) {imin) N
nominal 0 de
Pounds Inches Inches Inches | Inches tnches Inches inches inches taladros
» K!s mim., mim, mnoi, i mim, nun, nun, nun. miun,
1/2 1.0 3.50 0.44 0.88 6.62 1.19 1.38 0.62 2.38 .
0.5 80.9 1.1 223 15.9 30.2 33 15.9 60.3
3/4 1.5 3.88 0.50 1.09 .62 1.50 1.69 0.62 2.38 4
0.7 98.4 12.7 21.7 15.9 J0.1 429 15.9 69.8
g 2.0 4.25 0.56 1.36 0.69 1.94 2.00 0.62 3.12
039 107.9 14.3 345 17.5 49.2 50.8 15.9 79.4 4
' 1/4 25 4.62 0.62 1.70 0.81 2.31 2.50 0.62 3.50
1 117.5 159 43.2 20.6 s8.7 63.5 15.9 88.9 g
' 172 3.0 5.00 0.69 1.95 0.88 2.56 2.88 0.62 3.88
1.4 127.0 17.5 49.5 222 5.1 73.0 15.9 98.4 &
2 5.0 6.00 0.75 2.44 1.00 3.06 3.62 0.75 4.75
2.3 152.4 19.0 62.0 25.4 77.8 92.1 10 1206 !
2 1/2 7.0 7.00 0.08 2.94 1.12 3.56 412 0.75 5.50 .
3.2 1778 22.2 74.7 20.6 0.5 104 8 19 139.7
. 8.0 7.50 0.94 3.57 1.19 4.25 5.00 0.75 6.00 i
36 190.5 23.0 90.7 0.2 107.9 127.0 19 1521
1172 11.0 8.50 0.94 4.07 1.25 4.81 5.50 0.75 7.00
5.0 215.9 PRI 103.4 317 122.2 139.7 10 177 8 8
4 13.0 9.00 0.94 4.57 1.3 5.31 6.19 0.75 7.50
5.9 206 23.0 1161 33.3 1744 157 2 1 1905 8
5 15.0 10.00 0.94 5.66 1.4.4 6.44 7.31 0.80 8.50
6.0 2540 PRRL 143.8 36.5 1635 5.7 222 2151 f
s 19.0 11.00 1.00 6.72 1.5G 7.56 8.50 0.88 9.50
8.6 279.4 25.4 170.7 397 192.1 2159 222 2413 g
8 30.0 13.50 1.12 8.72 1.75 9.69 10.62 0.88 11.75
- 136 | 342y 286 2215 44 4 246.1 269.9 222 294.4 8
e 43.0 16.00 1.19 10.88 1.94 "712.00 12.75 1.00 +4.25
19.5 406.4 3022 276.35 492 304.8 3238 25.4 361.9 e
e 64.0 19.00 1.25 12.88 2.19 1438 15.00 1.00 17.00 5
29.0 1426 318 327.15 55.6 365.1 Jor o 25.4 431 8
14 $5.0 21.00 1.38 14.14 2.25 15.75 16.25 1.12 18.75 .
135 533.4 149 350.15 57.1 000 a12.7 206 476.2 ¢
91.0 23.50 1.44 16.16 2.50 18.00 18.50 1.12 21.25 .
io 420 546 4 36.5 410.5 63.5 4s7.2 469.9 286 $39.7 16
120.0 25.00 1.56 18.18 2.69 19.88 21.00 1.25 22.75
R 545 635.0 39.7 461.0 68.2 5046 533.4 317 5778 G
155.0 27.50 1.69 20.20 2.88 22.00 23.00 1.25 25.00
iy 705 G90.5 42.9 513.1 73.0 550.8 5042 317 635.0 20
. 159.0 29.50 1.81 22.22 3.12 24.00 25.25 1.38 27.25 -
22 72 7493 16.0 564.4 79.4 609.6 GA1.2 344 692.1
210.0 32.00 1.08 24.25 3.25 26.12 27.25 1.30 29.50 20
2 45.5 U12.8 175 615.95 02.5 6G3.6 692.1 31 7103 4
o 250 34.25 2.00 26.25 3.38 28.50 29.25 1.38 31.75 .
) 113.5 $69.9 50.8 66675 65.7 7239 7129 349 outi 4 ¢
' 285 . 36.50 2.06 26.25 3.44 30.75 31.25 1.30 34.00 _
84 129.5 927.1 52.4 717.55 07.3 7010 793.7 349 0636 &
315 38.75 2.12 30.25 3.50 J2.75 33.75 1.38 36.00
UGS 1430 984.2 54.0 760635 08.9 0310 057 2 3.9 9114 20
195 41.75 2.25 32.25 3.62 35.00 35.75 1.62 38.50
324 = e PE 81915 92.1 889.0 908.0 413 977.9 el
420 43.75 2.31 34.25 3.69 37.00 JZ.TS 1.62 40.50
LI 190.5 1111.2 50.7 0869.95 93.7 939.0 958.8 413 1020.7 32
) 025 1.62 42.75
480 4G.00 2.38 36.25 3;75 . 39.25 q 12
ca 218.0 1166.4 60.3 920.75 952 | 9969 13320.3 :15.3 1085.8
762 42.25 4.00 46.00 g .62 49.50
424 ggg 132'60.(2) 65.7 1073.15 1016 | 11604 1193.8 413 1257.3 36

+ El resalte 1/16” esld incluido en cl esposor "8B7 y en la
longilud "N~ .
@ 22" y 427 no estan cubiartos por ANSI B1G.5.

‘A D 26" a 36" segun MSS SP44.

Normas da fabricacidn: Ver paginas 14G-149.

Calidad: Vor paginas 146-149.

Para caras de ULridas: Ver paginas 124-115.

Prosiones y tamporaturas: Vor paginas 154-159.

Para lolerancias: Vor pagina 131.

+ The 1/16" raised (ace Is Included In thickness "8"
fength “N".

= 227 & 42" slzes not covered by ANS! 816.5.

A 26 through 36" sizes conlorming to MSS SpPd4,

Manulacturing specilications: See pages 146-149.

Malerlals specilicalions: Sce pages 146.149,

For flange facings: Sce pages 124-12s.

Secrvice pressuro lemperature rallngs;, Soo pages 154-159.

For dimensional tolerances: Sce pago 131,

and



300 LB.
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ANSI B16.5- 1973
Approx.
i DIMENSIONS N.
Nominal V\ét(:;s‘g:t DIMENSIONES ) of holes
pipe size aprox 0 B J N* X d L c Zl'.
nominal {min.] (imin.) . | \al ?
¢ Pounds inches inches inchcs Inches Inches inches inches inches - aladros
Kys. mn, . i, mny, nun. o, min, i,
. 1.5 3.75 0.56 0.08 0.88 1.50 138 | 0.2 2.62 p
g 0.7 95.2 14.3 223 22.2 0.1 34.9 15.9 GG.7
\ 2.5 4.62 0.62 1.09 1.00 1.68 1.69 0.75 3.25. 7
ot 1.1 117.5 15.9 27.7 25.4 7.6 29 19 82.5
3.0 4.88 0.69 1.36 1.06 2.12 2.00 0.75 1.50 7
! 1.4 1230 175 345 27.0 510 50.8 19 1.9
] 4.5 5.25 0.75 1.70 1.06 2.50 2.50 0.75 3.88 4
e 2.0 133.3 19.0 432 27.0 63.5 63.5 19 90.4 -
1 6.5 6.12 0.81 1.95 1.19 2.75 2.80 0.88 4.50 .
s 3 155.6 20.6 49.5 30.2 G9.8 73.0 2222 1143
7.0 6.50 0.88 2.44 1.31 3.3 3.62 0.75 5.00 8
g 3.2 1G65.1 222 G2.0 333 gar | 92 19 127.0
24 10.0 7.50 1.00 2.94 1.50 3.94 4.12 0.83 5.88 - 8
2 4.5 190.5 25.4 747 38.1 100.0 104.8 22.2 149.2
3 13.0 8.25 1.12 3.57 1.69 4.62 5.00 0.88 6.62 8
5.9 209.5 28.6 90.7 42.9 117.5 127.0 2222 168.3
6 17.0 9.00 1.19 4.07 1.75 5.25 5.50 0.88 7.25 3
Y 7.7 228.4 30.2 103.4 44 4 1311.3 139.7 222 1841
4 220 10.00 1.25 4.57 1.88 5.75 6.19 0.88 7.88 8
10 254.0 318 1161 a5 146.0 157.2 22.2 200.0
S 28.0 11.00 1.38 5.GG 2.00 7.00 7.3 -0.88 | 9.25 8
- =Tl 2125 | -279.4 - 349 1438 - 50.4 1778 185.7 . 22.2 2349 |
G 39.0 12.50 1.44 6.72 2.06 8.12 8.50 0.80 10.62 12
17.5 N15 36.5 170.7 52.4 206.4 2159 22.2 269.9
3 58.0 15.00 1.62 8.72 2.44 10.25 10.62 1.00 13.00 12
26.5 o 9.3 221.5 61.9 260.3 269.9 25.4 330.2
10 81.0 17.50 1.00 10.88 2.62 12.62 12.75 | 1.12 15.25 %
36.5 IEKH 47.6 276.3 6G.7 320.7 3238 28.6 3087.3
12 115.0 20.50 2.00 12.88 2.00 14,75 15.00 1.25 17.75 16
52 520.7 50.8 327.1 73.0 374.6 301.0 3.7 150.8
1 164.0 23.00 2.12 14.14 3.00 16.75 16.25 1.25 20.25 20
74.5 584.2 54.0 259.1 76.2 425.4 412.7 3.7 514.3
6 220.0 25.50 2.25 16.16 3.25 19.00 18.50 1.30 22.50 20
100 617.7 57.2 410.5 82.5 482.6 4G69.9 349 571.5
18 280.0 28.00 2.38 18.18 1.50 21.00 21.00 1.38 24.75 24
127 711.2 60.3 aG1 8" 80.9 533.4 533.4 349 628.6
20 325.0 30.50 2.50 2G.20 3.75 23.12 23.00 1.38 27.00 ¥
147.5 7747 G3.5 513.1 95.2 s47.4 584.2 349 6B8S.0
22 - 433.0 33.00 2.62 22.22 4.00 25.25 25.25 1.62 29.25 24
197 83182 66.7 5644 101.6 G41.2 6112 a1 7429
24 490.0 36.00 2.75 24.25 4.19 27.62 27.25 1.62 32.00 24
) 222.5 i G9.4 $15.9 106.4 01,7 G92.1 7M.3 812.8
6 a 570.0 18.25 3.12 26.25 7.25 28.30 29.50 1.75 34.50 n
259 u71.5 79.4 [HI a5 7207 719.03 41.4 8763
20 3 720.0 40.75 3.38 28.25 7.75 30.50 31.50 1.75 . 37.00 28
327 1035.0 85.7 7115 196.05 7747 810.1 44.4 939.8
30 a 810.0 13.00 3.62 30.25 8.25 32.56 33.75 1.88 392.25 28
RTH] 10492.2 92.1 7603 209.55 827.1 057.2 7.6 99G.9
1A 890.0 45.25 3.88 32.25 8.75 34.69 36.00 2.00 41.50 20
404 1an,3 8.4 LS| 222.25 a01.0 9144 sS0.8 10541
3alafy 10750 47.50 4.00 24.25 9.12 36.88 38.00 2.0q, 43.50 .
auy 12065 101.6 9.4 2310 916.6 965.2 50.0 1104 9
36 A | 12000 50.00 4.12 36.25 9.50 39.00 10.25 2.12 46.00 12
S4S 1270.0 101.8 9.7 2613 990.6 1022.3 S4.0 11684
42 - 1600.0 S7.00 4.62 12.25 10.88 45.44 47.00 2.12 52.75 16
727 1447.4 175 10721 276G.2 11541 1193.8 51.0 13398

- El resalte 1/16” estd incluido en cl espesor "B~ y en la

longitud “N™,

O 22 no estA cubierlo por ANSI 816.5.
A O 26" a 42" segun ANSI B816.1.
Normas de labricacidn: Ver paginas 146-149.
Calhdad: Ver paginas 146-149,
Para caras de bridas: Ver paginas 124-125.
Presiones y lemperaluras: Ver paginas 154-159.
Para tolerancias: Yer pigina 131,

4+ The 1/1G” ralscd lace Is Included In thickness “8" and
length "N".
22" slze nol covered by ANSI B16.5. .
A 26" through 42" sizes conlorming lo ANS! B16.1.
Manufacturlng speclflcatlons: Sce pages 146-149.
Malterlals specillcations: See pages 146.149.
For llange facings: See pages 124-12S.
Scrvice pressure lemperalure rallngs: Sce pages 154-159.
For dimenslonal tolerances: Sce page 131,
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ANS! B16.5- 1973 } r .
L
—————HApprox. - = oo = = = [
_Nominal V‘,’f’gh' DIMENSIONES DIMENSIONS Ns
pipe size — = of holes
aprox. 0 ( B J N* X d L Cc N.-
nominal . min.) (min.) de
Pounds inches Inches inches inches inches inches inches inches taladros
KgS. min. mm. numn, miny mim mim, mm nm
s 20 |, 3.75 0.56 0.88 0.88 1.50 1.38 0.62 2.62 a
0.9 95.2 143 22.3 22.2 38.1 349 159 GG.7
1 3.0 4.62 0.62 1.09 1.00 1.08 1.69 0.75 3.25 i
1.4 1175 15.9 277 25.4 7.6 423 19 82.5
. 3.5 4.08 0.69 1.36 1.06 2.12 2.00 0.75 1.50 P
1.6 123.8 17.5 34.5 270 54.0 50.8 19 8u.9
1 4.5 5.25 0.81 1.70 1.12 2.50 2.50 0.75 3.88 .
2.1 133.3 20,06 432 28.6 63.5 63.5 19 9.4
1, 6.5 G.12 0.88 1.95 1.25 2.75 2.98 0.88 4.50 .
3 155.6 222 19.5 N7 69.0 73.0 222 1143
2 8.0 6.50 1.00 2.44 1.44 3.31 3.62 0.75 5.00 7
3.7 165.1 25.4 62.0 36.5 84.1 92.1 19 1270
2 12.0 7.50 1.12 2.94 1.62 3.94 4.12 0.88 5.88 .
5.4 190.5 20.6 74.7 a3 100.0 1048 222 149.2
3 15.0 8.25 1.25 3.57 1.81 4.62 5.00 0.88 6.62 .
G.u 209.5 318 40.7 46.0 117.5 127.0 222 168.3
3. 21.0 9.00 1.38 4.07 1.94 5.25 5.50 1.00 7.25 8
& 9.5 22086 34.9 103.4 192 133.3 139.7 25.4 1841
4 26.0 10.00 1.38 4.57 2.00 5.75 .19 1.00 7.08 s
1.8 254.0 349 116.1 50.8 146.0 157.2 25.4 200.0
5 31.0 11.00 1.50 5.66 2.12 7.00 7.31 1.00 9.25 s
14 279.4 30.1 143.0 54.0 177.8 185.7 25.1 2349
G 440 12.50 1.62 6.72 2.25 8.12 8.50 1.00 10.62 .
20 IV a3 170.7 57.1 206.4 2159 25.4 2699
8 67.0 15.00 1.88 8.72 2.69 10.25 10 G2 1.12 13.00 .
30.5 381.0 47,6 2215 60.3 260.3 269.9 206 330.2
l Tye 1 - 9o 17.50 | 2.12 10.08 280 | - 1262 - 1275 1.25 15.25 e
41.5 4445 54.0 276.3 73.0 320.7 3230 317 387.3°
12 129.0 20.50 2.25 12.80 3.12 14.75 15.00 1.38 17.75 e
58.5 520.7 57.2 3271 79.4 3746 381.0 - 31.9 450.8
14 191.0 23.00 2.30 14.14 3.31 16.75 16.25 1.38 20.25 -
87 584.2 60.3 359.1 84.1 425.4 4127 349 5143
16 253.0 25.50 2.50 16.16 3.69 19.00 18.50 1.50 22.50 20
115 617.7 G3.5 4105 93.7 482.6 469.9 38.1 . 5715
16 310.0 28.00 2.62 18.18 3.88 21.00 21.00 1.50 24.75 o
141 711.2 66.7 461.8 90.4 533.4 533.4 30.1 628.6
20 378.0 30.50 2.75 20.20 4.00 23.12 23.00 1.62 27.00 7
172 774.7 69.9 513.1 101.6 507.4 581.2 413 685.8
22 % 464.0 33.00 2.88 22.22 425 25.25 25.25 1.75 29.25 ”
211 838.2 73.0 56+1.4 107.9 Gi1.2 GA1.2 44.4 7429
" 539.0 36.00 3.00 24.25 4.50 27.62 27.25 1.88 32.00 24
2 245 914.4 76.2 6159 114.1 7017 692.1 476 8128
6 650.0 30.25 3.50 26.25 7.62 20.62 29.50 1.80 34.50 .
G 295 971.5 80.9 6GG.7 193.7 727.1 749.3 47.6 876.3
28 4 780.0 40.75 3.75 20.25 8.12 30.81 31.50 2.00 37.00 .
x 354 1035.0 95.2 717.5 2061 702.6 800.! 501 RO
10 & 900.0 43.00 4.00 30.25 8.62 32.94 33.75 2.12 39.25 -
& 408 1092.2 101.6 768.3 2191 836.6 857.2 54 996.9
1025.0 45.25 4.25 32.25 9.12 35.00 36.00 2.12 41.50 20
i 4G5 114;.3 107,95 8r1Y.1 231.8 869.0 94,1 51 1054.1
1150.0 47.50 4.38 24.25 9.50 37.19 38.00 2.12 43.50 20
G 522 1206.5 111 8G9.9 2413 944.5 965.2 54 1104.9
1325.0 50.00 4.50 36.25 9.88 39.38 40.25 2.12 46.00 22
2LIC GOt 1270.0 1143 920.7 250.8 1000.1 1022.3 S 1168.4
. . 2.62 52.75
Jo17s9.0 57.00 5.12 4225 11.38 45.75 47.00 32
42 799 14478 130.2 1073.7 200.9 1162.0 1193.8 6G.7 1339.8

+ El resalle 1/4 no cs1a incluido ‘en el espesor "B ni en 4 The 1/4" raised lace Is not Included In thickness 8

la longitud “N~, nor length "N™.

O 227 y 42" no e . - * 22" & 42" sizes nol covered by ANSI B16.5.
Ao 26~ Ya 36~ r:sege\';r:é:(:;béel’f:?; por ANSI B1G.5. A 26 through 36" sizes conforming lo MSS SPd4.
Normas de (abricacion: V:n [J-’nqma.s 14G-149 Manutacturing specilications: See pages 146-149.
Calidad: Ver pdginas 14G.149 : ' Materlals specifications: See pages 146.149,

Para caras de bridas: Var p;"\gmas 124-125. For llange facings: Sce pages 124-12S.

i L. Servic re lemperature ratlngs: Sec pages 154-159.
Presiones y lemperaturas: Vor paginas 154-159. Fe:vd‘e p':elsos:ﬂe lolr:rpanfces- Se g 131p ¢
Para tolerancias: Ver pigina 131, of dimensions i See page 151,



600 LB.

BRIDAS SLIP-ON : X
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600 LB. { \ T
SLIP-ON FLANGES , =
ETRETrg . - d —
\ &
ANS! 816.5- 1973
s Approx. DIMENSIONS N.*
Wei f ! .
Nominal é’g;“ OIMENSIONES of holes
pipe size aprox. 0 8- J N’ X d L © N..
ominal ' (min.) 1nin.) b incl ‘df
— Pounds inches inches inches inches Inches iriches Inches Inches taladros
Kys. mni, mim. aun, nm. mm. mn. mm. mm.
1 2.0 3.75 0.56 0.80 0.08 1.50 1.38 0.62 2.62 4
2 0.9 95.2 143 22.3 222 18.1 119 15.9 66.7
5 3.0 4.62 0.62 1.09 1.00 1.88 1.69 0.75 3.25 1
= 1.4 117.5 15.9 XN 25.4 47,6 429 19 82.5
3.5 4.00 0.G9 1.6 1.06 2.12 2.00 0.75 3.50 q
! 1.6 123.8 1.5 145 27.0 54.0 50,1 19 QLRY
N 4.5 5.25 0.81 1.70 1.12 2.50 2.50 0.75 3.00 s
T 2.1 133.3 206 432 206 63.5 63.5 19 98.1
. 6.5 6.12 0.88 1.95 1.25 219 2.88 0.88 4.50 ;
IR 3 155.6 222 49.5 3.7 69.8 730 222 114.3
8.0 5.50 1.80 2.44 1.44 3.31 162 | - 075 5.00 8
2 3.7 165.1 25.4 62.0 36.5 84.1 92.1 19 127.0
. 12.0 7.50 1.12 2.94 1.62 3.94 4.12 0.88 5.88 .
2 5.4 190.5 28.6 74.7 413 100.0 104.8 22.2 149.2 -
15.0 8.25 1.25 3.57 1.81 4.62 5.00 0.88 6.62 8
3 6.8 209.5 3.8 90.7 46.0 117.5 127.0 22.2 168.3
y 21.0 9.00 1.38 4.07 1.94 5.25 5.50 1.00 7.25 8
3 9.5 228.6 31.9 103.4 49.2 133.3 139.7 25.4 1841
. 37.0 10.75 1.50 4.57 2.12 6.00 6.19 1.00 8.50 .
17 273.0 38.1 11641 S4.0 152.4 157.2 25.4 2159
63.0 13.00 1.75 5.66 2.38 7.44 7.31 1.12 10.50 .
5 28.5 330.2 44.4 143.8 60.3 188.9 185.7 20.6 266.7
- g 80.0 14.00 1.88 6.72 2.62 8.75 | - 8.0 1.12 11.50 .
36.5 355.6 17.6 170.7 66.7 2222 215.9 20.6 292.1
o 115.0 16.50 219 8.72 3.00 10.75 10.62 1.25 13.75 -
52 119 55.6 2215 76.2 .| 2730 2699 317 349.2
177.0 20.00 2.50 10.88 3.30 13.50 12.75 1.38 17.00 .
L 80 5080 6.5 276.3 05.7 3120 3230 349 4318
215.0 22.00 2.62 12.88 3.62 15.75 15.00 1.38 19.25 .
12 9y S5U.4 667 3271 92.1 400.0 3810 319 any.y
259.0 23.75 2.75 14.14 . 3.69 17.00 16.25 1.50 20.75 .
L 17 603.2 699 359.1 93.7 4318 412.7 8.1 527.0
366.0 27.00 3.00 16.16 4.19 19.50 18.50 1.62 23.75 -
16 166 685.8 6.2 1105 106.4 495 1 469.9 a3 §03.2
476.0 29.25 3.25 18.18 4.62 21.50 21.00 1.75 25.75 -
18 216 7429 82.11 1618 175 S46.1 5334 | aaa 654.0
) 612.0 32.00 3.50 20.20 5.00 24.00 23.00 1.75 28.50 7
g 278 812.8 4.9 S13.1 127.0 609.6 504.2 444 7239
2 - 643.0 34.25 3.75 22.22 5.25 26.25 25.25 1.88 30.62 -
292 8699 95.2 56-1.4 133.3 Ghi.7 6412 476 777.9
o 876.0 37.00 4.00 24.25 5.50 28.25 27.25 2.00 33.00 Y
: 398 939.0 101G 615.9 139.7 7nrh 692.1 50.8 838.2
26 950.0 40.00 4.25 26.25 8.75 29.44 29.50 2.00 36.00 o
431 10160 m7y G667 222.2 7477 7497} sa.a 9144
a4 | 10750 42.25 4.38 28.25 9.25 31.62 31.50 2.12 38.00 .
488 10731 e 717.5 2349 803.3 800.1 sd 965.2
04| M750 44.50 4.50 30.25 9.75 33.94 33.75 2.12 40.25 o
533 1130.3 114.3 768.3. 247.6 862.0 0857.2 54 1022.3
324 | 13750 47.00 4.62 32.25 10.25 36.12 36.00 2.38 42.50 an
= 624 13 "Mty HID N 21:0.3 N6 914.4 60.3 075
31| 15000 49.00 4.75 34.25 10.62 38.31 38.00 2.18 44.50 T
B Gl 124000 120.6 nGvY 2G99 073.1 9(;5.2 603 130,38
6 | 16900 51.75 1.68 36.25 11.12 40.62 40.25 2.62 17.00 o
S T IRIER! 1L wur PAIRET a3y 1022 6.7 [RENRT
R 2330.0 SH.TS %50 42.25 12.75 47.31 47.00 .48 51.75 2
“ sy 14022 1307 YR N| 3238 12017 i 3.0 13652 b

A O 26" a 36" segun '4SS SP44.
Mormas do fabricacidn: Ver pdginas 146-149.

El rosalte 1/4 no asld incluido en ol asposotr "B ni on
ta longitud "N™.
€) 22" y 42" no estan cubiortos por ANSI B16.5.

Calidad: Ver paginas 146-119,

Para caras de bridas: Vor pdginas 124-125,

Presicnes 'y lomperaturas: Vor paginas 154-159,

Para lolerancias: Ver pagina 131.

4- The 1/4" ralsed face Is not Included In thickness "B”

nor length “N*.

22" & 42" slzes not covered by ANS{ B16.S.

QA 26" through 36" sizes conforming lo MSS SP44,
Manulacturing speciticatlons: Seec pages 146-149.

Materlals specllicatlons: See pages 146-149,

- For ‘flange facings: See pages 124-12S.
Service pressure lemperature ratings: Sce pages 154-159
Foe dimenslonal tolerances: See page 131,
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SLIP-ON FLANGES l \ | [
-
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cunado&cia |
-~ ] -
{'w) |
@ - : |
i 0 |
ANS! B16.5-1973 f [
Approx. .
Nominal | Weight | DIMENSIONES DIMENSIONS | N
pipe size Peso of holes
aprox. D g J N X d L (& N-
nominal . (min.) 1min.) de
Pounds inches inches inches inches inches inches Inches inches taladros
Kgs [ARIRR N min, min, nmni, i, mm mm. min.
1% 2.0 3.15 0.56 0.88 0.88 1.50 1.38 0.62 2.62 .
0.9 95.2 143 223 2222 3e.1 349 15.9 6G.7
I, 3.0 4.62 0.62 1.09 1.00 1.08 1.69 0.75 3.25 n
1.4 17.5 15.9 27.7 25.4 A7.6G 429 19 82.5
1 3.5 4.00 0.G9 1.36 1.06 2.12 2.00 0.75 3.50 i
1.6 123.8 17.5 34.5 27.0 54.0 501 ) By
1, 4.5 5.25 0.01 1.70 1.12 2.50 2.50 0.75 3.08 4
: 2.1 133.3 20.6 43.2 28.6 63.5 63.5 19 98 .4
1 6.5 G.12 0.88 1.95 1.25 2.7 2.88 0.88 4.50 4
3 155.6 2222 49.5 31.7 69.4 73.0 222 1143
2 8.0 6.50 1.00 2.44 1.44 3.3 1.62 0.75 5.00 .
3.7 165.1 25.4 62.0 36.5 84.1 92.1 19 127.0
2y 12.0 7.50 1.12 2.94 1.62 3.94 4.12 0.88 5.88 8
g 5.4 190.5 28.6 74.7 413 100.0 104.8 22.2 149.2
3 15.0 8.25 1.25 3.57 1.81 4.62 5.00 0.88 6.62 .
6.8 209.5 318 9n.7 46.0 117.5 127.0 2222 168.3
3 21.0 9.00 1.38 4.07 1.94 5.25 5.50 1.00 7.25 8
&L 9.5 228.6 319 103.4 49.2 133.3 139.7 25.4 184.1
4 37.0 10.75 1.50 4.57 2.12 6.00 6.19 1.00 8.50 8
17 273.0 38.1 1161 54.0 152.4 157.2 25.4 215.9
S 63.0 13.00 1.75 5.66 2.30 7.44- 7.31 1.12 10.50 8
28.5 330.2 444 143.8 60.3 188.9 185.7 28.G6 266.7 .
6 80.0 14.00 1.88 6.72 2.62 8.75 8.50 1.12 11.50 "
36.5 355.6 176 170.7 GG.7 2222 215.9 20.6 292.1
8 115.0 16.50 2.19 8.72 3.00 10.75 10.62 1.25 13.75 12
52 1191 55.6 7215 76.2 273.0 269.9 N7 3492
10 177.0 20.00 2.50 10.00 3.30 13.50 12.75 1.38 17.00 e
80 S08.0 6.5 276G.3 65.7 3429 3238 34.9 4310
12 215.0 22.00 2.62 12.60 3.62 15.75 15.00 1.30 19.25 20
vy Ssu.H G6.7 3271 92.1 400.0 301.0 349 1889
4 259.0 23.75 2.75 14.14 3.69 17.00 16.25 1.50 20.75 2
1 "7 6U3.2 699 359 1 93.7 4318 2.7 30.1 527.0
: 3G66.0 27.00 3.00 1G.16 4.19 19.50 18.50 1.62 21.75 .
e 166 605.8 76.2 1105 106.4 495 31 4G99 413 £03.2
. 476.0 2925 | 3.25 18.18 462 21.50 21.00 1.75 25.75 .
: 216 7429 07.6 1618 117.5 S46.1 533.4 444 654.0
0 612.0 32.00 3.50 20.20 5.00 24.00 23.00 1.75 28.50 .
278 812.8 889 5131 127.0 609.6 581.2 44 4 7239
27 ¢ 643.0 34.25 3.75 22.22 5.25 26.25 25.25 1.88 30.62 .
292 269.9 95.2 561.4 133.3 G615.7 G41.2 476 7779
24 876.0 37.00 4.00 24.25 5.50 28.25 27.25 2.00 33.00 o
g 398 939.8° 101.G 6159 139.7 717.5 692.1 50.0 838.2
26 a 950.0 40.00 4.25 26.25 8.75 29.44 29.50 2.00 36.00 .
431 1016.0 1070 G667 2222 7427 7403 so.n 9144
28 a4 | 10750 42.25 4.38 20.25 9.25 31.62 31.50 2.12 38.00 o0
480 10731 11,1 717.5 2349 803.3 800.1 54 965.2
10 & 1175.0 44.50 4.50 30.25 9.75 33.94 33.75 2.12 40.25 28
N 533 11303 1143 763.3 247.6 862.0 857.2 54 1022.3
1375.0 47.00 462 32.25 10.25 3G6.12 36.00 2.38 42.50 20
32a G4 11910 117.5 Bty.1 260.3 9176 9144 60.3 10735
1500.0 49.00 4.75 34.25 10.62 38.31 38.00 2.38 44.50
M9 Gu1 [KEERH 2006, nGY 2614 a73.1 965.2 60.3 11308 20
. 1600.0 17 408 36.25 11.12 40.62 40.25 2.62 47.00
6 7 1:151.1.45 12H] lul 'r/u,'IJ 2026 [EREIR) 1022.3 6.7 [AMENH an
. 2330.0 17 50 42.29 12.75 47.31 47.00 ) .80 ) 53.75 .
42 1050 L s w323 12011 1o 30 13652 2d
1 El rosalto 1/4 no osla inctuido en of osposor “B7 Ai an 4- The 1/4" ralsed lace Is not Included In thickacss “0B"

nor length “N™.

22'* & 42" slzes nol covered by ANSI B16.S.

A 26" through 36" slzes conforming lo MSS SP44.
Manufaciuring specilications: Sec pages 146-149.
Materlais speclilcatlons: See pages 146.149

For ‘lfange faclngs: See pages 124-125.

la longitud "N",

€ 22" y 42" no estdn cubijertos por ANSI B16.5.
S O 26" a 3G” sagun MSS SP44.
Normas da labricacidn: Ver paginas 146-149.
Calidad: Ver paginas 14G-1.49.
Para caras de bridas: Vor pdginas 124-125.
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ANSIl B16.5 - 1973

YAy DIMENSIONS N
. Weight  DIMENSIONES ! 3
N_oqual Pcsgo of holes
Pipe size  prox o) g J N* X d L c l‘;l
f (min.) {min.) . c
nominal Pounds inches inches inches lnches inches inches inches inches taladros
K(JS. fnun, LRI nnmn, e, nmn, nun nun nmm
» 6.0 4.75 0.88 0.88 1.25 1.50 1.38 0.88 3.25 4
2 2.7 120.6 222 223 31.7 38.1 349 222 82.5
1, 6.0 5.12 1.0U 1.09 1.38 1.75 1.69 0.88 3.50 1
‘ 2.7 130.2 25.4 27.7 34.9 444 420 222 oL
] 7.5 5.08 1.12 1.36 1.62 2.06 2.00 1.00 4.00 4
34 149.2 28.6 34.5 413 52.4 50.8 254 101 6
1y 10.0 6.25 1.12 1.70 1.62 2.50 2.50 1.00 4.38 4
¢ 45 158.7 28.6 41.2 41.3 63.5 G3.5 25.4 (BRI
.y 14.0 7.00 1.25 1.95 1.75 2.75 2.88 1.12 4.88 ‘
2 6.3 177.8 318 49.5 14.4 69.8 73.0 26.6 1238
2 220 8.50 1.50 2.44 2.25 4.12 3.62 1.00 G.50 8
10 2159 381 62.0 57.1 104.8 92.1 25.4 1G5.1
2 36.0 9.62 1.62 2.94 2.50 4.08 4.12 1.12 7.50 8
2 16.2 244.5 413 74.7 63.5 1238 1048 26 190.5
3 31.0 9.50 1.50 3.57 2.12 5.00 5.00 1.00 7.50 o
14,1 2413 361 90.7 54.0 127.0 127.0 251 190.5
4 53.0 11.50 1.75 4.57 2.75 6.25 6.19 1.25 9.25 a
24 292.1 a5 116G.1 GY.0 158.7 157.2 317 PRER
5 83.0 13.75 2.00 5.66 3.12 7.50 7.31 1.38 11.00 8
375 349.2 50.8 1438 79.4 190.5 145.7 349 279 1
6 108.0 15.00 | - - 2.19 6.72 3.38 .. 9.25 8.50 1.25 12250 12
49 361.0 55.6 170.7 85.7 2349 2159 31.7 3175
8 172.0 18.50 2.50 8.72 4.00 11.75 10.62 1.50 15.50 12
78 469.9 G3.5 221.5 101.06 294.4 -269.9 ia.t J913.7
10 245.0 21.50 2.75 10.88 4.25 14.50 12.75 1.50 18.50 16
1 S46G.1 69.9 276.3 1079 364.3 3238 38 A60.9
12 326.0 24.00 3.12 12.88 4.62 16.50 15.00 1.50 21.00 20
148 609.6 79.4 32741 175 419.) 361.0 38.1 533.4
14 380.0 25.25 3.38 14.14 5.12 17.75 16.25 1.62 22.00 20
173 G41.3 85.7 359.1 130.2 450.8 12,7 a3 558.8
16 459.0 27.75 3.50 16.16 5.25 20.00 18.50 1.75 24.25 20
208 704.8 8.9 410.5 133.3 508.0 4G69.9 44.4 G15.9
8 647.0 31.00 4.00 10.18 6.00 22.25 21.00 2.00 27.00 20
294 787.4 101.6 461.08 152.4 565.1 533.4 50.8 G05.8
20 792.0 33.75 4.25 20.20 .25 24.50 23.00 2.12 29.50 20
36U 857.2 YR S13.1 150.7 622.3 Sia.) (¥ 7493
24 1480.0 41.00 5.50 24.25 8.00 29.50 27.25 2.62 35.50 20
672 10414 139.7 $15.9 203.2 7493 [BIRN] 66.7 2017
26 a 15250 42.75 5.50 26.25 11.25 30.50 29.50 2.6n 37.50 20
692 1085.08 139.7 GGGLT MG.T 7747 7a03 73 152.5
20 a4 13000 46.00 5.62 28.25 11.75 32.75 31.50 3.12 40.25 20
817 VIGId 142 0 7.5 2944 031y non,t R 1022.3
j0a 20750 48.50 5.08 30.25 12.25 35.00 33.75 3.12 42.75 20
942 12319 1492 768.3 3 80Y.0 usv.2 7.4 1085.8
j2 4 25000 51.75 G6.25 22.25 13.00 37.25 36.00 3.30 45.50 20
1135 1314.4 158.7 819.1 330.2 946.1 gtaa 85.7 11S5.7
j44 29500 55.00 6.50 34.25 13.75 39.62 38.G0 3.62 48.25 20
1339 1397.0 165.1 869.9 349.2 1006.5 965.2 92.1 12255
6 33500 57.50 6.75 36.25 14.25 41.88 40.25 3.62 50.75 20
1521 146:0.5 1714 920.7 361.9 1063.6 10223 921 12890

+ El resalle 174" no estd incluido en el espesor "B ni en
1a longilud "N~
A @D 26" a 36" sogun MSS SPd4,
Normas de (abricacion: Ver pagmnas 146-149.
Calidad: Ver pdginas 146-149,
Para caras de bridas: Var paginas 124-125.
Presiones y lemparaturas. Var. piginas 154-159.
18 Para tolarancias: Ver pdgina 131.,

-+ The 1/4* ralsed face Is nol Included In thickness “B"”
noc length "N~

A 26" through 16" slzes conforming to MSS SP44.

Manufaclurilng specliicatlons: Sce pages 146-149.

Materlals speclllcatlons: Sce pages 146-149,

For flange lacings: See poges 124-12S.

Service pressure lemperature ratlngs: See pages 154-159.

For dimenslonal lolerances: Sce page 131.



1500 LB. BRIDAS SLIP-ON
1500 LB. SLIP-ON FLANGES

il

- "
|
i - !
* [ 1 c i
i D i
ANSI B16.5-1973
App_rox.

Nominal | Weight | DIMENSIONES DIMENSIONS N
pipe size Peso of holes
%) aprox 0 8- J N* X d L c N.°

nominal (min.) (min.} de

Pounds inches Inches Inches Inches inches Inches Inches Inches taladros

Kgs. mm, mm. mnm. mirn. mm. mm. mm. mm.

Yy 6.0 475 0.88 0.88 1.25 1.50 1.28 0.88 3.25 F
2.7 120.6 22.2 223 317 38.1 Ja g 222 82.5

3 6.0 5.12 1.00 1.09 1.38 1.75 1.69 0.88 3.50 4
2.7 130.2 25.4 27.7 349 44 4 429 2222 88.9

1 7.5 5.88 1.12 1.36 1.62 2.06 2.00 1.00 4.00 A
3.4 149.2 206 34.5 413 52.4 50.8 25.4 101.6

112, 10.0 -—6.25 112 |—= 170 1.62 2.50 2.50 ~ 1.00 4.38 4
4.5 158.7 28.6 432 413 63.5 63.5 25.4 (AR

1. 14.0 7.00 1.25 1.95 1.75 2.75 2.88 1.12 4.88 4
- §.3 177.8 RN 49.5 44 .4 G9.8 73.0 20.6 1238

2 22.0 8.50 1.50 2.44 2.25 4.12 3.62 1.00 6.50 8
10.0 2159 a6 62.0 57.% 104.0 92.1 254 1651

21y 16.0 9.62 1.62 2.94 2.50 4.08 4.12 1.12 7.50 3
16.3 2445 413 7.7 G3.5 123.8 104.3 28.6 190.5

3 48.0 10.50 1.08 3.57 2.08 5.25 5.00 1.25 8.00 8
218 266.7 476 90.7 73.0 133.3 127.0 31.7 203.2

4 73.0 12.25 2.12 4.57 3.56 6.38 6.19 1.38 9.50 8
33.1 311 54.0 11G.1 90.5 161.9 157.2 349 241.3

5 132.0 14.75 2.88 5.66 a.12 7.75 7.31 1.62 11.50 8
60 374.6 73.0 143.8 104.8 196.8 185.7 413 2921

G 164.0 15.50 3.25 6.72 4.69 9.00 8.50 1.50 12.50 12
745 393.7 82.6 170.7 119.1 220.6 2159 36.1 317.5

8 258.0 19.00 3.62 8.72 5.62 11.50 10.62 1.75 15.50 o
177 482.6 92.1 221.5 142.9 292.1 269.9 44 .4 393.7

10 436.0 23.00 4.25 10.88 | 6.25 14.50 12.75 2.00 19.00 12
188 564.2 107.9 2763 158.7 368.3 3233 50.8 482.6

12 687.0 26.50 4.88 12.88 7.12 17.75 15.00 2.12 22.50 15
303 673.1 123.8 327,10 181.0 450.8 381.0 54 S71.5

14 - 29.50 5.25 14.14 — 19.50 16.25 2.38 25.00 TG
— 7493 133.3 359.1 — 495.3 4127 60.3 635.0

16 32.50 5.75 16.16 — 21.75 18.50 2.62 27.75 15
825.5 146.0 410.5 -— 552.4 4G9.9 66.7 704.8

18 == 36.00 6.38 16.18 — 23.50 21.00 2.88 30.50 16
914.4 161.9 461.0 - 59G.9 $33.4 73.0 7747

20 — 38.75 7.00 20.20 - 25.25 23.00 3.12 32.75 e
- 9042 177.8 513.1 .- G41.3 584.2 79.4 031.0

24 — 46.00 8.00 24.25 — 30.00 27.25 3.62 39.00 0
— [RIHUR 201.2 6G15.9 - 762.0 692.! L 390.6

t Elresailto 1/47 no esta incluido on of ospesor “07

la longitud “N-,

ni on

nor length “N™.

- Tho 1/4" ralsod face ls not Included In thickness “B*

Las bridas Slip-On mayores do 2'%4 no ostan incluidas en
ANSI B16.5. Las dimensionoes tabuladas son las do bridas
roscadas con el diamelro interior modificado para conexidn
Slip-On en tamados do 3" a 12" y da bridas welding-Neck
desde 14" a 24",

Normas de fabricacién: Ver paginas 146-149.

Calidad: Ver paginas 126-149.

Para. Caras de bridas: Ver pdginas 124-125.

-Presiones y lempoaraturas: Ver pdginas 154-159.

Para tolerancias: Ver 3 ina 131.

SHp-On ftanges In sizes larger than 215" are not Included
In ANS! D16.5. Thae dimenslons labulated are thosed of the
threaded flanges with the bore modllled for Silp-On con-
necllon In sizes 37 through 12" and welding-ncck dimen-
slons In sizes 14 through 24",

Manufacturing specificatllons: Sce pages 146-149
Materlals specitications: See pages 146-149,

For llange facings: See pages 124-125.

Service pressurc lemperature rallngs: See pages 154-159.
For dimenslonal lolerances: Sce page 131.
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300 LB.

JRIDAS CIEGAS

|
t/IE" =16 mm.
t

Approx.
Plominal e Sl lIehEs ) DIMENSIONS i
pipe- size eso N.
aprox. D B’ d L c of E\o(es
nominal (min.) N.- de
Pouqu Inches inches Inches Inches Inches taladros
K‘JU. nmm. mm. mae. nmin, mimn,
ty 2 3.75 0.5G6 1.38 0.62 2.62
0.9 95.2 143 31.9 15.9 667 A
3, 3 4.62 0.62 1.69 0.75 325
1.4 117.5 15.9 429 19 82.5 4
1 4 488 0.69 2.00 0.75 3.50
1.8 1238 17.5 50.8 19 a0 4
1 6 5.25 0.75 2.50 0.75 3.08 4
2.7 133.3 19.0 G315 19 ag.4
115 7 6.12 0.81 2.80 008 4.50 .
32 155.6 20.6 73.0 22.2 1143
2 8 6.50 0.88 3.62 0.75 5.00 5
3.6 16S.1 22.2 92.1 19 127.0 .
214 12 7.50 1.00 4.12 0.88 5.38 8
5.4 190.5 25.4 104.08 2222 1492
3 16 8.25 1.12 5.00 0.88 6.62 .
7.2 209.5 28.6 127.0 22.2 166.3
3, 21 9.00 1.19 5.50 0.88 7.25 8
9.5 228.6 30.2 139.7 22.2 184 1
4 27 10.00 1.25 G.19 0.88 7.88 8
12.2 254.0 3.0 157.2 22.2 200.0
§ = — 3s 11.00. 1.38 7.31 0.88 .. 925 0
15.9 279.4 34.9 185.7 22.2 2349 -
G sa 12.50 1.44 8.50 0.88 10.62 12
22.7 3175 36.5 2159 22.2 269.9
8 81 15.00 1.62 10.62 1.00 13.00 )
36.7 301.0 1.3 269.9 25.4 330.2
10 127 17.50 1.88 12.75 1.12 15.25 .
S7 4445 A7.6 32341 28.6 307.3
12 184 20.50 2.00 15.00 1.25 17.75 T
83 520.7 50.8 361.0 31.7 450.8
14 236 23.00 2.12 16.25 1.25 20.25 20
107 Su4.2 54.0 412.7 317 504.3
16 307 25.50 2.25 18.50 1.8 22.50 0
139 617.7 57.2 469.9 349 S71.5
18 390 20.00 2.38 21.00 1.38 24.75 ¥
177 711.2 60.3 533.4 349 628.6
20 492 30.50 2.50 23.00 1.38 27.00 T
223 774.7 63.5 584.2 349 605.8
22" 594 33.00 2.62 25.25 1.62 29.25 Y
270 838.2 66.7 GA1.3 a13 7429
24 754 3G.00 2.75 27.25 1.62 32.00 24
' 342 914.4 GY.8 692.1 413 312.8
2 1050 38.25 3.1 29.50 1.75 3450 on
63 477 9715 812 749.3 a4.4 ATh.3
s 37.00
28 A 1275 40.75 3.56 31.50 1.7 20
579 1035.0 80.5 800.1 4.4 939.8
1.88 3925
I 1500 43.00 3.75 33.75 2n
x Ga! I 1092.2 95.2 857.2 7.6 996.9
1775 45.25 3.94 3G.00 2.00 31.50 28
2 8a6 11493 100.1 914.4 50.8 10541
2025 47.50 4.12 38.00 2.00 43.50 o0
3 219 1206.5 1044 965.2 50.0 1104.9
2275 50.00 430 40.25 2.12 fua0 =32
A6 1033 12700 1.2 1022.3 51 11684
2 3163 57.00 4.69 47.00 2.42 S hlG
L 2 140G 1147 119.1 IRENR 54 1339.0
4 The 1/16" ralse< lace Is Incli'ded I thickness “B"
0 * 22" &8 42" zlzes nol covered by ANSI| B16.S.

+ El resalte 1/16" gstd incluido en el espesor
© 22" y 42" no esldn cubiertos por ANSI B1G.5.

A @ 26" a 36" segun MSS SPdd.

Normas de fabricacidn: Ver paginas 146-149.
Calidad: Ver paginas 146-149.

Presiones y lemperaturas: Ver paginas 154-159.
Para caras de bridas: Ver pdaginas 124-125.

A 26" through 36" slzes conlorming to MSS SP44
Manufacluring specilicatlons: See pages 146-149.
Materlals specliicallons: See pages 146.149g,

Servite pressure temperalure ratlngs: See pages 154-159.

For flange faclngs: See pages 124-125.
For dimensional tolerances: See page 131,



400 LB.

BRIDAS CIEGAS
400 LB. :
BLIND FLANGES

RN
cunado&cia

(x)

ANS! 816.5-1973

Approx. T T N
Norinal Welght - DIMENSIONES. DIMENSIONS NS
i i L) of holes
Plncﬂsxze e 0 B | L c [ fote
nowminal (min.} . . tcladros
Pounds inches Inches Inches inches inches
Kgs. mm. mm. mm, . mm.
; 2 375”7 0.56 1.18 0.62 2.2 p
! 03 95.2 14.3 349 15.9 66.7
oA 3 4,62 0.62 1.69 0.75 3.35 4
’ 1.4 117.5 15.9 429 19 82.5
1 4 4.88 0.69 2.00 0.75 3.50 7
1.8 : 123.8 17.5 S0.8 19 86.9
1 Y G 5.25 0.81 2.50 0.75 3.88 A
27 133.3 20.6 G3.5 19 98.4
4.50
1 8 6.12 0.88 2.88 0.88 1
& 1.6 155, 22.2 730 2. 143
10 G.50 1.00 3.62 0.75 5.00 o
2 45 165.1 25.4 92,1 19 127.0
2\ 15 7.50 1.12 4.12 0.08 5.88 o
G.0 190.5 20.6 1048 22.2 149.2
3 20 8.25 1.25 5.00 0.08 6.62 8
49 209.5 31.8 127.0 22.2 168.3
3y 29 9.00 1.38 5.50 1.00 725 8
13.2 228.6 349 139.7 25.4 4.1
a 33 10.00 1.30 G.19 1.00 7.88 0
15 2540 349 157.2 25.1 200.0
5 a4 .11.00 1.50 7.31 1.00 9.25 s
2 279.4 30.1 185.7 254 2349
6 Gt 12.50 1.62 8.50 1.00 10.62 12
20 317.5 a1.3 2159 5.4 26G9.9
‘8- 100 15.00 1.80 10.62 1.12 13.00 o . a2
4s 301.0 47.6 2699 20.6 330.2
10 155 17.50 2.12 12.75 1.25 15.25 1G
79, 4445 54.0 323.0 31.7 3087.3
12 226 20.50 2.25 15.00 1.38 l7.7s 16
103 520.7 57.2 301.0 349 450.8
14 310 23.00 2.38 16.25 1.38 20.25 20
141 584.2 G0.3 412.7 34.9 5143
16 398 25.50 2.50 18.50 1.50 22.50 20
1081 Ga7.7 63.5 4G9.9 38.1 S71.5
18 502 28.00 2.62 21.00 1.50 24.75 21
228 711.2 GG.7 533.4 30.1 620.6
20 621 30.50 2.75 23.00 1.62 zz.oo 24
202 774.7 69.9 504.2 41,1 605.8
22° G3s 33.00 2.88 25.25 1.75 29.25 24
3t 838.2 73.0 G11.3 444 742.9
24 936 3G.00 3.00 27.25 1.00 32.00 24
425 9144 76.2 692.1 7.6 812.8
26 a 1125 30.25 - 3.88 29.50 1.08 34.50 28
511 971.5 94.4 749.3 7.6 876.3
5 5 2.00 37.00
28 1425 40.75 4.12 31.50 2 21
a 64T 1035.0 104.0 800.1 50.0 939.8
30 A 1675 43.00 4.38 33.75 212 39.25 28
760 1092.2 111 857.2 54 996.9
324 1975 45.25 4.56 36.00 212 41.50 28
497 11493 115.9 914 .4 54 10541
2250 47.50 4.81 38.00 2.12 43.50 28
s 1031 1206.5 122.2 9G5.2 54 11049
2525 50.00 5.06 40.25 2.12 4G.00 32
363 1146 1270.0 128.6 1022.3 54 11G8.4
: 3576 57.00 5.25 47 262 52.75 32
a2 mé.: 14475 133.3 1193.8 637 1339.8
+ Elresalle 1/4" no estd incluido en el espesor “B" "+ The 174" ralsed face Is not Included In thickness “B*.

¢) 227 y 427 no estdn cubieitos por ANSI 816
S @ 26" a 36" segun MSS SP44.

Normas de fabricacidn: Ver pdiginas 146-149
Calidad: Ver paginas 14G-149.

Prosiones y lemperaluras: Ver pdginas 154-159,
Para caras de bridas: Veor pdaginas 124-125.
Para lolerancias: Var gdgina 131.

258

+ 22" & 42" slzes

nol coverad by ANSI B16.S.

A 26" lhrough 36" sizes conlorming to MSS SP44,
Manulacluring speclticatlons: Sce pages 446-149,

Maltertals specilicatlons: See pages

146.149,

Service pressure temperature ratings: See pages 154-159.
For-flange faclngs: Sce pages 124-125.
For dimenslonal lolerances: Sce page 131.




600 LB.

BRIDAS CIEGAS

600 LB.

BLIND FLANGES

ANS! B16.5- 1973

Approx. R
Nominal "‘"°'9“‘ DIMENSIONES DIMENSIONS o
i : Tuso - .
pipe size o 0 3 i l - of holes
3 . ’ N~ de
nominal ) taladee
Pounds inches inches Inches inches inches sladros
K(J-'; nun mm nun mny nan
1y 2 3.75 0.56 1.38 0.62 2.62 4
0.9 95.2 11,3 319 159 66.7
3, 3 4.62 0.62 1.69 0.75 3.25 A
1.4 7S 159 420 19 82.5
1 1 4R 0.69 2.00 075 3.50 a
1.8 1230 17.5 500 19 N0
1, 9 5.25 0.81 2.50 075 3.88 f
2.7 133.3 20.6 63.5 tY a8 .1
{1y 8 6.12 0.08 2.80 0.83 4.50 R
36 155.0 222 73.0 222 1113
2 10 6.50 1.00 3.62 0.75 5.00 8
4.5 165.1 25.4 92.1 19 127.0
21, 15 7.50 1.12 4.12 0.88 5.88 8
6.8 190.5 208.6 104.0 2222 149.2
3 20 8.25 1.25 5.00 0.08 6.62 8
9 2095 318 127.0 222 163.3
31, 29 9.00 1.38 5.50 1.00 7.25 8
13.2 2786 349 139.7 25.4 1841
4 41 10.75 1.50 6.19 1.00 8.50 g
18.6 273.0 30.1 157.2 254 2159
5 - 68 - 13.00 1.75 7.1 1.12 10.50 8
309 330.2 aa.4 185.7 20.6 26G.7
G 86 14.00 1.80 8.50 1.12 11.50 12
39 355.6 AT.6 2159 206 2921
8 139 16.50 2.19 10.62 1.25 13.75 12
63 4191 55.6 2699 3.7 349.2
10 231 20.00 2.50 12.75 1.38 17.00 16
105 508.0 63.5 323.8 349 431.8
12 295 22.00 2.62 15.00 1.28 19.25 20
134 550.0 GG.7 381.0 349 400.9
14 378 23.75 2.75 16.25 1.50 20.75 20
172 603.2 69.9 412.7 30.1 527.0
16 527 27.00 3.00 18.50 1.62 23.75 20
239 605.8 76.2 469.9 413 603.2
18 GGS 20.25 3.25 21.00 1.75 25.75 20
302 7429 82.6 533.4 At 651.0
20 8535 32.00 3.50 23.00 1.75 20.50 24
388 812.8 80.9 5041.2 444 7239
22° 962 34.25 3.75 25.25 1.80 30.62 24
437 8G9.9 95.2 611.3 47.6 777.9
24 1174 37.00 4.00 27.25 2.00 33.00 24
532 939.8 101.6 621 50.8 830.2
26 A 1525 40.00 4.94 29.50 2.00 36.00 28
(3 1016.0 1254 7493 S0.4 9144
28 A 1750 42.25 5.19 31.50 2.12 38.00 20
794 10731 131.8 8001 S 865.2
30 A 2000 44.50 5.50 33.75 2.12 40.25 20
908 1130.3 139.7 n57.2 54 1022.3
321 2300 47.00 5.81 16.00 2.38 42.50 20
1o 1193.0 147.6 9144 603 1074.5
34 A 2575 49.00 6.06 18.00 2.30 44.50 20
1G9 1214 6 153.9 965.2 0.3 11303
36 A 2950 51.75 6.38 40.25 2.62 47.00 28
IRRR IJMAJ 161.9 1021.3 067 11938
42 - 4419 58.75 6.75 47.00 2.00 51.75 o
L 2004 14922 171.4 g 73 13652

+ Eiresalle 1/4” no asld incluido en el espesor 8"
N @ 227 y 42" no estdn cubiertos por ANSI B1G.S.
© 26" a 36" sagun NSS SpP44.

Normas da fabricacidn: Ver pdginas 146-149.

Calidad: Ver paginas 146-149,

Presionas y temparaturas: Var pdginas 154-159.
dra caras de bridas: Ver pdginas 124125,

Para tolerancias: Ver p

4gina 131.

4+ The 1/4" ralsed face Is not Included In thickness "B"

22" & 42" slizes nol covered by ANS[ B16.5.

A 26" through 36" slzes conlorming lo MSS SP44.
Manufacturlng speclficalions: See pages 146-149.

Malerlals specificatlons: See pages 146-143,

Scrvlce pressurc"1ernpcra-ium'mnngs: See pages 154-159.
For flange faclngs: Sce pages 124-125.

For dimenslonal tolerances: See page 131,




26

BRIDAS CIEGAS

900 LB.
BLIND FLANGES

-_!__
comado&cia

ANSI B16.5-1973

Approx.
Nominal V\éclght DIMENSIONES DIMENSIONS o
eso * .
pipe Sllt? aprox. 5 = p : c O:q "‘Odl:s
min, y
e Pounds Inches {nlt]:hc]s , Inches Inches Inches taladros
Kys. mm, mm. mao, mim., mar,
'y 4 4.75 0.88 1.38 0.88 1.2 ;
1.8 120.6 22.2 349 22.2 82.5
7 6 5.12 1.00 1.69 0.88 3,50 4
2.7 130.2 25,4 42,9 22.2 a9
1 9 5.88 1.12 2.00 1.00 4.00 ’
4:1 149.2 20.6 50.8 25.1 101.6
1 Y 10 6.25 1.12 2.50 1.00 4.38 4
4.5 158.7 20.6 63.5 25.4 (RN
11 14 7.00 1.25 2.88 1.12 4.88 4
G.4 177.8 31.8 73.0 28.6 121.8
2 25 8.50 1.50 3.62 1.00 G6.50 8
11.3 2159 38,1 92.1 25.4 165.1
2, 35 ) 9.62 1.62 4.12 1.12 7.50 a
15.9 244.5 41.3 104.0 28.6 190.5
3 32 9.50 1.50 5.00 1.00 7.50 8
14.5 2413 30.1 127.0 25.4 190.5
4 54 11.50 1.75 6.19 1.25 9.25 s
24.5 2921 44,5 157.2 3.7 2349
5 87 13.75 2.00 7.31 1.30 11.00 8
40 349.2 50.8 105.7 34.9 279.4
6 13 15.00 2.19 8.50 125 - [ --1250  |——-,
51 381.0 55.6 2159 3.7 317.5
3 197 18.50 2.50 10.62 1.50 15.50 12
89 469.9 63.5 269.9 J6. 393.7
10 290 21.50 2.75 12.75 1.50 18.50 6
132 546.1 69.9 3238 18.1 469.9
12 413 24.00 312 15.00 1.50 21.00 20
187 609.6 79.4 301.0 30.1 5334
14 494 25.25 3.38 16.25 1.62 22.00 20
224 641.3 85.7 412,7 41.3 550.8
16 619 27.75 3.50 18.50 1.75 24.25 20
281 7048 80.9 469.9 444 615.9
18 880 31.00 4.00 21.00 2.00 27.00 20
400 787.4 101.6 533.4 50.8 GG5.0
20 1107 33.75 4.25 2300 | 2.12 29.50 20
503 857.2 107.9 504.2 54 7493
24 . 2099 41,00 5.50 27.25 2.62 35.50 20
953 1041.4 139.7 692.1 6.7 901.7
26 A 2200 42.75 6.31 29.50 2.30 37.50 20
9499 1085.8 160.3 749.3 73 952.5
2578 46. : 31.50 3.12 40.25
a4 11G6Y ucg.go n?.?f 800.1 79.4 1022.3 20
3028 48.5 .18 33.7s 3.12 42,75
oa 1373 123?.50 132.5 857.2 - 79 1085.8 2
124 3650 51.75 7.62 36.00 3.38 45.50 20
1657 1314.4 193.8 914.4 85.7 1155.7
A 4275s 55.00 8.06 38.00 3.62 48.25 20
1941 1397.0 204.8 965.2 92.1 1225.5
36 A 4900 -57.50 8.44 40.25 3.62 50.75 20
2225 1460.5 2143 1022.3 93.1 1289.0

+ El resalte 1/47 no esta incluido cen ef espesor «B-.

A O 26 a 36" scgun N!SS SPd4

Normas de fabricacidn: Ver pdginas 14G-149.
Calidad: Ver pdginas 146-149,

Para caras de bridas: Ver pdginas 124-125.
Presiones y lomperaturas: Ver pdginas 15:1-159.
Para lolorancias: Var pagina 131,

+ The 174" ralsed lace Is not Included In lhickness "“B".

A 26" through 36" sixes conlorming to MSS SPd4.
Manulacturlng specillcatlons: Sce pages 146-149.
Materlals speclilcatlons: Sce pages 146-149.

For llange facings: Sce pages 124-12S5,

Service pressure lemperalure ratlngs: See pages 154.159.

For dimenslonal tolerances: Sce page 131.




1.500 LB. BRIDAS CIEGAS

1.500 LB. BLIND FLANGES

cunado&cia

ANSI1 B16.5- 1973

Approx.
Nominal V*;eight DIMENSIONES DIMENSIONS N-
ipe size eso U
pip > z o ) g d L I o;l l.'lodles
nominal (min.) talad gs
Pounds Inches inches Inches inches Inches (e
Kgs. mny. mm. mm. mm, mm.
s 4 4.75 0.88 1.38 0.88 3.25
1.8 120.6 222 349 22.2 82.5 4
D 6 5.12 1.00 1.69 0.88 3.50 .
2.7 130.2 25.4 42.9 22.2 88.9 4
1 9 5.88 1.12 2.00 1.00 4.00
4. 149.2 28.6 50.8 25.4 101.6 4
1Y, 10 6.25 1.12 2.50 1.00 4.38
45 158.7 20.6 G3.5 25.4 IIEN 4
1 14 7.00 1.25 2.88 1.12 4.38
G.4 177.8 318 73.0 28.6 123.8 4
2 25 8.50 1.50 3.62 1.00 6.50
11.3 2159 38.1 92.1 25.4 165.1 8
21, 3s 9.62 1.62 4.12 1.12 7.50
15.9 244.5 413 104.8 28.6 1205 8
3 48 10.50 1.88 5.00 1.25 8.00
21.8 266.7 47.6 127.0 317 203.2 8
i 73 12.25 2.12 6.19 1.38 9.50
33 3111 54.0 157.2 34,9 241.3 8
s 142 14.75 2.88 7.31 1.62 11.50
G4 374.6 73.0 185.7 413 292.1 8
G 159 15.50 3.25 8.50 1.50 12.50
72 393.7 62.6 2159 30.1 317.5 12
8 302 19.00 3.62 10.62 1.75 15.50
137 482.6 92.1 - 269.9 444 '393.7 12
10 507 23.00 4.25 12.75 2.00 19.00
230 504.2 107.9 3238 50.0 4082.6 12
e 775 26.50 4.88 15.80 2.12 22.50
152 673.1 123.8 361.0 54 571.5 16
v 975 29.50 5.25 1625 2.38 25.00
443 7493 133.3 4127 60.3 635.0 tl
16 1300 32.50 5.75 18.50 2.62 27.75 1
590 825.5 146.0 469.9 66.7 704.8 6
o 1750 36.00 6.38 21.00 2.08 30.50
795 914.4 161.9 533.4 73 774.7 16
20 2225 30.75 7.00 23.00 3.12 32.75 .
1010 984.2 177.0 584.2 79.4 031.0 il
24 3625 4G6.00 8.00 27.25 3.62 39.00 6
L 1646 1604 203.2 G92.1 92.1 290.6 !

+ The 1/4" ralsed lace Is nol Included In thickness "B
Manulacturlng speciflcations: Seo pages 146-149.
Mateclals speciticatlons: See pages 146-149.

Service pressure lemperalure ratings: See pages 154-159.
For tlange lacings: Seo pages 124-125.

For dimensional tolerances: See a2 e 131,

+ €l resalle 1/4° ro esta incluido on el aspescr "B~
Normas de fabricacién: Var pagings 146-149.
Calidad: Ver paginas 146-149.

Presiones y lemperaturas: Var pdginas 154-153.

Para caras de -bridas: Ver paginas 124-125.
Para tolerancias: Ver 4 in



28

£2.000 LB.
BRIDAS CIEGAS

2.500 LB.
BLIND FLANGES

_
cunada&cia

ANSi B16.5-1973

Approx. .
Nominal Weight DIMENSIOMES DIMENSIONS N
A Pesa of holes
Plpesize aprox 0 8 d L c N
(min.) . laladros
nominal Pounds inches inches ~ —inches- Jlaches - — - inches -
K‘JS. nm, mm. ey, numn., num.
P 7 5.25 1.19 1.38 0.88 3.50 4
e 3.2 133.3 30.2 34.9 2.2 88.9
1, 10 5.50 125 . 1.69 0.88 3.75 .
" 45 139.7 37 4239 222 95.2
1 12 6.25 1.38 2.00 1.00 4.25 ‘
5.4 158.7 34.9 50.8 25.4 107.9
o 18 7.25 1.50 2.50 1.12 5.12 4
“ 8.2 184..1 01 63.5 206 130.2
‘i 25 8.00 1.75 2.88 1.25 5.75 4
" 1.3 203.2 44.4 73.0 3.7 146.0
> 19 ) 9.25 2.00 3.62 1.12 6.75 .
17.7 234.9 50.8 92.1 28.6 171.4
2y 56 10.50 2.25 4.12 1.25 7.75 8
? 25.4 266.7 571 1048 N7 196.8
3 86 12.00 2.62 5.00 1.38 9.00 8
39 304.8 6.7 127.0 349 228.6
. 133 14.00 3.00 6.19 1.62 10.75 8
0.3 355.6 76.2 157.2 413 2730
5 223 16.50 3.62 7.31 1.88 -12.75 ]
101 4191 92.1 105.7 4756 3238
G 34S 19.00 4.25 8.50 2.12 14.50 [i}
156.5 482.6 107.9 2159 54.0 368.3
8 533 21.75 5.00 10.62 2.12 17.25 12
242.8 552.4 127.0 269.9 54.0 438.1
10 1025 26.50 6.50 12.75 2.62 |1 2178 e
465 673.1 165.1 323.8 G6G.7 552.4
12 1464 30.00 725 15.00 2.88 24.38 12
66+ 762.0 184.1 301.0 73.0 G618.1
4- Elresalte 1/4” no estd incluido en el espesor "B7 4+ The 1/4" raised face Is nct Included In thickness "B”

Norinas da fabricacidn: Ver paginas 146-149,
Calidad: Ver paginas 145-149.

Presiones y lempcaraluras: Ver paginas 154-159.

Para caras de bridas: Ver pdiginas 124-125.
Para tolerancias: Ver pdgina 131,

Manutacturing specllicaticns: Sce pages 146-149.
Malerlals specifications: Sec pages 146.149,

Service pressure lemperalure ratings: See pages 154-159.
For flange facings: Sce pages 124-12S.

For dimensional lolerances: See page 131.






150U LB. DRIVUADS
SOCKET WELDING

150 LB. SOCKET
WELDING FLANGES

o]

} X
L J < il |
_.L—I l [ ' |
V]
i | T \L ]
: | ! }a"
a l [ ) |
T : | I— T
- . l - d ' l 1/167” =
l ' C 1.6 mm.
r ! '
= 0 :
ANS! B16.5-1973 °
Wt DIMENSIONS N
Weight | DIMENSIOMES s
b:omlr;al -Pe.?o > of holes
plpe slze AT 0 | I T B> N* ¢ X d L C :‘.
f (min.) (min.) . ]
GEIGE] Pounds | inches |[inches inches |Inches | inches | inches [ inches [ inches | inches taladros
Kgs. (1275} B i, N mm nm. num., min men, BN
y 1.0 3.50 0.58 0.38 0.44 0.62 1.19 1.38 9.62 2.38 a
‘ 0.5 88.9 14.7 9.5 1 15.9 30.2 319 15.9 60.3
3/8 1.0 1.50 - 0.72 0.38 0.44 0.62 1.19 1.38 (3.62 2.38 .
0.5 88.9 18.3 9.5 1 15.9 30.2 349 159 60.3
v, 1.0 3.50. 0.88 0.38 0.44 0.62 1.19 1.38 0.62 2.38 4
? 0.5 88.9 22.3 9.5 1.1 15.9 30.2 349 15.9 60.3
1 1.5 3.88 1.09 0.44 0.50 0.62 1.50 1.69 0.62 2.75 R
“ 0.7 90.4 27.7 1 12.7 15.9 36.1 420 15.9 G9.0
i 2.0 4.25 1.36 0.50 0.56 0.69 1.94 2.00 0.62 3.12 .
0.9 107.9 34.5 12.7 14.3 17.5 49.2 50.8 15.9 79.4
) 2.5 4.62 1.70 0.56 0.62 0.01 2.3 2.50 0.62 1.50 3
4 1.1 117.5 13.2 143 15.9 20.6 50.7 61.5 15.9 83.9
1. 3.0 5.00 1.95 0.62 0.69 0.08 "2.56 2.u8 0.62 3.08 i
2 1.6 | 1270 A5 150 17.5 22.2 5.1 73.0 15.9 98 .4
2 5.0 6.00 2.44 0.69 0.75 1.00 3.06 3.62 0.75 475 3
2.3 152.1 62.0 17.5 19.0 25.4 778 92.1 19 1206 _
2 V. “7.0 7.00 294 | " 075 | " o088 |"T 12 ] 7356 §.12 - 075 550 |7 7y,
2 32 | 1778 74.7 19.0 223 206 90.5 104.0 19 139.7
3 8.0 7.50 3.57 | 0.81 0.94 1.19 4.25 5.00 0.75 6.00 "
36 190.5 20.7 20.6 238 30.2 107.9 127.0 19 152.4
3, 11.0 8.50 4.07 0.08 0.94 1.25 4.81 5.50 0.75 7.00 6
S | 2159 103.4 2222 238 3.7 122.2 139.7 19 177.8
4 13.0 9.00 457 0.94 0.94 1.31 5.31 G.19 0.75 7.50 8
5.9 228.6 116.1 238 . 238 33.3 1349 157.2 19 190.5
5 15.0 10.00 5.66 0.94 0.94 1.44 G.44 7.31 0.88 8.50 8
6.3 254.0 143.8 238 238 36.5 163.5 185.7 22.2 2159
6 19.0 11.00 6.72 1.06 1.00 1.56 7.56 8.50 0.88 9.50 8
8.6 279.4 170.7 27.0 25.4 39.7 1921 215.9 22.2 2413
8 30.0 13.50 8.72 1.25 1.12 1.7 9.69 10.62 0.88 11.75 8
13.6 3429 2215 | 317 206.6 44 4 246.1 269.9 22.2 298.4
10 43.0 16.00 10.88 1.31 1.19 1.94 12.00 12.75 1.00 14.25 12
19.5 40G.4 276.3 333 30.2 49.2 304.8 3230 25.4 3619
12 64.0 19.00 12.880 1.56 125 2.1 14.38 15.00 1.00 17.00 12
29 4n2.6 327.4 3.7 31.0 55.6 165.1 nio 25.4 4318
14 85.0 21.00 14.14 1.62 1.38 2.25 15.75 16.25 1.12 10.75 V3
38.5 5334 3591 413 349 57.1 A00.0 TP 2.6 A76.2
16 93.0 23.50 16.16 1.75 1.44 2.50 18.00 10.50 1.12 21.25 1 '
42 596.9 410.5 4.4 6.5 63.5 457.2 G99 20.6 539.7
18 120.0 25.00 10.18 1.94 1.56 2.69 19.08 21.00 1.25 22.75 G
54.5 635.0 aG1.8 49.2 39.7 68.3 504.8 533.4 na 577.8
20 155.0 27.50 20.20 2.12 1.69 2.88 22.00 23.00 1.25 25.00 20
70.5 698.5 513.1 54.0 429 73.0 558.0 5042 7 635.0
24 210.0 32.00 24.25 2.5 1.88 3.25 26.12 27.25 1.38 29.50 20
95.5 812.8 615.9 63.5 47.6 82.5 6G3.6 6Y2.t 349 7493

+- €l resalle 1/16™ astd incluido on el espesor “B” y en la
longilud "N".
AMNS! B16.S. Las diinensiones para los olios tamafos,
exceplo la dimensidn “"J": son las mismus nuo las de
ANSI para las bridas Silip-On.

Para caras de bridas: Ver pdaginas 124-125

Normas de {abricacidn: Ver pdginas 146-149.

Calidad: Ver paginas 146-149.

Prosiones y lemperaluras: Ver paginas 154-159.

Para tolarancias: Ver pagina 131.

Las dimensoines para 12" a 3" estdn incluidas en -

4 The 1/16" raised tace Is Included In thickness “8" and
fength “N".

Sizes 1/2" lhrough 3" arc Included In ANSI B16.5.
Dlinenslons lor alt other sizes excepl the “J° dimen-
slons are the samc as ANS! Silip-On llanges.

For flange taclngs: See pages 124-125.

Manufacturing specilications: See pages 146-149.
Malerfals specillcatlons: Sce pages 146-149.

Service pressure temperature ratlngs: See pages 154-159.
For dlmenslonal tolerances: See page 131.




1500 LB. BRIDAS
SOCKET WELDING

1500 LB. SOCKET
WELDING FLANGES

X |
i [ L
—E——r—h
IL |B N
d _ | b 1/47 =
! { 6.4 mm
C = |
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1
|- =]
cunado&cia
ANSI 816.5- 1973
Approx.
Naominal m:’ilfc:“ DIMENSIONCS DIMENSIONS y iN;xes
h ) \
e size
pip aprox. [ O 1, T B N X d L c N
nominal (min.) (mlin.) ) da
Pounds Inches Inches Inches Inches Inches Inches Inches inches inches taladras
Kgs, mina. min. nue, nn, nn, mm, mm nin, mm.
iy 6.0 4.7s 0.88 0.38 0.88 1.25 1.50 1.38 0.88 3.25 4
2 27 | 1206 223 9.5 222 317 SR 349 22.2 825
37, 6.0 s.12 1.09 0.44 1.00 1.38 1.75 1.69 0.88 3.50 .
27 130.2 277 1.1 25.4 349 44.4 42.9 22.2 80.9
1 7.5 5.88 1.36 0.50 1.12 1.62 2.06 2.00 1.00 4.00 .
34 149.2 345 127 20.6 413 52.4 50.8 25.4 101.6
A 10.0 6.25 1.70 0.56 1.12 1.62 2.50 2.50 1.00 418 A
’ 4.5 159.7 43.2 143 20.6 4.3 63.5 63.5 25.4 11
1 ae 14.0 7.00 19s |~ o062 1.25 1.75 2.75 2.08 1.12 1.08 A
a 6.3 177.0 495 15.0 31.0 4.4 Gy.8 73.0 206 123.0
2 22.0 8.50 2.44 0.69 1.50 2.25 4:12 3.62 1.00 G.50 n
10.0 215.9 62.0 17.5 38.1 57.1 104.8 92.1 25.4 165.1
2t 36.0 9.62 2.94 0.75 1.62 2.50 138 1.12 1.12 7.50 .
2 16.3 2445 747 19.0 41.3 63.5 123.0 104.0 28.6 1905

+ El resalte 1/4~ no esta incluido en el aspesor "B ni on

_la longitud "N~
Para caras de bridas: Ver pdginas 124-125.
Normas de (abricacién: Ver pidginas 146-149.
Calidad: Ver pdginas 14G-149.
b

+ The 1/4" raised lace s not Included In (hickness “B"
nor length "N™.
For flange facings: See pages 124-125,
. Manufacturing specilicallons: See pages 146.149,
Malcrlals speclticatlons: See pages 146.149,
-y s 8§







150 LB. ~ X

]
BRIDAS ROSCADAS v LT 7Y
— g . = r f-JIﬁ~f —-r_ N
150 LB. ' E
THREADED FLANGES | d B
= C \ mm
I bD— r
D
ANS!{ B16.5- 1973
Approx.
Nominal Weight | DIMENSIONES DIMENSIONS N.-
pipe size Pes? of holes
aprox. 0 g N X d L (@ T N.:
nominal (min.) (min.) de
Pounds inches Inches Inches inches Inches Inches Inches Inches taladros
KgS. g mm. mm, nut, nin, nnm. nin, mm. nun.
" 1.0 3.50 0.44 0.62 1.19 1.30 0.62 2.38 0.62 .
Q.5 88.9 1.1 15.9 30.2 34.9 15.9 GU.3 15.9
Y4 1.5 3.00 0.50 0.62 1.50 1.69 0.62 2.75 0.62 4
0.7 98.4 12.7 15.9 30.1 129 15.9 G9.0 159
1 2.0 4.25 0.56 0.69 1.94 2.00 0.62 3.12 0.69 "
0.9 107.9 14.3 17.5 19.2 50.8 15.9 79.4 17.5
' v 2.5 4.62 0.62 0.01 2.1 2.50 0.62 3.50 0.81 N
11 117.5 15.9 20.6 58.7 G3.5 15.9 8.9 20.6
1, 3.0 5.00 0.69 0.88 2.56 2.88 0.62 3.88 0.88 4
1.4 127.0 17.5 22.2 GS.1 73.0 15.9 98.4 2222
2 5.0 6.00 0.75 1.00 3.06 362 | 05T 475 7| T 100~ 4
23 152.4 19.0 25.4 77.8 92.1 19 120.6 25.4
2 7.0 7.00 0.88 1.12 3.56 4.12 0.75 5.50 1.12 R
22 177.8 22.2 20.6 90.5 104.0 19 139.7 28.6
3 8.0 7.50 0.94 1.19 4.25 5.00 0.75 .00 1.19 "
36 190.5 23.8 30.2 107.9 127.0 19 152.4 30.2
3y 11.0 8.50 0.94 1.25 4.81 5.50 0.75 7.00 1.25 8
S 2159 238 31,7 1222 139.7 19 177.8 31.7
h 13.0 9.00 0.94 1.31 5.31 6.19 0.75 7.50 1.31 8
5.9 228.6 238 33.3 1349 157.2 19 190.5 33.3
5 15.0 10.00 0.94 1.44 G.44 7.31 0.88 8.50 1.44 8
6.8 254.0 238 3G.5 163.5 185.7 22.2 215.9 3G.5
G 19.0 11.00 1.00 1.5G 7.5G 8.50 0.88 9.50 1.56 o
8.6 279.4 25.4 39.7 192,1 215.9 22.2 2413 39.7
a 30.0 13.50 1.12 1.75 9.69 10.62 0.00 11,75 1.75 a
13.6 3429 208.6 14.4 2461 2G69.9 22.2 290.4 44 4
10 43.0 16.00 1.19 1.94 12.00 12.75 1.00 14.25 1.94 12
19.5 40G.4 30,2 49.2 304.8 323.8 25.4 3G1.9 492
2 64.0 19.00 1.25 2.19 14.30 15.00 1.00 17.00 2.19 12
29 482.6 31.8 55.6 3G5.1 381.0 25.4 431.8 55.6
o 85.0 21.00 1.30 2.25 15.75 16.25 1.12 18.75 2.25 (2
28.5 533.4 349 57.1 400.0 412.7 20.6 476.2 57.1
" 93.0 1 23.50 1.44 2.50 18.00 18.50 1.12 21.25 2.50 ‘6
42 59G.9 36.5 G3.5 457.2 4G69.9 28.6 539.7 63.5
18 120.0 25.00 1.56 2.69 19.88 21.00 1.25 22.75 2.69 16
54,5 635.0 39.7 G8.3 504.8 533.4 31.7 577.8 63.3
20 155.0 27.50 1.69 2.80 22.00 23.00 125 25.00 2.88 20
70.5 G98.5 429 73,0 550.8 584,2 31.7 635.0 73.0
24 210.0 32.00 1.88 3.25 26.12 27.25 1.38 29.50 325 .
95.5 812.8 47.6 82.5 6G3.6 692.1 34.9 749.3 82.5

4+ The 1/16" ralsed lace Is Inciuded In thickness “B” and
lenglh “N7.

For flange facings: Sce pages 124-.12S5.

Manulacturing speclilicatlons: Sce pages 146-149.

Materials specilicatlons: Sce pages 146-149.

Servlce pressure temperature ratlngs: Sce pagos 154-159.

For dlmenslonal tolerances: See page 131.

- El resalle 1/16™ estd ncluido on ol espesor "B” y ea la
longQitud “N~.

Para caras do bridas: Ver paginas 124-125.

Normas de fabricacidn: Ver paginas 14G-149.

Calidad: Ver pdginas 14G-149.

Presiones y lemperaluras: Vor paginas 154.159.

Para tolerancias: Ver pagina 131.
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BRIDAS ROSCADAS TRl 3 : . Ix
F B
300 LB. 1 i . 8
| g y /167 =
THREADED FLANGES - C — 1.6 mm.
: 0 —e— [
Ty
cunado&cia
ANSI B16.5- 1973
Approx. .
. Welght | DIMENSIONES DIMENSIONS N.
‘\!om"‘.al Peso T of holes
pipe SIZ€ | aprox. 0 J g N X d L o , N
(min.) (min.) ) (min.) de
nal . .
nomina Pounds | inches | inches {rches inches Inches ir.ches Inches Inches inches taladros
Kgs, mn. mm. mim, mm, mm. mm. mm mm. mm.
Ny 1.5 3.75 0.93 0.56 0.88 1.50 1.38 0.62 2.62 0.62 4
24 0.7 95.2 23.6 14.3 22.2 38.1 349 15.9 6G.7 15.9
. 2.5 4.62 1.14 0.62 1.00 1.88 1.69 0.75 325 0.62 ‘
* 1.1 117.5 20.9 15.9 25.4 476 42,9 19 82.s 15.9
= - .30 4.88 1.41 069 | . 1.06 212 | 200 [ 0.75 3.50 069 A
1.4 123.0 358 17.5 27.0 54.0 50.8 19 00.9 17.5
. 4.5 5.25 1.75 0.75 1.06 2.50 2.50 0.75 3.88 0.81 )
Ut 2.0 133.3 a14 19.0 27.0 63.5 63.5 19 90.4 206
" 6.5 G.12 1.99 0.81 1.19 2.75 2.88 0.88 4.50 0.88 p
i 3 155 .6 50.5 206 0.2 G0 730 222 1143 22.2
7.0 G.50 2.50 0.88 1.31 3.31 3.62 0.75 5.00 1.12 "
: 3.2 165.1 63.5 22.2 333 4.1 92.1 19 127.0 20.6
\ 10.0 7.50 3.00 1.00 1.50 3.94 4.12 0.88 5.08 1.25 .
2% a5 | 1905 76.2 25.4 0.1 100.0 104.8 222 149.2 317
13.0 8.25 3.63 1.12 1.69 4.62 5.00 0.88 6.62 1.25 .
. 59 | 2005 922 206 29 | s 127.0 222 | 1603 317
0 17.0 9.00 4.13 1.19 1.7 5.25 5.50 0.88 7.25 1.44 .
ot 7.7 2206 .| 1049 30.2 a4 133.3 139.7 222 184.1 36.5
. 22.0 10.00 4.63 1.25 1.88 5.75 6.19 0.88 7.88 1.44 8
10 254.0 1176 318 476 14G6.0 157.2 222 200.0 36.5
s 28.0 11.00 5.69 1.38 2.00 7.00 7.31 0.0 9.25 1.69 8
12,5 279.4 144.5 319 50.8 177.8 105.7 22.2 2349 429
6 39.0 12.50 6.75 1.44 2.0G 8.12 8.50 0.88 10.62 1.81 -
17.5 317.5 171.4 36.5 52.4 2064 215.9 2222 269.9 46.0
8 58.0 15.00 8.75 1.62 2.44 10.25 10.62 1.00 13.00 2.00 .
2G.5 301.0 222.2 41,3 G1.9 260.3 269.9 254 330.2 50.8
o 81.0 17.50 10.88 1.88 2.62 12.62 12.75 1.12 15.25 2.19 "
36.5 | 4445 276G.3 475 6G.7 320.7 3238 206 n7.3 55.G
P 115.0 20.50 12.94 2.00 2.38 14.75 15.00 125 17.7s 2.8 .
52 520.7 320.7 S0.1 73.0 374.6 301.0 31.7 450.0 60.3
v 164.0 23.00 14.19 2.12 3.00 16.75 16.25 1.25 20.25 2.50 o
745 504.2 360.4 S4.0 76.2 4254 412.7 31,7 514.3 63.5
G 220.0 25.50 16.19 2.25 325 | 19.00 16.50 1.38 22.50 2.69 o
100 GA7.7 a2 57.2 82.5 1082.6 469.9 34.9 S71.5 G3.3
e 280.0 28.00 18.19 2.1 3.50 21.00 21.00 1.38 24.75 2.75 o,
127 711.2 46G2.0 . G6L.J 80.9 533.4 533.4 349 |.6206 G9.0
20 325.0 30.50 20.19 2.50 3.75 23.12 23.00 1.38 27.00 2.88 o
[ 147.5 7747 51248 63.5 95.2 587.4 | S84.2 349 68S.8 73.0
oY) 490.0 36.00 24.19 2.75 4.19 27.62 27.25 1.62 32.00 3.2s 24
2225 9141 Gid.4 GY.1 106G.4 701.7 G92.1 413 8120 082.5

4- El resalto 1/1G” estd incluido on ol espasor "B” y an la

longitud “N™.

Para caras de bridas: Ver pdginas 124-125.
Normas de fabricacién: Ver pdginas 146-149.

Calidad: Vor paginas 146-149.

Presionas y temperaluras: Vor pdginas 154-159.

Para lolerancias: Ver pdgina 131,

+ The 1/16" ralsed face Is Included In thickness B and

length “N".

For Nlange facings: Seo pages 124-125S.
N.anufacturing specificatlons: See pages 146-149.
" Materials specificatlons: See pages 146-149.
Service pressure temperaluro rallngs: See pagos 154-159.
For dimenslonal lolerances: See page 131.



400 LB.
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BRIDAS ROSCADAS ; J — | .
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" THREADED FLANGES —_— ————nl e -
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ANSI B16.5-1973
Approx.
Nominal "‘gc'gh! DIMEMNSIONCES DIMENSIONS N
: . eso of holes
ipe size
2 aprox. | O J 8 N X d L E T N
nominal : (mln.) (min.) (min.) de
Pounds | Inches Inches Inches Inches inches friches inches Inches Inches taladros
N KQS mimn. nun. mm. mm, numn. mm, ., mnar. nine.
Yy 2.0 3.75 0.93 0.56 0.88 1.50 1.38 0.62 2.62 0.62 5
0.9 95.2 23.6 14.3 22.2 38.1 349 15.9 66.7 159
N 3.0 462 1.14 0.62 1.00 1.88 1.69 0.75 3.25 0.62 4
’ 14 1175 289 15.9 254 47,6 429 19 82.5 159
1 3.5 4.08 1.41 0.69 1.06 2.12 2.00 0.75 3.50 0.G69 q
1.6 123.0 35.8 17.5 27.0 s4.0 50.0 19 88.9 17.5
A 4.5 5.25 1.75 081 1.12 2.50 2.50 0.75 3.88 0.81 f
2.1 133.3 41 4 20.6 28.6 GJ.5 63.5 19 98.4 20.6
1 Y, 6.5 G6.12 1.99 0.88 1.25 2.75 288 0.88 4.50 0.80 7
3 155.6 50.5 22.2 31,7 69.8 73.0 22.2 1143 22.2
2 8.0 6.50 2.50 1.00 .44 3.31 3.62 0.75 5.00 1.12 8
3.7 165.1 63.5 254 36.5 84, " T92.1 19 —| 127.0 28.6
2 12.0 7.50 3.00 1.12 1.62 3.94 4.12 0.08 5.88 1.25 8
2 54 190.5 7G6.2 28.6 413 100.0 1048 222, 149.2 31.7
3 15.0 8.25 3.G3 1.25 1.81 4.62 5.00 0.88 6.62 1.38 8
6.0 209.5 92.2 310 46.0 117.5 127.0 222 168.3 J49
3. 21.0 9.00 4.13 1.38 1.94 5.25 5.50 1.00 7.25 1.56 0
2 9.5 228.6 104.9 349 49.2 133.3 139.7 254 184.1 19.7
4 26.0 10.00 4.63 1.38 . 2.00 S.75 6.19 1.00 7.88 1.44 8
11.8 254.0 117.6 349 50.8 146.0 157.2 25.4 200.0 36.5
5 31.0 11.00 5.69 1.50 2.12 7.00 7.31 1.00 9.25 1.69 8
14 279.4 144.5 38.1 54,0 177.8 185.7 25.4 2349 429
G 44.0 12.50 6.75 1.62 2.25 8.12 8.50 1.00 10.62 1.81 12
20 3175 171 4 413 S7.1 20G6.4 2159 25.4 269.9 46.0
8 67.0 15.00 8.75 1.08 2.G9 10.25 10.62 1.12 13.00 2.00 12
30.5 381.0 222.2 47.6 G8.3 2G0.3 269.9 28.6 330.2 50.0
10 91.0 17.50 "10.88 2.12 2.88 12.62 12.75 1.25 15.25 2.19 G
41.5 4445 276.3 54.0 73.0 320.7 3238 31.7 387.3 55.6
12 129.0 20.50 12.94 2.25 3.12 14.75 15.00 1.8 17.75 2.38 6
58.5 520.7 320.7 57.2 794 374.6 381.0 19 430.8 GU.3
14 191.0 23.00 14.19 2.18 3.31 16.75 16.25 1.30 20.25 2.50 20
87 504.2 3G0.4 6011 Ba.1 425.4 1412.7 349 5143 63.5
16 253.0 25.50 16.19 2.50 3.69 19.00 18.50 1.50 22.50 2.69 o
115 G47.7 11,2 G3.5 93.7 482.6 469.9 38.1 S71.5 G8.3
18 310.0 28.00 18.19 2.62 3.88 21.00 21.00 1.50 24.75 2.75 Y
141 711.2 462.0 GG.7 98.4 5334 533.4 38.) 628.6 69.8
20 378.0 Jo.s0 20.19 275 4.00 23.12 23.00 1.62 27.00 2.88 24
172 773.7 512.8 69.9 101.6 587.4 584 2 413 685.8 73.0
24 539.0 36.00 24.19 3.00 4.50 27.62 27.25 1.88 32.00 3.25 .
245 914 .4 G14.4 76.2 114.3 7017 G92.1 47.6 812.8 82.5

- El resalte 1/4° no esta incluido eon ol espesor “07. en

la longitud "M~ ni en la longitud roscada "T".

Para caras de bridas: Ver paginas 124-125.
Normas de fabricacidn: Ver pdginas 146-149.

Calidad: Ver paginas 14G-149,

Presiones y temperaluras: Ver pdginas 154-159.
Para tolerancias: Ver pagina 131,

+ The 1/4" ralsed face Is not included I[n thickness “B”

length "N’ nor thread length T,
For llange facings: Sce pages 124-125.

Manufacturing specillcations: See pages 146-149.
Materlals specilicallons: See pages 146-149,
Service pressure lemperature ratings: See pages 154.159.
"For dimaonslonal tolerances: See page 131.




600 LB. , X i
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1
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—
THREADED FLANGES ; =1
e ' 14" =
l | G | G.4 mm.
- ' - - D I
ANSI B16.5-1973
Approx.
Nominal | Weight | DIMENSIONES DIMENSIONS N.
i i Peso of holes
PiPe S1Z€ | aprox. o) J 8" N° X d L C T N>
nominal (min.) (min.) (min.) de
Pounds| inches | inches Inches Inches Inches Irches Inches Inches Inches taladros
KQSA mm. nmm, mm. nm, mm. mmi. mm. mm. mm.
y 2.0 3.75 0.93 0.56 0.88 1.50 1.38 0.62 2.62 0.62 4
? 09 95.2 23.6 14.3 22.2 38.1 349 159 66.7 15.9
. 3.0 4.62 1.14 0.62 1.00 1.08 1.69 0.75 3.25 0.62 4
" 1.4 1175 28.9 15.9 25.4 7.6 129 19 82.5 15.9
1 3.5 4.88 1.41 0.69 1.06 2.12 2.00 0.75 3.50 0.G9 i
1.6 123.8 350 17.5 27.0 54.0 50.8 19 88.9 175.
11, 4.5 5.25 1.75 0.01 1.12 2.50 2.50 0.75 3.88 0.81 i
2.1 133.3 A4 4 - 20.6 28.6 -63.5 ..-63.5 19 ag.4 . 206
1Y G.5 G.12 1.99 0.08 1.25 2.75 2.88 0.88 4.50 0.38 P
: 3 155.6 £0.5 22.2 31.7 G9.0 73.0 22.2 1143 22.2
2 8.0 G.S0 2.50 1.00 1.44 3.31 3.62 - 0.75 5.00 1.12 8
3.7 1G5.1 3.5 25.1 36.5 84.1 92,1 19 127.0 28.6
21, 12.0 7.50 J.00 1.12 1.62 3.94 4.12 0.88 5.88 1.25 8
. 5.4 190.5 7G.2 28.6 413 100.0 104.8 22.2 149.2 31.7
3 15.0 8.25 3.63 1.25 1.81 4.62 S.00 0.88 6.62 1.38 3
G.8 209.5 92.2 3 -46.0 1175 127.0 2.2 160.3 349
3 21.0 9.00 4.13 1.38 1.94 5.25 5.50 1.00 7.25 1.56 1
9.5 228.6 104.9 44 49.2 133.3 139.7 254 184.1 39.7
4 37.0 10.75 4.63 1.50 2.12 G.00 6.19 1.00 8.50 1.62 3
17 273.0 117.6 29,1 54.0 152.4 157.2 254 2159 413
5 63.0 13.00 S.G9 1.75 2.38 7.44 7.11 1.12 10.50 1.88 3
28.5 320.2 1445 4.4 G0.3 188.9 185.7 28.6 266.7 47,6
6 80.0 14.G0 6.75 1.88 2.62 8.75 8.50 1.12 11.50 2.00 12
36.5 355.6 171 4 7.6 6G.7 222.2 2159 28.6 292.1 S0.06
8 115.0 1G6.50 8.75 2.19 3.00 10.75 10.62 125 . 13.75 2.25 12
52 a19.1 2222 S5.6 76.2 273.0 269.9 37 349.2 57.2
10 177.0 20.00 10.88 2.50 3.38 13.50 12.75 1.38 17.00 2.56 "
80 S0u.0 276.3 G3.5 85.7 3429 3238 349 4310 G5.1
12 21S.0 22.00 12.94 2.6G2 3.62 15.75 15.00 1.28 19.25 2.75 20
98 558.8 3287 GG.7 921 400.0 381.0 349 488.9 G9.8
14 259.0 23.75 14.19 2.75 3.69 17.00 16.25 1.50 20.7S 2.88 20
17 63,2 3604 GO 93.7 4310 412.7 38.1 527.0 73.0
16 366.0 27.00 16.19 3.00 4.19 19.50 18.50 1.62| 23.75 3.06 20
166 6Bs.4 1112 76.2 106.4 495.3 4699 1.3 603.2 778
18 476.0 29.25 18.19 1.25 4.62 21.50 21.00 1.7s 25.75 3.12 20
216 7428 4620 u2. 147.5 546.,1 533.4 a4 4 654.0 794
20 ey 32.00 20.19 3.50 5.00|  24.00 23.00 1.7s|  20.50 3.25 24
27 g1 512.0 ru.a 127.0 G096 5184.2 414 723.9 2.5
24 876.0 37.00 24.19 4.00 5.50 20.25 27.25 2.00 33.00 3.62 24
398 939.1 Gid.a 10105 139.7 7175 GY2.1 50.8 828.2 92.1
4+ El resalle 1/4” no estd incluide en el aspasor “B8". en 4- The 1/4* ralsed face Is not Included In thickness “B*
la tongilud "N ni en la longilud roscada "T7. length “N" nor thread length “T™.
Para caras de 'bridas: Ver pdginas 124-125. For flange lacings: See pages 124-12S.
Normas de fabricacidn: Ver pdginas 146-149. Manufacturing speclilcations: See pages 146-149.

Calidad: Ver pAaginas 146-149. Mateffals speciflcations: See pages 146.149. -
Presiones y ('emperalurasg Ver paginas 154-159 Service pressure lemperature ratlngs: See pages 154-159.
Para lolerancias: Var pdgina 131. For dimensional tolerances: Sce page 131.




900 LB. : X ’
BRIDAS ROSCADAS

900 LB. - — |y
THREADED FLANGES 5
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6.4 mm
| 1
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cmado&cia
ANSt B16.5- 1973
Approx.
Nominal | Weight | DIMENSIONES DIMENSIONS N
plpe slze Peso of holes
) aprox. 0 J B N* X d L (& T- N.-
nominal (min.) (min.) (min.} de
Pounds | inches Inches Inches Inches Inches lr.ches Inches inches Inches taladros
Kys. mn. mat. mim. mins men, nmuan. 0. nin. nmm.
1. G.0 4.75 0.93 0.88 1.25 1.50 1.38 0.08 J.25 0.08 4
? 2.7 120.6 23.6 222 3.7 30.1 J49 22.2 82.5 22.2
Y, G.0 5.12 1.14 1.00 1.38 1.75 1.69 0.88 3.50 1.00 h
2.7 130.2 209 254 34.9 44 4 429 22.2 48.9 25.4
1 7.5 5.08 1.41 1.12 1.62 2.06 2.00 1.00 4.00 1.12 .
3.4 149.2 35.8 28.6 41.3 52.4 50.8 254 101.0 20.G6
1 Y 10.0 G.25 1.75 1.12 1.62 2.50 2.50 1.00 4.18 1.19 | 4
4.5 158.7 44 4 28.6 413 G3.5 63.5 254 [RRI 30.2 |
1y 14.0 7.00 1.99 1.25 —1.75 2.75.|. —.2.88 1.12 4.88 1.25 o
? 6.3 177.8 50.5 J1.8 44 4 69.8 73.0 28.6 123.8 J1.7° |
2 22.0 8.50 2.50 1.50 2.25 4.12 3.62 1.00 6.50 1.50 8
10 2159 63.5 38.1 S7.1 104.8 92.1 2541 - 1GS.1 38.1
2. 36.0 9.62 J.00 1.62 2.50 4.88 4.12 1.12 7.50 1.§B 8
2 16.3 2445 7G.2 413 G3l.5 123.8 104.8 28.6 190.5 ~476
3 J1.0 9.50 3.63 1.50 2.12 5.00 5.00 1.00 7.50 1.62 3
14.1 2413 92.2 38.1 54.0 127.0 127.0 254 190.5 413
53.0 11.50 4.63 1.75 2.75 6.25 6.19 1.35 9.25 1.88 8
‘ 24 292.1 117.6 44.5 G69.0 158.7 157.2 L7 2349 476
83.0 13.75 5.69 2.00 J.12 7.50 7.31 1.38 11.00 2.12 8
s 37.5 J49.2 1445 50.0 79.4 190.5 185.7 J49 279.4 S4.0
108.0 15.00 6.75 .19 3.38 9.25 8.50 1.35 12.50 3.25 12
6 19 381.0 171.4 55.G 85.7 2349 215.9 31.7 3175 57.1
172.0 18.50 8.75 2.50 4.00 11.75 10.62 1.50 15.50 2.50 12
8 78 469.9 222.2 GJ.5 101.6 290.1 26Y.9 4.1 3927 G3.5
245.0 21.50 10.88 2.75 4.25 14.50 12.75 1.50 l.U.SU _2.81 G
1 1t 546.1 276.3 69.9 107.9 368.3 3238 30.t AGHY 7l
326.0 24.00 12.94 3.12 4.62 16.50 15.00 1.20 r21.00 _3.00 o
12 148 609.6 328.7 79.4 117.5 419.1 301.0 3a.t 533.4 76.2
380.0 25.25 14.19 3.30 5.12 17.75 16.25 1.62 22.00 3.25 20
" 173 G41.3 3G60.4 857 130.2 450.0 412.7 413 5511.8 82.5
) ] ] 5 24.25 3.3a
459.0 27.75 1G.19 3.50 5.25 20.00 l‘G.SO 1.75 . 3 20
e 208 7048 411.2 £8.9 133.3 500.0- 469.9 44 4 G615.9 85.7
| : 2.00 27.00 3.50
647.0 J1.00 18.19 4.00 6.00 22.25 21.00 20
8 294 7874 462.0 101.6 152.4 SGS.1 5334 50.8 G85.8 88.9
2 792.0 33.75 20.19 4.25 G.25 24.50 23.00 2.12 29.50 3.62 20
| 0 360 857.2 512.8 107.9 158.7 622.3 584.2 Sd 7493 92.1
‘ 8.00 29.50 27.25 2.62 J5.50 4.00 20
‘ 24 11990 a9 oo ooy 7493 692.1 GG.7 901.7 1016
L G672 10414 6144 139.7 203.2 .
+ Th 4 ral 1 ! In thick B
El resalte 1747 no cst4 Incluido an el espesor .-, enla c 1/ ralsed lace (s nol Included In lhickness B

length "N' nor thread length T,

Manutaclurlng speclllcatlons: Sce pages 146-149.
Maltcrlals specilicatlons: See pages 146-149.

Service pressure lemperalure ratllngs: Sce pages 154-159,
For {lange faclngs: See pages 124-125.

For dlmenslonal tolerances: Sce page 131.

longitud -N- ni en 13 longitud roscada -T-.
Normas de labricacidn: Ver pdginas 14G-149.
Calidad: Ver paginas 14G-148,

Presiones y temperaluras: Vor pdginas 154-159
Para caras de bridas: Ver pdginas 124-125.
“Para lolorancias: Ver padgina 131,



1500 LB. P X
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THREADED FLANGES h 0 I =
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—
clnado&ci
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ANSI B1G.S- 1973
. Approx. o -
Nominal | Welght | DIMENSIONES : DM IO o . ﬁ;)les
pipe slze ) >
I aprox. D J B’ N* X d L © T N
(min.) (nin.) (min.) de
noninal .
Pounds | Inches | Inches Irches inches inches Inches Inches Inches Inches tafadros
Kgs., mm. mm, mm. mm, mm, mm. mm. mm. mm.
T 6.0 4.75 0.93 0.u8 1.25 1.50 1.38 0.88 3.25 0.88 "
g 2.7 120.6 23.6 2.2 .7 30.1 349 22.2 82.5 222
¥ 6.0 5.12 1.14 1.00 ©1.38 1.75 1.69 0.03 3.50 1.00 4
L 2.7 130.2 209 254 349 44 4 429 22.2 809 254
| 7.5 5.88 1.41 1.12 1.62 2.06 2.00 1.00 4.00 1.12 4
Jd 149.2 35.0 20.6 413 524 50.8 25.41 101.6 28.6
1y 10.0 6.25 1.75 1.12 1.62 2.50 2.50 1.00 4.8 1.19 4
‘ 45 | 1587 4.4 20.6 413 63.5 63.5 25.4 11,1 30.2
1y 14.0 7.00 1.99 1.25 1.75 2.75 2.88 1.12 4.88 1.25 4
g 6.3 177.0 50.5 Ly 4d.4 G9.0 73,0 20.6 1230 3.7
2 22.0 8.50 2.50 1.50 2.25 4.12 3.62 1.00 6.50 1.50 g
10 2159 63.5 6.t ST .1 104.8 921 251 1GS. 1 30,1
2 14 36.0 9.62 3.00 1.62 2.50 4.88 412 1.12 7.50 1.88 3
‘ 16.3 214.5 76.2 41,3 63,5 123.0 104.8 206 190.5 47,6
3 48.0 10.50 3.63 1.88 2.88 5.25 5.00 1.25 8.00 2.00 a
21.8 *2G6.7 92.2 47.6 73.0 133.3 1270 N7 203.2 50.8
4 73.0 12.25 4.63 2.12 31.56 6.8 6.19 1.38 9.50 2.25 | g
331 RAR 1176 51.0 90.5 1619 157.2 349 2413 S7.1 |
5 132.0 14.75 5.69 2.88 4.12 7.75 7.31 1.62 11,50 2.50 8
GO 3746 114,5 73.0 104.8 19G.0 185,7 413 292,14 Gl.5
G 1G4.0 15.50 6.75 J.25 4.69 9.00 8.50 1.50 12.50 2.75 12
74.5 J393.7 1714 8l.6 1191 220.6 2159 38.1 J17.5 69.0
g8 258.0 19.00 8.75 3.62 5.62 11.50 10.62 1.75 15.50 3.00 12
"7 401G 2222 92 1429 292.1 269.9 ad A 393.7 76,2 -
10 436.0 23.00 10.00 4.25 G6.25 14.50 12.75 2.00 19.00 3.31 12
19y 5442 2763 107.9 150.7 36083 3238 50.0 102,6 841 "
12 667.0 26.50 12.94 41.00 T7.12 17.75 15.00 2.12 22.50 3.62 16
Jal G73.1% J320.7 123.0 1010 1508 301.0 54 571.5 92,1 ’ =
El resalte 174" no estd Inclulda en ¢l espesor -B-. en la 4+ The 1/4° ralsed face Is not lncluded In thickness “0°"
longlitud -N- nl en la longitud roscada -T':‘ length “N" nor theead length “T°.
go:'.t:u;‘ d\? fabglquc:dn;.‘\s/f)'rdgaglnus IRCE Manufacturlng spaecifications: Seo pages 146-149.
SUEEE AL P A 2 Materlals specliicallons: See pages 146-149.
Para. caras do bridas: Ver pdginas 124-125. ) For Mlangoe facings: See pages 124-125.
Prasionos y lemporaluras: Ver pdginas 154159, Service pressuro temperature ratings: See pagos 154-159.
Para lolarancias: Ver pdgina 131.

For dimenslonal tolecrances: Sce page 131,



2500 LB.

F— X
BRIDAS ROSCADAS i ! “h
2500 LB. =¥
THREADED FLANGES . —
| -}_‘ d ‘_‘ [
53 C mm
t D — .
ANS! B16.5.1973
Approx.
Nominal | Weight [ DIMENSIONECS DIMENSIONS N.
pipe size Peso of holes
o aprox. 0 J 8" N* X d L ¢ T N.*
nominal (min.) (min.) i (min.) da
Pounds | Inches Inches inches Inches Inches inches Inchies Inches Inches * | taladros
Kgs, mm. mm. mimn. mm, mm. mon. mm, mm. mm.
" 7.0 525 0.93 1.19 1.56 1.69 1.38 0.88 3.50 1.12 .
3.2 1333 23,6 30.2 39.7 429 34.9 22.2 88.9 28.6
Y, 9.0 5.50 1.14 125 1.69 2.00 1.69 0.88- 375 1.25
4.1 139.7 28.9 31.7 429 50.8 42.9 22.2 95.2 317 &
{ 12.0 625 1.41 1.38 1.88 225 2.00 1.00 4.25 1.38 .
5.5 158.7 358 34.9 476 S7.1 50.8 254 107.9 349
11, 18.0 7.25 1.75 1.50 2.06 2.88 2.50 1.12 5.12 1.50 .
82 184.1 44.4 38.1 52.4 73.0 63.5 28.6 130.2 38,1
1 v 25.0 8.00 1.99 1.75 2.38 3.12 2.88 1.25 5.75 1.75
1.3 | 203.2 50.5 44.4 60.3 79.4 73.0 317 146.0 44.4 .
2 38.0 9.25 2.50 2.00 2.75 3.75 3.62 1.12 G.7S 2.00
17 2349 63.5 50.0 G9.8 95.2 92.1 206 171.4 508 8
2 v, 55.0 10.50 3.00 2.25 3.12 4.50 4.12 1.25 7.75 2.25
25 266.7 "76.2 57.1 794 114.3 104.0 317 196.0 S7.1 8
3 83.0 12.00 3.63 2.62 3.62 5.25 5.00 1.38 9.00 2.50
36 304.8 92.2 66.7 92.1 133.3 127.0 34.9 2286 63.5 g
7 127.0 14.00 4.63 3.00 4.25 G.50 G.19 1.62 10.75 2.75
i 355.6 117.6 76.2 107.9 165.1 157.2 413 2730 9.0 g
s 210.0 16.50 5.69 3.62 5.12 8.00 7.31 1.88 12.7s 3.00 n
9s 4191 144.5 92.1 130.2 203.2 185.7 A76 323.0 76G.2
6 323.0 19.00 G.75 425 .00 9.25 8.50 2.12 14.50 3.25 8
146 482.6 171.4 107.9 152.4 234.9 215.9 51.0 368.3 82.5
8 485.0 21.75 8.75 s.00 | . 7.00 12.00 10.62 2.12 1725 3.7s 2
220 552.4 222.2 127.0 177.8 304.8 269.9 54.0 438.1 95.2
10 925.0 26.50 10.88 6.50 9.00 14.75 12.75 2.62 21.75 425 12
420 673.1 276.3 1G5.1 2286 3746 3238 6.7 552.4 107.9
12 1300.0 30.00 12.94 725 10.00 17.38 15.00 2.88 24.38 4.7s 2
590 762.0 328.7 184.1 254.0 4413 361.0 730 G19.1 1206
El resalte 174" 4+ The 1/4" raised (ace Is nol included In thickness 0"

Normas d

Cc

Presiones y lemperaturas: Ver paginas 154-159.
ara caras de bridas: Ver paginas 124-125.

Para tolerancias: Var p

dgina 131.-

il no estd incluida en ¢l espesor -B-. en la
ongitud <N- ai en la longitud rascada «T-

k e [abricacidn: Ver paginas 146-149.
alidad: Ver paginas 146-149.

lenglh “N" nor thread length “T™.

Manufacturing specificatlons: See pages 146-149,
Malerials spec:licatlons: See pages 146-149,
Service pressure lemperature ratings: Sce pages 154-159.
For l.ange lacings: See pages 124-125.

For dimenslonal lolerances: See page 131.
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SJUU LD.
BRIDAS WELDING NECK
CON ORIFICIO

-
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CARA CON RESALTE 1 rm o

300 LB.

WELDING NECK ORIFICE FLANGES i'-'-
RAISED FACE -

T
cunado &cia
e (")) X

ASTM A 105 °

Approx. OIMENSIONES T T N
Nominal welght e
pipe per union ) 5 @ of Q@ of
size | Pesoaprox. = 13 {oin} i e il g9 holes | boltcircle| N.° of
(%) por parcja @) delos| @ delcir.| holes
nominal R , . ) . , taladros| de pernos| N de
Pound inches inches | inches inches | inches |inches | inches taladros
Kgg e mm, mm. nun, mm. mm. i, mi, inches inches
. mm, mm.
! 18 4.88 1.049 1.50 3.25 1.32 2.12 2.00 0.69 3.50 4
: 8.2 123.0 20564 RUNI 082.5 335 5.0 UIERT! V75 ag.9
1 1/4 20 5.2 1.380 1.50 3.31 1.66 2.50 2.50 0.63 1.88 4
9.1 133.3 35.05 S84 84.1 42.2 63.5 6.5 175 a8 4
11/2 25 6.12 1.610 1.50 3.30 1.90 2,75 2.08 0.01 4.50 4
"3 155.6 40.89 301 85.7 10.3 9.0 730 206 1143
2 27 6.59 2.067 1.50 3.38 2.38 3.31 3.62 0.69 5.00 8
123 1GS.1 52.50 301 85.7 60.4 g1 y2.1 175 127.0
2.1/2 s 7.50 2.469 1.50 3.50 2.80 3.94 4.2 0.51 5.88 8
15.9 190.5 62.71 30.1 88.9 73.1 0.0 4.0 206G 14492
3 SE 8.25 3.060 1.50 3.50 3.50 4.62 5.00 0.81 6.62 8
19.5 209.5 77.03 a0 a8 sy | nTs | 1270 206 1583
1 GG 10.00 4.026 1.50 3.62 4.50 5.75 .19 0.1 7.00 3
30 254.0 102,26 R 92.1 1143 146.0 1572 206 2uon
5 78 11.00 5.047 1.50 4.00 5.56 7.00 7.31 0.08 9.25 g8
355 2794 120,19 a8 101.6 v | Tie | 222 2340
6 106 12.50 6.065 1.50 3.94 6.63 8.12 8.50 0.08 1062 12
48 - . 3175 | 15405 - 381 100.0 1684 | 2064 | 2159 _| 222 269 9
a 152 15.00 7.901 1.62 4.38 8.63 | 10.25 | 10.62 1.00 13.00 12
63 J81.0 | 202.71 13 1 2192 | 2603 | 2699 25.4 3302
10 a1s 17.50 | 10.020 1.88 4.62 1075 | 1262 | 1275 1.a2 15.25 G
98 4445 | 25450 176 17.5 2730 | 3207 | 3238 28.6 367.3
2 327 20.50 | 12.000 2.00 5.12 12.75 | 14.75 | 15.00 1.25 17.75 G
148.5 5207 | 304.80 50.0 1302 | 3238 | 3746 | 3810 317 | 4508
14 448 23.00 | 13.250 2.12 5.62 14.00 | 16.75 | 16.25 1.25 20.25 20
203.5 s84.2 | 336.55 54.0 1429 | 3556 | 4254 | 4127 N7 514.3
16 536 25.50 | 15.250 2.25 5.75 16.00 | 19.00 | 18.50 1.38 22.50 20
2705 G47.7 | 387.35 57.1 146.0 4064 | 4826 | 469.9 149 S71.5
18 741 28.00 17.250 2.38 6.25 18.00 | 21.00 | 21.00 1.18 24.75 24
33G.5 7112 438.15 $50.3 158.7 457.2 533.4 533.4 31.9 628.6
20 887 30.50 | 19.250 2.50 6.38 20.00 | 23.12 | 23.00 1.38 27.00 24
403 774.7 | 480.9% $3.5 161.9 508.0 | 587.4 | 584.2 3.9 685.8
24 1311 36.00 | 23.250 2.75 6.62 24.00 | 27.62 | 27.25 1.62 32.00 29
595 9144 | 590.55 04.0 16U.3 G096 | 7017 | Gzt 113 8120
26 1505 38.25 | 25.250 112 7.25 26.25 | 28.38 | 29.50 1.75 14.50 28
Ga3 971.5 GA1.35 .4 18,1 GGG.7 720.7 7493 1 0763
28 1785 40.75 | 27.250 3.30 7.5 20.25 | 30.50 | 31.50 .75 37.00 28
010 1035.0 G92.15 ns.7 196.8 717.5 7747 I A1 PRDURI]
30 2065 43.00 | 29.250 3.62 8.25 30.25 | 32.56 | 2375 1.3 3925 29
938 1092.2 742.95 2.1 2005 7613 0271 ns7.2 AT 9969
12 2357 4525 | 31.250 3.80 8.7s 32.25 | 24.69 | 36.00 2.00 41.50 28
1070 11493 793.75 g .4 222.2 819.1 881.0 9144 50.8 10541
34 2GSS 47.50 | 33250 4.00 9.12 3431 | 36.88 | 38.00 2.00 43.50 28
120S 1206.5 844.55 101.6 231.8 8715 |93G.6 | 9G5.2 50.8 1104.9
3 30SS 50.00 35250 | 4.12 9.50 3G6.31 39.00 40.25 2.12 46.00 12
1367 12700 | 89535 | 1040 2413 9223 | 990.6 |1022.3 54.0 11G8.4
a2 4170 $7.00 | 41250 | 4.62 10.88 42.31 | 45.44 | 47.00 2.12 52.75 -
1693 14478 [1047.75 | 1175 276.2 | 10747 [t1s4.0 | 11938 54.0 1339.8

lqual al cddigo SA 105 dc ASME Boiier Construction.
También disponibles en acero inoxidable y olros ma-
teriales.

El resalte 1/16™ osta incluido en el espusor b7y
cn la longilud ~"h~,

Q El didmelro “J~ corresponde al didmetro salerior de
luberia de esposor standard. Para olros valores ver
Paginas 132-133.

Todas las dimensiones estdn de acuerdo con ANSI
B816.5 y MSS SP44 cxceplo “b™ y “h" en los lamanos
de 1" a G”.

T B. N Ve T

* Samo as ASME Boiler Construction Code SA 10S.
Also available in stainless steel and other materials.

+ Thae 1716 ralsed (acec Is Included In thickness “b” and
length “h*.

N “J” dlameler correspond lo Inside dlameler ol standard

weighl plpe. For otlher slzes sce pages 132.133.
All dimenslons are In acordance with ANS! B16.5 and
MSS SP44 except “b" and "h” dlmenslons In slzcs

1" lo G".



400 y 600 LB.

BRIDAS WELDING NECK
CON ORIFICIO

CARA CON RESALTE

400 & 600 LB.

____ WELDING NECK ORIFICE FLANGES - e
" RAISED FACE | == ——
“j

R 400 Lb. ASTM A 10S°
- Approx OIMENSIONES DIMENSIONS
weight b c
Nominal . ) ) of A of
pipe BEguon n Ja Tuny| h a m 4 holes | boltcircle | N of
s Peso aprox @ delos| @ del cir. h;)lcs
O] por pareja taladros | de pernos | n- de
nominal inches Inches Inches Inches | Inches | Inches | Inches Taadeee
Pounds mim. mm, mm, mmn, man. mm. mm, inches Inches
Kgs. mm mm,
| = 13 .08 1.049 1.50 3.25 1.32 212 2.00 0.69 gﬁ'xg 4
8.2 123.8 26.64 38.1 82.5 33.5 54.0 5018 17.5 8-.8
20 5.25 1.380 1.50 3.31 1.66 2.50 2.50 0.69 3. 4
R 9.1 1333 | 3s.0s 38.1 8.1 22 | 635 | 631s 175 90.4
- 25 G.12 1.610 1.50 3.38 1.90 2.75 2.88 0.81 4;‘53 4
1 1/2 1.3 155.6 40.89 38.1 85.7 48.3 G9.8 73.0 20.6 14,
2 u 27 6.50 2.067 1.50 3.38 2.38 331 1.62 0.69 5.00 8
123 165.1 52.50 30.1 85.7 60.4 84.1 92.1 17.5 127-0
35 7.50 2.469 1.50 3.50 2.88 3.94 4.12 0.81 s.88 8
S 15.9 190.5 62.71 38.1 88.9 731 100.0 104.8 20.6 149.2
. 43 8:25 3.068 1.50 3.50 3.50 462 so00 | 0.81 6.62 8
3 19.5 209.5 7793 38.1 88.9 8.9 | t17.5 | 127.0 206 168.3
82 10.00 1.38 1.50 4.50 5.75 6.19 1.00 7.88 8
¢ 372 254.0 34.9 68.9 1143 1460 | 157.2 25.4 200.0
101 11.00 1.50 4.00 5.5G 7.00 7.31 1.00 9.25 8
S 46 279.4 381 | 1016 | 1ar2 | 1778 | w057 25.4 2349
: 136 1250 |8 = 1.62 - 4.06 6.63 8.12 8.50 1.00 10;5‘2» 12
6 G2 3175 | o2 1.3 103.2 168.4 | 2064 | 2159 25.4 269.9
Ss5=
213 1500 |99T5a| 188 4.62 8.63 | 1025 | 10.62 1.12 13.00 -
’ 7 wio [FS82| 76 | 175 | 2102 [2603 | 2609 | 206 330.2
309 1750 |[QE o 5| 292 488 | 1075 | 1262 | 1275 1.25 15.25 .
Y 140 ards |8828] sap0 1238 | 2730 | 3207 | 3238 N7 7.3
429 2050 (<o 23F| 225 5.38 1275 | 14.75 | 15.00 1.38 17.75 %
. 195 s20.7 s70 | 1365 | 3238 | 3746 | wio 319 as0.n
600 Lb.
1= 18 4.88 1.049 1.50 3.25 1.32 2.12 2.00 0.69 3.50 4
8.2 123.8 26.64 38.1 82.5 33.5 54.0 50.8 17.5 80.9
1 1/4m 20 5.25 1.380 1.50 3.31 1.66 2.50 2,50 0.69 3.88 4
9.1 133.3 35.05 38.1 84.1 42.2 63.5 63.5 17.5 ag.4
11/ 25 6.12 1.610 1.50 3.38 1.90 2.75 2.88 0.81 4.50 .
1. 155.6 40.89 8.1 85.7 48,3 69.8 73.0 206 1143
2. 27 6.50 2.067 1.50 3.38 2.38 3.31 3.62 0.69 5.00 o
123 165.1 52,50 38.1 85.7 G0.4 4.1 92.1 17.5 127.0
21/2= 35 7.50 2.4G69 1.50 3.50 2.88 3.94 4.12 0.81 5.88 .
15.9 190.5 62.71 38.1 88.9 73.1 100.0 | 104.8 206 149.2
= 43 8.25 3.068 1.50 3.50 3.50 4.62 5.00 0.81 6.62 .
19.5 209.5 77.93 8.1 80.9 889 | 1175 | 127.0 0.6 0601
4 103 10.75 1.50 4.00 4.50 6.00 G.19 1.00 8.50 X
47 273.0 38.1 101.6 114.3 152.4 | 157.2 254 2159
s 157 13.00 1.75 4.50 5.56 7.44 7.31 1.12 10.50 B
I 330.2 44 4 1143 141.2 188.9 105.7 20.6 266.7
G 195 14.00 |8 1.88 4.62 G.G3 8.75 8.50 1.12 11.50
‘ 8y 155.6 g LE .- 476 117.5 184 | 2222 | 2159 206 2974 12
8 278 1650 28T a| 249 5.25 0.63 | 1075 | 10.62 125 13.75 -
126 atogn [5§88| 56 133.3 2192 | 273.0 | 2699 31.7 349.2 d
10 454 2000 |3 E o5 2.50 .00 10.7s | 13.50 | 1275 1.38 17.00 -
206 ' s080 |§8-2 9| 635 152.4 | 273.0 | 3429 | 3238 34 4310
12 553 22.00 |« 28| 262 G.12 12.7s | 15.75 | 15.00 1.38 19.25 .
: "{- 251 5508 66.7 155.6 | 3238 | <000 | 3810 349 a1y
* lgual al cddigo SA 105 dc ASME Boiler Construction. - Same as ASME Boller Construction Code SA 10S.
También disponiblas cn acero inoxidable y olros ma- Also ovailable In stainless steet and other materials.
] lariales. . ) . + The 1/16" ralsed (ace lor slzes 3" and smaller s
* Bl resalle Z“‘espg:‘;f ‘b"“s“gf\ o ‘o’r"gi'l‘:j%“‘i’h?? estd Included In thickness “b” and length “h". The 1/4"
. ralsed face lor sl 4" and larger Is not Inciuded |
El resalte 1/4" para tamados 4" y mayores no Sslé thickness “b" :wr‘t:::‘g'h ‘";‘., LAt LAALES nciuded n
mch.'l;do en El"cspcsor b” ni en .la longitud _h . A “J* dlameter correspond to Inside dlameter 6! standard
A El didmetro "“J" corresponde al didmetro interior de welght pipe. For other slzes see pages 132-133.
lube'rla de espesor standard. Para olros valores ver All dimenslons are In acordance with ANSI B16.5 exccpl
%’-ﬁ%‘:ﬁs,a‘fz&‘-“' ; “b" and “h" dimensions In slzes 1" to 3".
B16.5 excOb:r;qp;!l)fy\efh.gséf‘nloc;cl1acu?rdonC()‘q‘ :bﬁ'l LSBT LR R LI R BRI G R RG BU SR S r°'5°d face
e amanos 5

' i k S.
® lgual a bridas da 300 Lb. con 1/16" do espesor do LI LCE

racalta



900 y 1.500 L.B.
BRIDAS WELDING NECK
“CON ORIFICIO

CARA CON RESALTE

900 & 1.500 L.B.

WELDING NECK ORIFICE FLANGES
RAISED FACE

L o _ T
TUmado&cia -
LR ASTM A 105 °
NTore DIMENSIONES DIMENSIONS 1
Nominal WCIgh.t b O of O of
per union : . i
pipe D JA {rin) h a m T holes bolt circle -
1 Peso aprox. P L N.* of
size por parcja J delos| O delcir holes
2 1aladros | depermos | N~ e
nominal inches inches | inches Inches | inches | inches| inches tabadios
Pounds nun: min. tnn, mim, nim mnt nun Inches lnches
qu nmim thim
- 26 5.88 1.38 2.88 1.32 2.06 2.00 1.00 4.00 &
12 149.2 349 73.0 315 52.4 n0.n 25.4 1016
30 6.25 1.38 2.88 1.66 2.50 2.50 1.00 4.38
1 1/4m 1
14 158.7 349 73.0 A A5 RIS 251 1
- 45 7.00 1.38 3.25 1.90 2.1% 2n8 1.12 4.0 4
11/2 20 1778 34.9 82.5 a3 GY.1 730 206 1738
. GS 8.50 1.50 4.00 2.38 4.12 3.62 1.00 6.50 8
2 20 215.9 38.1 101.6 Goa | 1oag | w2 254 165.1
98 9.62 5 1.62 4.12 2.88 4.86 4.12 1.12 7.50 a
z1/2. a4 245 | Q. a3 | 10as | 730 | 1238 | was 206 | 1905
Q -
79 9.50 a9 1.50 4.00 3.50 5.00 5.00 1.00 7.50 .
3 36 2113 E< 38.1 101.6 pro | r27e | w10 25.1 10 g
129 11.50 © 5 1.75 4.50 4,50 6.25 G.19 1.25 9.25 B
g 59 292.1 T < 144 114.3 1143 150.7 157.2 3.7 PRUKL
. 207 13.75 52 2.00 5.00 5.56 7.50 7.31 1.38 11.00 i
2 94 3492 N 501 127.0 1412 1905 a7 340 SFON
263 15.00 S= 2.19 5.50 .63 9.25 .50 1.25 12.50 B
G 19 Juo =9 695.6 1997 1614 PRUR PAR 31 I
245 18.50 s & 2.50 6.38 8.63 | 11.75 | 10.62 150 | 15.50 .
g | —. 702 AG494 u‘?_g 63.5 1619 219.2 204 RIS} a0 Jua T
- ) o - - -
G4 21.50 <2 2.75 725 10.75 | 14.50 | 12.75 1.50 18.50 It
10 230 546, 1 9.0 184.1 2130 | J6u.3 | sz 3u.1 AGT 0
872 24.00 3.12 7.88 12.75 16.50 | 15.00 1.50 21,00 20
12 296 609.6 79.4 2000 | 3238 | M9 | 3810 30 533 4
1.500 Lb.
! 2.00 1.00 1.00
: 26 5.88 1.38 2.88 132 | 206 _
12 1492 349 73.0 33.5 524 50.8 254 1016 q
: : 2.50 1.00 138
to1/4 30 6.25 1.38 2.88 1.6G 2.50 )
14 158.7 349 73.0 2.2 63.5 G3.5 25.1 T 4
11/2 4s 7.00 1.38 3.25 1.90 2.7s 2.88 1.12 138
: 3 49 82.5 48.3 69.8 730 20.6 1220 4
20 177.8 34
2 G5 8.50 1.50 4.00 2.38 1.12 3.62 1.00 .50
30 215.9 18.1 101.6 0.4 4.0 92,1 25.4 1651 y
. : . a.12 1.12 7.50
2.1/2 98 - 1.62 4.12 2.88 4.08 . .
/ a4 2?,}162 3 13 104.3 731 1230 o 210 TITIRA f
3 123 e s 3 1.88 4.62 3.50 5.25 5.00 125 8.00
oG 2667 £5 176 175 ano | 1333 | 1270 N7 01 a
4 182 12,25 sg 2.12 4.38 4.50 6.18 G.19 138 9.50
™ Mt ‘l‘ —_ 3 o 127308 114 1619 197.2 319 ERRIR! 1
. ) S5 5 !
5 26 - - 2.00 G.12 5.56 7.75 7.J-|. 162 11.50
’ ?nn ;147,4, g2 730 1556 1112 196G.18 17 A1 sy g "
G 107 15.50 52 3.25 6.75 6.G3 9.00 n.50 150 5 0]
185 3.",-'['7 8= 825 171.4 oha | o2onG |ovin pn T 5
3 e 19.00 R 1.62 8.38 8.63 | 11.50 | 10.62 1.75 15.50 ,
306 2.6 2 y2.) 2112.7 212 | 2924 2604 144 0T 3]
10 1101 23.00 $3 4.25 10.00 10.75 | 14.50 | 1275 2.00 19.00
500 a2 <2 107.9 254.0 2730 | 3683 | 3230 50.8 A G 12
12 1706 26.50 4.88 1142 | 1275 | 17.75 | 1s.00 212 22.50
775 G731 123.8 282.6 3238 | 4508 | 3310 510 ST1.5 16

iguar al cédigo SA 105 de ASME Boiler Construction.

I . ; * Sa as ASMC i Counslruction Cod
También dispombles en acero inoxidable y olros ma- me € Boiler ot ode SA 105

YT Also av.a.ilable in stainlcss steel and other materlals.

+ El resalle 1/4” no estd incluido en el espesor “H”* ni 4 The 1/4 ranssd face is notl Included In thickness "b”
en la longitud "h—. nor I‘c“n"g(h. L

A Para valores de “J° ver S R el A For “J” dimensions see pages 132-133.

® Igual a bridas de 1.500 Lb. LR LS e ith ANSI B16.5
Todas las dumensiones estan de acuerdo con ANSI All dimenslons are In acordance wil ! .

~ % BN e i : . R
816.5 exceplo "b™ y "N en |os lamanos de 17 3 1" exceol “b” and “h” dimensions In slzes 1" to 1%



300 LB.

e o p——
BRIDAS WELDING NECK
S
CON ORIFICIO ur
300 LB. 5
“WELDING NECK ORIFICE FLANGES
RING TYPE JO(NT E Conlorming (o Americsn Gas Assaciation Aecomendattons.
Sevpan [as recnmnndackars de Amenean 1335 Asseciation
) -
ASTM A 105 °*
Approx. | DIMENSIONES DIMENSIONS
Nominal WC|g|i‘:)n b 5 ol ¢ of
pipe per un 1 la {min] h H n r L holes |boltcircle .
size et nnrc.)‘x. 2 . C3 e tna]| ¢ del eir ?f: ( 2_‘
9 o 1 Inel inct Inel inche tabadios [ de prernos N ! ‘t.h"
1wminal ~ |inches [ inches |inches | inches nches inches nches | inches— - - g
o ATCE i nun, mm. ann. iy, mimn, i mim inches inches |ialadras
Kgs. nn nun
1S 4.88 1.049 1.25 3.00 1.32 2.12 2.00 02§ * 0.69 3.50 A
g 6.8 1238 |2664 | 317 | 76.2 33.5 s1.0 | s0n0 | 635 175 81
17 5.25 1.380 1.25 3.06 1.GG 2.50 2.375 0.25 0.69 388 1
1 1/4 77 133.3 35.05 31.7 77.8 42,2 63.5 60.32 6.35 [ A
25 6.12 |1.610 | 1.25 | 3.12 1.90 275 | 2688 | 025 0.81 4.50 4
1172 119 1556 |4apgg | 317 | 79.4 AR.3 9.8 68.26 | .35 20 6 1141
30 6.50 .| 2.067 1.25 3.12 2.38 . 3.250 0..31 0.69 5.00 a
C: 1.6 165.1 |s250 | 31.7 | 79.4 60.4 ga.1 | 8255 7.9 175 127.0
46 7.50 2.469 1.25 3.25 2.08 3.04 4.000 0.31 0.1 s.an 8
212 21 1905 [ 6271 | 317 | 42.5 73 1000 01,60 79 20 i s,
55 8.25 3.0G8 1.25 3.25 3.50 4.62 4.875 0.31 0.01 6.62 8
. 25 2095 | 7793 | 317 | 825 889 | 1175 |123.82 79| w06 | 1683
66 10.00 4.026 1.25 3.38 4.50 S.7S 5.875 0.31 0.81 7.@ i 8
4 30 2510 (02.26G 317 85.7 114.3 146.0 149.22 7.9 2005 3000
10t 11.00 5.047 1.38 3.08 5.56 7.00 7.125 0.31 0.08 9.25 g
5 i 2794 ljawsg | 319 | 9n.a 1412 [ 17z (18098 79 | 2140
. 108 12.50 | 6.025 | 1.44 | 3.88 .63 8.12 8.312 | 0.3t 0.8 10.62 ”
i au TS 154045 6.5 9.4 1684 20t.4 21114 ] 0D RIS KL
169 15.00 7.981 1.62 4.38 8.G63 10.25 10.625 0:31 1.00 13.00 -
s 77 JuLe 202,71 | 413 |1t 2192 2603 26007 0] 20.4 RRIR
250 17.50 [10.020 1.88 4.62 10.75 12.62 12.750 0.31 1.12 15.25 "0
10 G 4145 [2s4.50 | 476 |117.5 273.0 3207|3235 7.9 2.5 3607 3
165 20.50 [12.000 2.00 5.12 12.75 14.75 15.000 0.31 1.25 17.75 I
c 166 520.7 |304.80 | Su.s | 130.2 3238 3746 [301.00 79 ST 150.0 ’
490 23.00 |[13.250 2.12 5.62 14.00 16.7S 16.500 0.31 1.25 20.25 20
e 222 584.2 [336.55 | sa0 |[142.9 355.6 1254 |419.10 7.4 LWV 5143
) 640 25.50 [15.250 | 2.25 | S5.7S 16.00 19.00 [18.500 | 0.3t 138 | 22.50 "
'6 290 G477 1387.35 57.1 | 1160 A06.4 ARG 461,90 YAl N 5710 /
18 78S 28.00 [17.250 2.38 6.25 18.00 21.00 21.000 0.31 1.28 24.7S o
156 7112 |a3s.15 60.3 | 158.7 457.2 533.4 53340 79 KRR} A28 5
20 960 30.50 |19.250 2.50 6.8 20.00 23.12 23.000 0.38 1.38 27.00 o
436 774.7 | 488.95 63.5 | 161.9 508.0 587.4 | 584,20 2.5 RER] GOSN N
24 1410 36.00 [23.250 | 2.75 | 6.62 24.00 27.62 |[27.250 | o0.44 1.62 12.00 .
G40 914.4 | 590.5S (9.8 168.3 G016 701.7 £92.15 t RN LA PRI =
26 1670 28.25 | 2s.250 3.12 7.25 26.25 28.38 29.500 0.50 1.75 14.50 o
’ 758 971.5 | 64135 | 79.4 | 1841 G667 7207 |749.30 12.7 ara | wind -
28 1970 40.7s | 27.250 | 3.38 | 7.75 28.25 30.50 | 31.500 | o0.50 1.75 37.00 2
894 10350 [ 69215 | 857 | 1968 7175 1747 | 8000 | 127 144 9101
30 2270 43.00 | 29.250 | 3.62 | 8.25 30.25 32,56 | 33.750 | o0.50 1.88 39.25 o
10230 e [ 7ae9s | a2 | 2005 7607 n27.1 | 857.25 1y AT G 0.9 :
12 2600 45.25 | 31.250 | 388 | 8.75 32.25 3469 |36.000 | 0.56 2.00 41.50 -
o 1100 [RRH N BT g4 | 2222 191 mien | 914.40 1.3 o 14t il
1 2915 47.50 | 33.250 | 4.00 | 9.12 34.31 36.38 | 3n.000 | o0.56 2.00 4150 n
’ JHRA] 12068 | B14055 | s | 2008 ey 966G | u6s.20 113 o 11040 ?
24 3340 50.00 | 35250 | 4.12 | 9.50 36.31 39.00 | 40.250 0.56 2.12 46.00 »
15106 P2/00 [ 0Us35 | 104l | 2413 | b2y UG [1ov2.0n 14 ol 1114
42 4ss0 $7.00 | 41.250 | 4.62 | 10.80- | 4231 | asa4 | 47000 | o062 2.12 52.75 "
- 2066 78 1104775 | 1175 | 276.2 10747 11540 (193,10 15.9 H4.0) 111308 0
tqual al cddigo SA 105 do ASHMEC Boiler Construction,
;ra'_“tl"éﬂ disponibles ¢en acero inoxidable y otros ma-
erialas .
lundi Same as ASME pollcr Constructlon Code SA 10S.
+ Lla prolundlgag de Ia ranura “L" no esla incluida en Also avallable In sl?:i:lcss :!cel Tl GLID R
A EI espesar "hT nt un ia fongitug “h. . + Depth ol groove (. |g not included In thickness wbe
A bduémelro J7 corcesnonde al didmetro interior de nor length “h*.
guinzrsa fﬁﬁgrsfsor Stindard. Para olros valoces ver pa- 2 "J" dlameler correspond to Inside dlameler of standard

Todas las dimensione

B16.5 y MSS.SP44 ¢
de 1" @ 3~

S esldn de acuerdo con AMSI
xCeplo "L y "W en los lamano:

welght plpe. For other sizes sce pages 132-133.
All dimenslons are In acordance with ANS| B816.5 and
MSS SP44 excepl “b™ and "h"

A dlmensions . In slzes
1" lo 3",



~RING-TYPE JOINT

400 y 600 LB.
BRIDAS WELDING NECK
CON ORIFICIO
JUNTA TORICA

400 & 600 LB.
WELDING NECK ORIFICE FLANGES

Vmlnmany e dameqan G

C Aeemat— At g

T e s e Aemin ol biae Aeamies

400 Lb ASTM A 105 °
Approx. OIMENSIONES
weight - DIMENSIONS
Nominal | per union o ) . . 3 of Q of
plpe Peso aprox. Ja (min) h = m p L holes | bolt circle
slze por pareja O delos| @ delcir.| N of
1%} . taladros| de pernos| holes
nominal Pounds |inches | inches [Inches | Inches | inches Inches | inches| Inches— N." de
Kgs. mm. mm. mm. mm. mm. mm, mm. mm, | inches nches | 1aiadros
mim, mim,
15 4.80 1.049 1.25 3.00 1.32 2.12 2.000 0.25 0.69 3.50
1= 6.8 1238 | 2664 | 31.7| 762 335 s40 | s080| 6.3s| 174 80.9 "
17 5.25 1.380 1.25 3.06 1.66 2.50 2375 0.25 0.69 3.88
11/4m 7.7 1333 | 3505 | 317 | 778 12.2 63.5 | 6032 | 635 175 90.4 4
’ 25 6.12 1.610 1.25 3.12 1.90 2.75 2.688 0.25 0.81 4.50
1 1/2m 113 155.6 | 408y | 31.7 79.4 8.3 69.8 68.26 | 6.5 o 1113 L
30 6.50 2.067 1.25 3.12 2.38 3.31 3.250 0.31 0.69 5.00
2. 13.6 165.1 | s2.50 | 317 | 79.4 60.4 04.1 82.55 0 a7 127.0 8
a6 7.50 2.469 1.25 325 2.8 3.94 4.00 0.31 0.31 5.88 3
21/2m 21 10,5 | G271 | 317 02.5 73.1 100.0 | 101.60 79 200 149 2
ss 8.25 3.0G8 1.25 3.25 3.50 4.62 4.875 0.31 0.81 6.62 8
= 25 209.5 77.93 J.7 82.5 88.9 117.5 123.02 79 20.6 160.3
90 10.00 1.30 3.50 4.50 S.75 5.875 0.31 1.00 7.88 8
4 41 2540 344 88.9 114.3 146.0 149.22 79 25.4 200.0
105 11.00 1.50 4.00 5.56 7.00 7.125 0.31 1.00 9.25 8
5 48 2794 |. 381 | 1016 141.2 177.8 | 100.98 79| 25.4 234.9
145 1250 |& T 1.62 4.06 6.63 8.12 8312 | 031 .00 10.62 l
G 6G 3175 [ EE g 41| 1032 168.4 206.4 | 211,14 19| ona 269 9 2
220 15.00 L__B.g o by 1.88 4.62 8.63 10.25 10.625 0.3t 1.12 13.00 .
8 100 381.0 [ & a5l 176 | 1175 219.2 260.3 | 269.47 Tal g 330 2 12
—— . o E A M L4 ped :
326 | 17.s50 %g o 3| 212 - 4.88 10.75 -12.62 12.750 0.31 1.25 15.25 e
10 140 2445 | u': : s1.0 | 1238 273.0 320.7 | 323.85 79| 317 307.3
450 20.50 [<®=35| 225 5.38 12.75 14.75 | 15000 | 031| 138 17.75 6
12 204 520.7 s7.0 | 1365 | 3238 3746 | 38100 | - 79| 349 450.0
GO0 Lb.
1= 15 4.88 1.049 1.25 3.00 1.32 2.12 2.000 0.25 0.69 3.50
6.8 123.0 | 2664 | 317 | 762 135 54.0 50.80 | G35 175 0.9 4
1 1/d4w 17 525 | 1380 | 1.25 | 3.06 1.66 250 | 2375 | 025 069 3.88
7.1 133.3 | 3505 | 317 | 778 42.2 63.5 | 6032 | 635 175 90.4 d
t1/2m 25 6.12 | 1.610 1.25 3.12 1.90 2.75 2688 | 025| 081 4.50
113 155.6 | 40.89 | 317 79.4 40.3 69.8 60.26 | 6.35| 206 1143 4
2. 30 G.50 2.067 1.25 312 2.38 3.31 3.250 0.1 0.69 5.00
13.6 165.1 | 52.50 317 79.4 60.4 84.1 02.55 7.9 17.5 127.0 8
21/2+ 46 7.50 | 2.4G9 1.25 3.25 2.80 3.94 4.000 0.31 0.81 5.88
21 190.5 | g2.71 31.7 02.5 73.1 1000 | 101.60 7.9 20.6 149.2 8
3= s 8.25 | 3.068 | 1.25 | 3.25 3.50 462 | 4875 | 031 0.1 6.62
25 2095 | 77.93 | 317 | 025 80.9 1175 | 123.82 79| 206 160.3 8
4 99 10.75 1.50 4.00 4.50 6.00 5.875 0.31 1.00 8.50
15 273.0 30.1 | 101.6 114.3 152.4 | 149.22 79 254 2159 8
s 153 13.00 175 | 450 5.56 744 | 7025 | 031 1.12 10.50
72 3302 | A4 | 1143 111.2 1009 | 18090 79 2nan 266.7 8
G 197 1400 |2 = 1.00 4.62 .63 8.75 8.312 | 0.3t 1.12 11.50
49 355.6 |5 5= g 746 [ 175 160.4 222.2 [ 21114 L I 292.1 Lc
8 284 16.50 IS ¢ 4 219 | 525 8.63 10.7s | 10.625 | 031 1.25 13.75
129 1191 |G 5 &<| ss.6 | 1333 219.2 273.0 | 269.07 79| W17 3192 12
10 472 2000 [SE o 5| 250 | 6.00 [ 10.75 13.50 | 12.7s0 | 031 138 17.00
214 508.0 3029 G3.5 1524 273.0 3429 323.85 7.9 349 4318 16
12 571 2200 <323 262 | 6.2 | 1275 | 1575 |15.000 | 03[ 138 | 1925
259 550.0 GG.7 | 155.6 323.0 400.0 | 381.00 79| 349 480 9 20
== : i
lgual al cédigo SA 105 ge ASME Boiicr Construction.
También disponibles en accro inoxidable y olros ma-
teriales. Same as ASME OBolter Conslructlon Code SA 10S.
La profundidad de 13 ranura “L7 no estd incluida en Also available In stainless stceel and other malterials.
el espesor “b" ni en ‘13 longitud "B + Depth of groove «=L= is not included in thickncss b=
Bl didmelro “J* corresponde al diametro interior de nor length "h".
lubera do esposor stondard. Para otros valores ver pd- “J" diameler correspond lo Inside dlameter of slandard
ginas 132-133. welght pipe. For ather sizes sce pages 132-133.
Todas las dimonsionos ostan cdo acuordo con ANS| All dimenslons are In acordance wilh ANS| 016.5 excepl
B16.5, excaplo "b" y "h~ en los-tamanos de 1" 3 3" “b" and "h" dimenslons In slzes 1" to 3"
B Same as 300 Lb. (langes

lgual a bridas de 300 L.



900 y 1.500 LB. -

BRIDAS WELDING NECK

CON ORIFICIO
JUNTA TORICA ]

900 & 1.500 LB8.

WELDING NECK ORIFICE FLANGES T o o bt oo bt ot
— RING-TYPEJOINT-- . I
. -
- ' ctmado&cia
900 Lb. ASTM A 105°
Approx. | DIMENSIONE - LAY
Nominal weight b ¢ of D of N of
pipe Al n JA (min) h a m P L holes | bolt clrcle| poles
slze  |Peso aprox, @ dolod @ del cir. M- de
o l por pargia taladros| do pornos| aiadros
e Pounds inches |Inches |Inches | Inches | Inches |Inches |Inches |Inches| inches| Inches
Kaqs. mm. man, mni. . mm. mm. mnen, mimn. mn, mm.
1
| = 27 5.80 1.25 Joo | 132 2.06 2.000 0.25 1.00 4.00 4
12 149.2 31.7 762 | 335 52.1 50.80 6.35 25.4 101.6
1.1/4m 30 6.25 1.25 3.00 1.66 2.50 2.375 0.25 1.00 4.38 4
14 158.7 37 76.2 42.2 63.5 60.32 6.35 25.4 111
11/2w 41 7.00 1.25 3.25 1.90 2.75 2.688 0.25 1.12 4.88 4
19 177.8 .7 §2.5 48.3 69.8 68.26 6.35 28.6 123.8
2 A 8.50 1.50 4.00 2.38 4.12 3.750 0.31 1.00 6.50 )
32 2159 38.1 101.6 Go.4 104.8 95.25 7.9 25.4 165.1
2 1/2n 100 9.62 | _ 1.62 4.12 2.88 4.88 4.250 0.31 1.12 7.50 8
45 25 | 8w 413 | 1098 73.1 123.8 |107.95 7.9 28.6 190.5
3 86 9.50 | S w 1.50 4.00 3.50 5.00 4.875 0.31 1.00 7.50 g
39 M3 | g5 an 101.6 809 | 1270 12382 7.9 25.4 190.5
4 140 11.50 | S35 1.75 4.50 4.50 6.25 5.87s | 0.1 1.25 9.25 8
H 292.1 = S 44.4 143 1143 158.7 14927 79 31.7 2349
5 225 1375 | o3 | 200| s.00 s.s6 | 7.50 | 7425 | 031|138 | 11.00 o
102 m9.2 | 83 soB | 127.0 | 1412 | 1905 | 108098 790 349 | 2794
G 280 . 1500 | 5= 2.19 5.50 6.63 9.25 8.312 0.31 1.25 12.50 12
127 w29 55.6 | 139.7 | 1684 | 2349 (211,14 TTI T | TS| T -
3 475 18.50 | S & 2.50 6.38 8.63 11.75 | 10.625 0.31 1.50 15.50 12
206 609 | ae 63.5 161.9 2192 | 2984 | 26y.07 7.9 1.1 393.7 i
10 G75 2150 | @ 2.75 7.25 10.75 | 14.50 |12.750 0.31 1.50 18.50 "
Joa Sd46.1 <C = (L R1) 1041 273.0 3683 323.095 ) 3ua 4609
12 330 24.00 312 7.80 12.75 | 16.56 | 15.000 0.31 1.50 21.00 20
422 GOU.6 79.4 200.0 3238 4191 381.00 7.9 38,1 5§33.4
1.500 Lb, -
1 27 5.88 1.25 3.00 1.32 2.06 2.000 | 0.25 1.00 4.00
12 149.2 N7 76.2 33.5 52.4 5080 | 6.35 25.4 101.6 4
1 1/4 30 G.25 1.25 3.00 1.66 2.50 2.375 0.25 1.00 4.38
14 158.7 317 6.2 42.2 63.5 6032 | 6.35 25.4 1 4
1172 41 7.00 1.25 3.25 1.90 2.75 2638 | 0.25 1.12 4.88
19 177.8 3.7 82.5 48.3 69.8 68.26 | 5.3s 28.6 123.8 4
2 71 8.50 1.50 4.00 2.38 4.12 3750 [ 031 1.00 6.50
32 2159 3B | 1016 GO.4 104.8 Y5.25 7.9 25.4 16S.1 8
2172 100 9.62 1.62 4.12 2.88 4.88 4250 | 0.1 1.12 7.50
15 245 s 40| jo48 73.1 1238 | 10795 7.9 2B.6 190.5 8
3 130 10.50 B 1.an 4.62 1.50 . 5.25 5.375| 0.3t 1.25 8.00
59 266.7 s 47.65 17.5 88.9 133.3 | 136.52 7.0 31.7 2032 i
p 200 1225 | §%¢ 292| ass 4.50 6as | 6.37s| 0.1 1.38 9.50
9N 311 - san| 4238 114.3 1619 | 161.92 79 349 2413 8
s 346 14,75 © = 2.0 6.12 5.56 7.75 7.625| 0.31 1.62 11.50
157 RYARH ‘g‘_v 730 | 1556 1412 196.8 | 193.67 7.9 113 292.1 8
G 416 15.50 o2 3.25 6.75 6.63 9.00-| 8312| 038 1.50 12.50
190 37 ; ‘S LAY 171.4 1G0.4 228.6 | 21114 9.5 . 3175 12
8 716 19.00 | & 1.62 8.38 8.63 11.50 | 10.625| 0.44 1.75 15.50
125 WG ] : 92| 2127 219.2 292.1 | 26007 110 a4 393.7 12
10 1165 23.00 e 4.25| 10.00 10.75 14.50 | 12.750| 0.44 2.00 19.00
529 142 <2 | wrs| 2540 273.0 00 | 32305 1o 504 a2 12
12 1790 26.50 488 19,12 12.75 17.75 | 15.000| 0.5G6 2.12 22.50
u13 Gt 1230 2026 323.8 ason | oo a3 54.0 5715 [_,___‘“

Igual al codigo SA 10S du ASME Boilar Construction.
Tan:nb:én disponibles cn acoro inoxidable y Olros ma-
teriales. )

Samec as ASHME QBoller Construcllon Code SA 10S.
+ La profundidad de 1a ranura “L"

. . Also avallable In stainless stee! and otner matcrials.
no estd incluida en

dac ] . _ IR ) H < wl)=

ol eSpesor b= ni cn 1a longitud “ho. + E:rllr‘;nc‘;lmgr'?ts‘:c L* Is not Included in thickncss

1!3:1.';\ dmmc\rp “JdTDver piginas 132.133. -, For &% J: ch.: pages 132-133.

B?gass las dmzc:»s_{onef “eslAn de acuerdo con ANGI All dimenstons are In acordance wilth ANSI 816.5 excep!
9. excepto “b" y "h” en jos lamanos de 1" y-11/47

nbn ang «h» dimenstons in swizes 1 and 1 1/47.

® |gual a bridas de 1500 Lh. ® Same as 1500 Lb. flanges.



. ]
(Bridas Welding Neck)
WELDING ENDS
(Welding Neck Flanges)
ANSI B16.5- 1973
1 [ 0,42
V- 2= -
2 2 7 —
2
006" + 003"
(1.5 mm. «
08 mm.)
H J X H

BISELADO PARA ESPESOR DE PARED (t}
DE 4.8 MM. A 22.3 MM. INCLUSIVE.

BEVEL FOR WALL THICKNESSES (t)

PREPARACION DE LOS EXTREMOS A SOLDAR

0..25" (6.35 mm.]

4
LO 757 {19 mm )
0.06" 4. 0037
{t.5 a4
0.8 inm.}
J X

BISELADO PARA ESPESOR DE PARED (t)
MAYOR DE 22.3 MM.

BEVEL EOR WALL THICKNESSES (1)
GREATER THAN 0.88 IN.

0.19 IN. TO 0.88 IN.
H =

INCLUSIVE

Oldmectro exterlor de la tuberia. H

Nominal outslde diamecter of plpe.
Nominal Inside dlameter of plpe.

Didmetro interior de la tuberia.

il
Espcsor de pared de la tuberia.

t

t Nominal wall thickness of pipe.

BISEL PARA SOLDAR A TUBENIAS DG ALTA RESISTENCIA
BEVEL FOR WELDING TO HIGHER STRENGTH PIPE

BISELADO PANRA SOBRCESPESON INTERION

BISELADO PARA SOBREESPESOR EXTERIOR
BEVEL FOR INSIDE THICKNESS

BEVEL FOR OUTSIDE THICKNESS

GISELADO PARA SOBREESPESON COMBINADO

NESS
FOR COMBINED THICK
BEVEL

139
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MINIMA LONGITUD ROSCADA PARA BRIDAS ROSCADAS ANSI
MINIMUM THREAD LENGTH FOR ANSI THREADED FLANGES

] A
o "'.

CON CARA HEMBRA CON CARA PARA JUNTA TORICA CON CARA CON RANURA
WITH FEMALE FACE WITIH RING JOINT FACE . WITH GROOVE FACE
150 LB. R.F. 300 LB. R.F. 400, G00. 900, 1.500 y 2.500 LB. R.F.

MINIMA LONGITUD ROSCADA -A-

MINIMUN THHIREAD LENGTH

size, 150 LB. 300 L. 400 L8 600 LB. 900 LB. 1.500 LO. 2500 LB
"””-3""'.‘ in. mn I, man. in. mm. in. nin. in. mn. in. mm, in. i
i 062 | 157 | 062 | 157 | ve2 | 157 | 062 | 157 | oss | 223 | ogse | 223 | 12| 284
/4 0.62 I 15.7 0.62 15.7 0.62 15;7 0.62 157 | 100 | 254 1.00 254 | 125 317
} 0.69 17.5 0.69 175 | 0. 175 | 069 17.5 1.12 28.4 1.12 28.4 1.30 35.0
1174 0.81 20.6 0.81 206 0.81 20.6 0.81 206 1.19 30.2 1.19 30.2 1.50 38.1
11/2 .08 223 0.88 22.3 0.88 223 0.08 22.3 1.25 .7 1.25 1.7 1.75 44.4
2 100 25.4 1.12 284 1.12 28.4 1.12 20.4 1.50 | 38.1 1.50 38.1 2.00 0.8
21/2 112 28.4 125 317 1.25 N7 1.25 31.7 188 | 47.7 1.88 477 | 225 57.1
J 1.19 30.2 1.25 31.7 1.38 35.0 1.20 350 162 | 411 2.00 S0.8 | 2.50 G35
31,2 1.25 37 1.44 36.6 1.5% 39.6 1.56 39.6 — e = —- = _
& 131 | 333 1.44 366 |t | 366 | 162 | 4t 188 | 477 | 225 | s71 | 215 | 698
S 1.44 6.6 1.69 429 1.6 12,9 1.08 477 | 212 53.8 2.50 635 | 3.00 76.2
5 1.56 39.6 181 46.0 181 46.0 2.00 50.8 | 225 57,1 275 Gug 325 82,5
8 1.75 44.4 2.00 50.0 200 50.8 2.25 57.1 2.50 035 3.00 76.2 3.75 95.2
10 1.94 19.3 219 55.6 2,19 5.6 2.56 65.0 281 T4 331 Ba.1 425 | 107.9
12 2.19 55.6 2.38 601 2.1 .4 2.75 | 6o 3.00 76G.2 3.62 a9 475 | 120,06 |
14 2.25 571 | 250 G3.5 2.50 63.5 2.88 73.1 325 02.5 — .- — —
16 250 | 635 | 269 | 683 | 24w | 663 | 306 | 777 | 338 | 658 - = = =
13 2.6Y G3.3 275 69.8 2.7 69.8 3.12 79.2 3.50 004 — — — —
20 2.08 73.1 2.08 73.1 PR1] 73.1 3.25 825 | 362 | 919 - — — —
24 325 | 825 3.25 825 | 325 325 | 3.62 919 | 4.00 | 1016 = = == =
a longitud de rosca interior en Uridas de 1500 300 y The length of internal thread in class 150, 300 and 400

100 Lb. es igual 3 las indicadas en. ANSI 02.1

En bridas de GUO L. y mayores. la longitud de ta hrida
pucde excaeder de la longitud para roscas interiores indi-
zadas an ANSI 2.1

ICiando esto ocurre el aumento de longitud de 1o rosea
interior sigue [a conicidad del standacd de roscas conicas.
Por consiguiente los didmetros de los incrementos de
longitud roscados son menures que los indicados e¢n ANSI
B82.1

flanges also conforms to ANSI B2.1. In class 600 and
higher rated flanges. the length through the hub may
cxcced the length for internal theeads in ANSI B2.1. Where
this occurs the extended length of internal threads (ollows
the taper of the standard taper threads. Therelorz2. the
diameters ol the extra threads are smaller than those
shown in ANSI B2.1.






ROSCADO DE TUBERIA PARA BRIDAS ROSCADAS ANSI

THREADING PIPE FOR ANSI THREADED FLANGES

PROJECTION OF THREADED PIPE END THROUGH RING GAGE «P»
PROYECCION -P- DEL FINAL RQSCADO DCL TUBO A TRAVES DEL CALIBACE

150 y 300 Lb. 400 Lb. GO0 Lb. 900 Lb.* 1.500 Lb. 2.500 LbL.
N.* of turns N.* of turns N.° of turns p N.* of turns p N.* of turns P N of turns p
Inches Inches inches inches
N.= vueltas N vueltas N.* de vueltas ~| mm. N.* de vueltas nun, N.” dc vueltas i, N."dc vueltas mim.,
0.25 0.50
3.5 6.35 7 12.7
0.36 050
S 9.14 7 12.7
0.43 065
S 10.92 7.5 16.51
043 K5
5 10.92 7.5 1651
0.43 0.6S
S 10.92 7.5 1G.S!
043 0.65
S 10.92 75 16.51
0G2 100
S 15.75 8 25.4
- 0.12 0.37 0.75 1295
3.0 3 94 ] 19.0S 10 31.75
0.12
3.05
U.19 0.44 oot 131
1.5 4083 3.5 11.18 G.S 20.57 10.5 33.27
0.19 0.44 0at [R]]
1.5 4.03 3.5 11.18 6.5 20.57 10.5 3327
0.19 0.44 . 0.94 144
1.5 483 3.5 11,18 75 23.80 1.9 36.58
0.25 0.50 1.00 1.75
2 6.35 4 12,7 8 254 14 44 45
0.37 0.62 112 2.00
3 9.4 S 15.75 9 28.45 16 508
0.37 0.62 1.25 237
3 9.4 S 15.75 10 31.75 19 602
0.37 0.75
3 9.4 G 19,05
0.37 0.7s
3 94 G 19.0S
037 0.7S
3 9.4 6 19.05
0.37 0.75
3 924 6 19.0S
0.37 0.75
3 9.4 G 19.0S

Usar rosca cdnica para tuberias segun ANSI B2.1.
+ Con objeto dec llevar el final de la tubemna roscada

razonablemente cerca de la cara de la Lrida es nece- .
N b . a er ANSI B2.1.
sario cumplir los siquicntes requisitos: Usc taper pipe threads p

3) La tuberia que deba ser roscada a bridas de 60O Lb. o In order to bring the end of the threaded pipe reaso-

mayores decbe ser de Sch. 80 o de mayor cspesor de
pared.

nably close to the face of the flange. the following
requirements are Imposed:

. R . ’ N . | .
L) La longitud cfectiva de rosca exterior en el final du la a) Pipe to ?clllhl:eadsei '“Slg L:'“Eg:v::r C:zsswgﬁo l?‘:ct:jcf;csr
tuberia debe ser rmydr que [a indicada en ANSI 021 rating shall be ochil. | ellective thread thé bine end
e e o et o) D) T g o ter than spocificd in ANSI 825, when
roscado de |2 tberia deberd proyectar mis alla del P bch?:et?\e rsta‘nd;\rdprlng gage lh:: ipe ;er;d shall
calibre las distancias -P- indicadas en esta tabla. con ‘Q:‘_C‘:(‘T’cyond the gage by the dis:(ancep b anecilied
B ) Y Te rojc aP =
téga‘ tolerancia dec un paso de rosca. segun preve ANSI fn 'lhis able. with a tolerance of one thread pitch.
“longi - ANSI B2.1. ’

c) La longitud extra roscada debe contlhuar la conicidad conlorm to X .

indicndga en ANS! B2.1, de modo que el dlametro de la ¢} The extra threads shall continue the taper specified

rosca cn cl final de la tuberia sca menor que el especi-
licado en ANSI R2.1.

In ANSI B2.1 so that the pitch diamecter of the thread
at the pipe end is less than specilied In ANSI B2.1.



BT
cunado&cia

THREADING PIPE FOR ANSI THREADED FLANGES

ANSI B16.5- 1973

ROSCADO DE TUBERIA PARA BRIDAS ROSCADAS ANSI

PROJECTION OF THREADED PIPE-END-THROUGH-RING- GAGE-«Pa—

PROYECCION -P. DEL FINAL ROSCAQO DOrL TUBO A TRAVES DCL CALIBARE

e

Nominal
 MPe 150 y 300 Lb. 400 Lb, 500 Lb. 900 th. 1.500 Lb. 2500 Lb.
nunoijinal N.* aof turns N.* of turns N.* of turns P N.* of turns P N.* of turns P N of turns P
Inches lnches inches inches
N.” vueltas  N* vueltas N~ de vucitas mm., N." de vueltas nun, N.* gc vucltas. nun. M." de vucltas i,
0.25 0.50
2 - - - 35 6.35 7 12.7
0.36 0.50
e - - - s a.14 7 127,
1 — 0.43 0.65
- - S 10.92 75 16.51
043 065
He - - - 5 10.92 7.5 16.51
T T 043 | T ues
't B - - 5 10.02 75 16.51
2 0.43 0.65
- - - S 10.92 7.5 16.51
0.62 1.00
21/2 — - - 5 15.75 ] 254
3 0.12 0.37 0.75 25
- 1 3.05 3 9.4 6 19,05 10 31.75
J1/2 — \ l ‘3’(‘)2 - _ _ - — -
4 0.19 0.4 0.81 131
1.5 483 3.5 11.18 6.5 20.57 10.5 32T
5 N BENRT SEIEEE 0.44 -0.0t = 131
1.5 4.83 35 11.18 6.5 20.57 10.5 a2
G 0.19 0.44 0.94 144
1.5 4.83 3.5 11.18 7.5 23.88 1.5 36.58 |
8 0.25 0.50 1.00 175 |
2 G.3S 4 12.7 [i] 25.4 14 44.45
037 0.62 1.12 2.00
10 3 94 S 15.75 9 28.45 16 50.8
12 . 0.37 062 1.25 237
3 9.4 S 15.75 10 31.75 19 60.2
14 0.37 0.75 _ _ _
3 94 6 19.05 '
16 0.37 0.75 _ _ _ _ 1
3 9.4 G 19.05 :
18 V.37 0.75 . _ _ . 4
3 y.4 6 19.05
- 0.37 0.75 o
20 3 9.4 G 19,05 - - - T
0.37 075 _ _ _
2 3 9.4 G 19.05 -
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Usar rusca conica para tuberias scyun ANSI 82.1.
Con objeto de llevar ei linal de la tuberna roscada
rasonablemente cerca de fa cara de la Lrida es nece-
sario cumplir los siguicntes requisitos:,

La tuberia que deba ser roscada a bridas de GOO Lb. o
mayores decbe ser de Sch. 80 o «de mayar espesor de
pared.

La longitud electiva de rosca exterior en el hnal de la
tuberia debe ser mayor quc la indicada en ANSI (2.1,
Cuando sc conmipruche con el calilire hembra ¢l final
roscado de la tuberia debera proyectar mas alld del
calibre las distancias - - indicadss en esta 1abla, con
una tolerancia de un paso de rosca. segun prevé ANSI
B82.1.

La longitud extra roscada dcbe continuar la conicidad
mdicada en ANSI B2.1, dec modo que cl didametro de 13

rosca cn cl linal de la tuleria sea menor que ¢l especi-
licado en ANSI n2.1.

b

c

—

Usec tapcer pipe threads per ANSI B2.1.

la order to bring the end of the threaded pipe reaso-
nably close to the face of the f{lange. the following
requirecments are lmposed: P
Pipc to be threaded into flanges ol class 600 or higher
rating shall be Sch. 80 or heavier in wall thickness.
The length of external effective thread on the pipe end
shall be greater than specified in ANSI 82.1. When
tested with the standard ring gage. the pipe end shall
project beyond the gage by the distance «P» specified
In this table. with a tolerance of one thread pitch,
conform to ANSI B2.1. 4

The extra threads shall continue the taper specificd
In ANS! B2.1 so that the pitch diameter ot the thread
at the pipe end is less than specified In ANSI B2.1.
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DIMENSIONES BASICAS

DE LA ROSCA CONICA AMERICANA PARA TUBERIAS
BASIC DIMENSIONS, AMERICAN STANDARD TAPER PIPE THREAD

=EE 2
ANSI 82.1 . ~ s
pitch diam. Handtight cungagement
Qutside diam. Threads Pitch of at beginning of Acoplamiento con apriete manual Vanish
Nominal of pipo per thrcad c)_(tcrnal th.read threads
pfpe @ exterior de Inch. Paso de Diam. primitivo Length Diamecter Roscas
S'éa fa luberia Hilos 'U’l:,”“ l"‘ c?uucnzo (.’c Longitud * Didmetro A Imperfectas
por A rosca cexlerior u €1 Y,
nomlinal pulyada EO
Inches aun. n- Inches |, nun Inches nun, Inches mne, inches mm, Inches num.
+/8 0.405 10.3 27 I Voo | v.adol .‘_H-'JG.'IS 9.2332  0.1G15 4.1021 0.3736 9.4094 0.1285 3.2639 i
1/4 0.540 13.7 10 00556 1412 0A774 [ 12,1257 0.2278 5.78G1 0.491G 12,4074 0.1928 48971 ‘a
3/8 0.G67S 171 10 0.0556 tare? 06120 15.5451 0.240 G.09GU 0.6270 15.9261 0.1928 4.8971
1/2 0.840 213 14 0.0714 18143 0.7584 19,2641 0.320 0.1200 0.7784 19,7721 0.2478 G.ZTWh
3/4 1.050 26,7 14 0.0714 1.0143 09677 24,5791 0.339 8.6106 0.9839 25,1173 0.2478 6.29411 v
1.315 334 111/2 0.0870 2.208u 12136 30,8262 0.400 10.1600 1.2386 31,4612 0.3017 7.6632' H i
1/4 1.660 42,2 111/2 0.0870 2.2008 1.5571  39.5511 0.420 10.6G30 1.5834 40,2179 03017 7.6632 670
1/2 1.900 48,3 111/2 0.0870 2.20868 1.79G1 45,6207 0.420 10.6680 1.8223 46,2874 0.3017 7.66323 1020
2 2.375 60.3 111/2 0.0870  2.2048 22690 57.6331 0.436 11.0744 22963 58.3253 03017 7,5632:1' 1035
21/2 2.875 73.0 8 0.1250 3.1750 2.7195 69.07G! 0.582 17,3228 2.7622 70.1589 0.4337 | 11,0160 155
3 3.500 80.9 8 0.1250  3.1750 3.340G 84,8517 0.7G66 19,4564 3.3885 86.0G79 0.4337 |1 I.O'G(’ I Ng
31/2 4.000 101.6 8 0.1250 3.1750 3.8375 97.4725 0.821 20.8534 J.8888 98.77s8 0.4337 | 11.016¢ RA
4 4.500 1143 8 0.1250 3.1750 4.3344 110,0932 0.844 21,4376 4.3871 111.,4328 0.4337 [ 11,016 1955
s 5.563 1413 8 0.1250  3.1750 53907 1369245 0.937 237990  5.4493 1304120  0.4337 | 11,016, "7
) 6 6625 , 1603 , 8 , 0.1250 .3.1750 G.44G1 163,7307  0.950 24,3332  6.5060 1GS.2516 0.4337 | 11.01G) -
[ 8 [ 8.625 ’ 219.1 ' 8 0.1250  3.1750 8.4336 214.2132 1.063 27.0002 8.5000 215,9008 0.4337 | 11,016 Py
10 10.750 273.0 8 0.1250 3.1750 10.5453 2G7.8509 1.210 30.7340 10.6209 26G9.7719 0.4337 | 11.01G]
2 , 12730 3238 8 _ 01250  3.1750 12.5320 3183334  1.3G0  34.5440 12.6178 3204924  0.4337 | 11.0!G,
14 0.0 14.000 355.6 8 0.1250 3.1750 13.7750 349.8850 1.562 39,6740 13.8726 '352,3645 ' 0.4337 11,016
16 0O.D. 16.000 406.4 8 0.1250  3.1750 15.762S 400,3G7sS 1.812 46,0248 15.8758 4032440 0.4337 11.01€
"-’8 0.0. 18.000 457.2 8 0.1250 J.1750 17.7500 450,8500 2.000 50,0000 17.8750 454,0250 0.4337 11,01€
20 O.D. 20.000 508.0 8 0.1250 3.1750 19.7375 S01,3325 2.125 5$3,9750 19.8703 504,7059 0.4337 11.01€, ™
24 O0.D. 24,000 609.6 0.1250  3.1750 23.7125 602,297S 2375  G0,3250 23.8609 606.0679  0.4337 H.Olf- .

Todas las dimensiones corresponden a los standurds
americanos ANSI B2.1 y API standard GA.
Los standards americanos ANSI 82,1 y AP! standard GA
son idénticos.
También es la longltud correspondiente al calibre hem
bra de roscas y la longitud del calibre macho desde
el extremo de menor didmetro hasta la cntalladura
de callbraclén.

A Tamblén el didmetro primitivo en .la entalladura de
calibraclén (Plano da apricte a mano).

b

All the dimenslons correspond tothe American Standas hig
ANSI B2.1 and APl standard 6A. . B
The American standard ANSI B2.1 and APl &tandardt “&
are |dentical. w
Also length of thin ting gage and-iength from g3t >
notch to small end of plug gage. U

A Also pitch dlameter at gagling notch (hand-tight P'U_«J sy,



5E TO ENTER UNTIL NOTCH
IWITH FIRST THREAD.
) TOLERANCE IS = ONE TURN

L CALIBRE MACHO HASTA QUL LA
(URA ESTE EMPAREJADA CON EL PAIMCR

ANCIA STANDARD ES = UNA VUELTA

PLUG GAGE
CALIBRE MACIHO

RING GAGE
CALIBNE HEMBNA

GAGE TO GO ON FLUSIt BY HAND.
STANDARD TOLERANCE IS + ONE TURN

EL CALIBAC DEBC APRETANSE A MANO

LA TOLLRANCIA STANOARND ES

. UNA VUELTA

. Wrench makec-up length for
‘ective exlernal thread Internal thread Nominal perfect external threads .
sca exterior efectiva Longitud de rosca Interior. para ee::r:‘aalllcla?é:d Nowminal roscado exterior perfecto N%rp‘;gal
acopiamlento con apricte mecdmeo Longitud total slze
jth Diamcter _Lcnglh Diameter degiascolicXteniog Length = Diamelcr ® @
ud ¢ Oiametro Longitud Oidmetro L Longitud Oidmetro nomina!
€2 L3 €3 LS ES
mm. Inches mm. inches mm. inches nun, Inches mm. lnches i Inches | ~mmn. B
6.703¢ | 0.3800 | 9.6520 | o0.t111 | 2.86219 | 03566 | 9.05AG | 0.3924 | 99A70 | 0.1898 | 4A207 | 03754 [ 95344 1/8
10.2057 | 0.5025 | 12.7635 | 0.1G67 | 4.2342 | 04670 [ t1.a6t0 | 05946 | 151026 | 0.290% | 7.383a | 04956 | 12.5872 1/4
10.3581 0G37S | 16.1925 0.1667 42142 0 GOIG | 15,2006 06006 | 15,2552 0.29G7 7.53n2 06306 | 16.0162 3/8
07918 | 20.1115 | 02143 | 5.4432 | 0.7450 | 189240 | 07015 | 190501 | 0.3909 | 99209 | 0.7829 | 19.8046 172
13.8608 | 10018 | 25.4455 | 02143 | S.4132 | 09543 | 24.2390 | 0.7935 | 20.1549 | 0.4029 | 102337 | 09929 | 25.210G /1
173331 | 12563 | 31.9100 | 02609 | 6.6269 | 1.1973 | 3J0.4122 | 09845 | 250063 | 05089 | 12924 | 1.2451 | 31,6339 (I
199527 | 1.6013 | 406730 | 02609 | 6.6269 | 1.5408 | 39.1371 | 1.0085 |25.G61s9 | 05329 | 13.5357 | 1.5004 | 40.3960 /4
18,3769 | 1.8413 | 46.7690 | 02609 | 6.6269 | 1.7798 | 45.2064 | 1.0252 |2G.040t | 0.549G | 13.9590 | 18304 | 46.4929 12
19.2151 | 2.3163 | s8.8340 | 0.2609 | 6.6269 | 2.2527 | 57.2191 | 1.0562 |26.6763 | 0.502G | 14.7900 | 2.3054 | 58.5579 2
28.8925 | 2.7906 | 70.8817 | 02500 | 6.3500 | 2.7039 | 686.6793 | 15712 |39.9005 | 0.8875 |22.5425 | 2.7750 | 70.4050 2172
30.4800 | 3.41SG | 86,7567 | 02900 | 6.3500 | 3.3250 | 84.4550 | 1.6337 |41.4960 | 0.9500 |24.13C0 | 3.4000 | 8G.3G60O 3
317500 | 3.91S6 | 99.4567 | 0.2500 | 63500 | 38219 | 97,0758 | 1.6837 |42.7660 | '0000 |25.4000 | 3.9000 | 99.0600 312
W 330200 | 44156 1121567 | 02500 | 63500 | 23100 1006063 | 1.7237 |44.0360 | 1.0500 |26.67C0 | 44000 |111.7G00 '
W 357200 | s.4786 [139.1569 02500 | 6500 | $.375t [136.5270 | 1.8400 |47.7360 | 1.1563 |29.37C0 | 5.4G30 |138.7602 2
o8 |38.417S 6.5406 166,137 | 0.2500 | 6.3500 | 6.4305 [163.3330 | 19462 |49.4335 | 1.2625 [32.0675 | 65250 [165.7350 6
+'43.4975 | 8.5406 |216.9317 | 0.2500 | 6.3500 | 8.4100 [213.8164 | 2.1462 |S4.5135 | 1.4625 |37.1475 | 8.5250 P16.5350 8
48.8950 | 10.66G5G |270.90G67 0.2500 6.3500 |10.5297 [267,4541 2.35087 |S9.9110 1.6750 [42.5450 |10.6500 {270.5100 10
53.9750 | 12.6656 {321 7067 0.2500 6.3500 !12.5172 |31 793GG 255 07 Gl't‘JOlO 1.6750 | A47.6250 |12.6G500 [321.3100 12
S7.1500 | 13.915G 3534567 | 0.2500 | 63500 |13.7504 |349.4603 | 2.6837 60.1660 | 2.0000 |Sso.zoco |13 9030 [353.0600 14 0D
62.2300 | 15.9156 |404.2567 | 0.2%00 | 6.3500 |15.7469 [399.9708 | 2.0837 [73.2460 | 222000 |55.0000 |15.9000 1103.0600 | 16 OD
F 673100 | 179156 }155.0567 02500 6.3500 17.7344 11504533 3.0037 178.3260 2.4000 |60.96Ga0 [17.9000 154 660 s 0On
729900 | 199156 505 0507 SBe0h T3500 | 107219 [500.9350 32037 |03.4060 2.6000 | GG.04AU0 |19 9000 1505.4600 20 OD
U2.5500 | 23.9156 07,4567 0.250 6.3500 |23.61G9 i 019000 36037 |93.5GGO J.0000 |76.2000 |21 9000 [07.0600 21 ON. |

la longitud del calibre macha.
tud Ls desde el extremo del tubo determina
mds alld del cual la forma de la rosca c¢s
'3 en [a cresta, Los dos hilos siguientes son
k3 en la raiz. En este plano el cono formado
-restas de la rosca cortd el cilindro que forma
icte exterior de la tuberia, LS = L2 — 2P.

¢ Also length of plug gage.
8 The length LS from the end of the pipe dctermines the

‘plane beyond which the thread form is Imperfect at
the crest. The next two threads are perfect at the root.
At this plane the cone formed by the threcad crests
Intersccts the cylinder lorming the cxternal surface
of the pipe. L5 .- L2 — 2P,
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Nominal

pipe Sit;tr:\: IISPTSOR OE PARED EN Afnd.
sizoe

(%) @ Seh Sch. |Sch. Sech.  Sch.

nominal exte. 98 ns 10 29 30

1/2 2134 Lags 210

3/4 26.67 164 211

1 3340 _ _x__:_.'.:_J. 277 o
1-1/4 4216 16 | 277

1 1/2 48.26 165 | 2.77

2 60.32 |.(_35 277

2 1/2 73.02 211 | 305 '

3 8000 2.1 | 305

J 1/2 101.60 211 305

K 11430 211 | 3.05 T

S 14130 277 1.40

G 168.27 277 | 3.0

8 219.07 2?2 7'/- 176 T ?_ 7.04
10 27305 a0 4 g4 G3% 700
12 323.85 3.9% 157 635 8.38
14 355.60 395 1—7T -G..‘IS _7:'— 952
16 40640 417 | 478 635 792 952
18 45720 4 [47@8 G35 797 1113
20 sng.00 4 Tiﬁd F 957 12,70
22 s58.80 4 TA 5 54 6.35 952 1270
24 G03.60 5 ha 635 G6.35 957 1427
26 660.40 I 7.92 12,711-
20 711.20 792 12,70 15.00
30 76200 f3n 70T 792 270 1580
a2 012 00 ’ E_ ' ;;:i|1 —l.'; ng
a1 163 60 O 12V a0
a6 914 20 | VK LI IO B I 1

Schedules <of

mcenores.

STD Sch. Sch. XS Sch. Seh.  Sch. Sch. Sch
% Y XXS
40 S 40 60 00S° | nn 00 120 140 160
2.717 3.73 478 | 747
2R7 391 5.56 Tae
3.36 455 635 Yoy
A Sl N A
3.5(.3._ B 4.85 G35 970
3.68 s.on 714 10.16
3.01 5.54 8.74 1107
516 7.01 952 1402
5.49 7.62 1.3 1524
5.74 0.08
6.02 0.56 1113 13.40 1712
655 9.52 12.70 1500 1905
7.11 10.97 14.27 18.26 2195
8.18 10 31 12.70 1500 1026 2062 2301 2222
927 1270 1270 1500 1826 2144 2540 2050 2540
952 1031 1427 1270 1747 2144 25.40 2858 3332 2540
9.52 1500 12.70 19.05 2382 27.79 31.75 3571
952 1270 1666 1270 21.44  26.09 3096 3652 4049
952 1427 19.05 12.70 2382 293G 3402 3967 4524
952 1500 2062 1270 26,19 3254 30810 4445 S001
.52 2222 1270 2857 3492 4128 47.62 53.99
952 1748 2461 1270 3096 28.09 46.02 5237 59.54 .
9.52 12.70 E
ns2 12.70
152 12.70 .
u_r,;:,— 17 a1 12.70 - T !
9452 17.4n 12.70 4
Y4 1905 12.70

ANSI B. 36. 10-1970, ANSI B. 36. 19-R

WALL THICKNESS IN MM.

* 40S and B80S schedules only for

12" sizes and
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CARACTERISTICAS FISICO-QUIMICAS DE LOS MATERIALES

MATERIAL SPECIFICATIONS

FUNDIDOS . ANALISIS QUIMICO PARA FUNDIDOS ASTM (%) PROMEDADES MECAMICAS
CASTINGS CHEMICAL ANALYSIS FOR ASTM CASTINGS (%) MECHANICAL NEOUIKEMENTS
i - ] Cargar de tura | Lunie elastizo €long. o
ASTM Spacil. [ C Maa|Ma Aax [P, Max.|S. Max. [SI Max. H Cr. Mo Cu. \Z w, Cb. Tensllo Strength Yield Polnt Ares
{own) (min)

Espoc. ASIAL : ‘ P81 | Ko rmuni| P | kg mar| i}
A216-wC0 030 100 vus | 0035 | 060 [0S0mas. | 040max. | 025 mix.|A50 max | 003 mix.| — = 7o von 192 | 16000 24 2 33
A216-WCC * 028 120 uo4 | 0045 | 060 [0SOmix. | 030max. | 025 max | 050 mix. | 003 max.| — = 70000 92 0 000 NA 2 35
A217-WC1 A 025 | 050080 004 | 0045 | 060 |9S0Omsx | 03Smsx. | 015/065]050 max — 010|  — us oo 97 | 5000 8 1 s
A217WCE @ 020 | 050/080| 0.04 0.045 0.60 0.70/1 10 050/0 80 0.45/065 | 050 max. — 0.10 —_ 70000 49.2 40.000 2 20 35
A217.WCS @ 020 [040/070| 004 | 0045 | 0-7 | 960/100 | 050/050 | 090/120| 050 max - oy =3 70 000 492 40 000 2. 20 35
A217-WC6 ) 020 | 050,000 0va | 0045 | 060 | 050max 100/1.50 | 045/065]050 mas = 010 = 70 000 92 | 106000 ) 20 kD)
A217.WCI0 018 | 040/070| 004 | 0045 | 060 |O0SOmax. | 200:275 | 090/120| 050 max. - 0.10 = 70 boo 49.2 | doooo 231 20 3
A217.CSO 020 | 0.40/070| 004 | 0045 | 075 |0S50max. | 400/650 | 045/065|050 max. - 010 - 90000 63 60 000 2 18 33
A217.C12C 020 [035/065) o004 | 001 100 | 050mix 80071000 [ 090/120]|050 max = 0.10 - 50 000 513 | ¢vooo a2 18 3
A351-CF) 0w 140 001 | vo4 200 | #00/1200 | 1700/21 00 — — — - = 70000 192 30000 20t 15 -
AJSI.CF8 008 1.50 004 004 200 3.00/1210u | 1800/21CO — — - — —_ 0 (:UU. a2 ‘N 0oo 00 35 =
A3S1-CFIIA 00) 150 004 004 150 | 90071300 1700/21C0 | 200/300 - - - = 0000 | 392 30 000 20 =
A3S1-CFOM 003 150 004 | 004 150 | 20071200 1800/2100 | 200/300 = - — = 70 000 92 | 20000 2 30 =
A1s1-CF8C 008 150 004 004 2 00 300712 00 1800/21 00 —_ — — — 8 xC/100 max.| 1000 192 30 U(IO' T 0 o
AJs1.CH20 02 150 004 004 200 120071500 | 22 00/26 03 _ — . — f = 70 009 492 20 400 PR 20 —

| _s3521CB 033 106 004 | no1s | ovso — - — .. . o e . 05 QU 167 | 29 0u Tid 2 35
A152:LCt 025 | 0.50-0t0| 004 004$ 040 - = 04S 069 — - . - (% 0nn A W L 24 35
AJ921C2 ‘02 [ osvnne| vog | “uoas ntn | 200/300 == - . . i - Tt " vt 2 35
A0 V15 [ 000H0| n0s | 0045 04l z00°400 - - a __-T - . - m;.; :;;,-.1 rae KE] 1

* L0 suma de sunlenidus en te o, ML Cu oy Vo dih
atr du un 1 e maamo
A L3 suma do contemdos ¢n M. Cr. Cu ;W dehic ses

The amount of conicnty s Ni. Cr. to Cu and V must

Je un 1 Y% maamo ' Le ¥ *v masimum :

® L3f suina de conteniios en Cu y W debe s ae un 3 lnh:' amm.n.\:'t'\‘lu:‘l ctntents 1 Ni. Co. Za snd W must be
460 *¢ inaamo .

A o, o .60 ¢
Ly sumi de contemdos en Mi. Cu v M debe s e The amount ol contanis in Cu ana w musl be 0.60 °.

. Mmacmam,






T VELA

VALVULA DE COMPUERTA CLASE ANSI 150

CUNA SOLIDA FLEXIBLt:
Pieza Materiales
- CUERPO ACERO ASTM A-216 ‘WCB
VASTAGO ACESO INOXIDABLE AISI 410
CUNA ACERO INOXIDABLE AISI 416
ASIENTOS REVESTIDOS EN STELUTE

EMPAQUETADURA

NON - ASBESTOS

JUNTA __| FIERRC MALEABLE A-197 CORRUGACQO
EXTREMOS BRIDAS SEGUM AISI 8 16.10 CLASE 150 R.F
VOLANTE ACERO ASTM A-216 WC8B

, CERTIFICACION API, ASTMy MTR
MADE IN CANADA

ACEROS ALEADOS ASTM A - 217 WC3. WC3, WCT7y
ACEROS INOXIDABLES ASTM A-351 CF8My CF 8-

DISPONIBLES.

DIMENSIONES |
plg Didmego } :
clrcuio Didm. ’ Largo |Perora- ‘i

mm D b porl. Port. | L Buttweld | ciones kg !

il |

2 152.4| 157 1207 19,1E 177.8| 2159l 4 | 227
| 22 1 1778| 1751 139.7] 19.1] 190.5] 2412 a4 | 2501
[ 3 190.5| 19.1] 152.4] 1917 203.2] 2063] 4 | 38.1
i 4 228.6] 23.9] 1905| 19.1! 2086| 30481 8 | s8.1
e 279.4| 25.4] 241.3| 224 266.7| 4032l 8 | 93.0
| 8 | 342.9] 28.al 208.5] 224 2021t a19.1] 8 [1606
i 10 | 4064 30.2 | 361.9 ", 254 3302! 45721 12 |244.9!
12| 482.6| 3181 43181 25.: 3556| 501.6i 12 |347.9°
I 533.4] 1351 47631 284 281.0h1760.21 12 [517.1:

| 16 | 596.9] 36.6] 5398, 284 106.4{1990.1; 16 |598.7]

i

Y UGO-¥VASTAGO EXTERIOR, BONETE- APERNADG—




@ VELAN

- VALVULA DE GLOBO CLASE ANSI 150

TIPO YUGO Y VASTAGO EXTERIOR, BONETE APERNADO

i CERTIFICACION API. ASTNMy MTR
MADE IN CANADA

Pieza Materiales

CUERPO ACERO ASTM A-216 WCB

VASTAGO ACERO INOXIDABLE AISI 410

TAPGN ACERO INOXIDABLE A 182 F %

ASIENTO REVESTIOO EN STELLITE ;

EMPAQUETADURA| NON - ASBESTOS i

JUNTA FIERRO MALEABLE A-197 CORRUGADO t

VOLANTE l ACERO AL CARBONO A-47 :

EXTREMOS BRIDAS SEGUN ANSI 8 16 10 CLASE 150 RF 5
|

OISPONIBLES

ACEROS ALEADOS ASTM A-217 WCS, WCB. WC7 v
ACEROS INOXIDABLES ASTM A-351 CF8My CF 8

DIMENSIONES
plg Ddmetao
cfrculo Didm. Largo |Perfora-
mm 0] b peo. Ped. L Buawed | cones kg
2 165.1 254 | 1270/ 19.1 | 292.1| 5245 8 48.5
3 209.6] 31.8| 168,1| 22.4 | 355.6| 640.1 8 79.4
4 2731 381 | 215.9| 254 | 431.8| 7950 8 [139.7
6 355.6 47.8 | 292.1 28.4 | 558.8]|1079.5 12 |335.7
La 419,1| 556 | 349.3| 31,8 | 660,4]11290.3 12 |549.8




VALVULA DE RETENCION CLASE ANSI 150
"""" TIPOSWING CHECK PARAUSO HORIZONTAL Y VERTICA ™

<4

Pieza Materiales

CUERPO ACERO ASTM A-216 WCB

CHAPALETA ACERO INOXIDABLE AISI 410 I
S PASADOR ACERO INOXIDABLE AISI 416 I

ASIENTO REVESTICC EN STELLITE | !

JUNTA FIERRO MALEABLE A-197 CORRUGACQ

EXTREMOS BRIDAS SEGUN ANSI B 16.10 CLASE 150 R.F.
CERTIFICACION API. ASTM y MTR ]
MAOE IN CANADA N i

ACEROS ALEADOS ASTM A - 217 WC5, WC6, WCT7 y
ACCEROS INOXIDABLES ASTM A-351 CF8My CF 8 N
DISPONIBLES.

DIMENSIONES
Plg Oidmatro ‘
clrculo Oidm. Loargo | Perdom-

asie) 0 b per Pert L | Buoweld | canos Kg
2 165,1| 22.4| 127.0| 19.1] 215.9| 469.9] 8 | 29.9
22 | 190.5| 25.4| 149.4| 22.4| 2413]| s0s.5 8 | 39.0
3 209.6| 28.4| 168.1| 22.4| 282.4| 575.3 8 | 55.3
4 254,0| 31.8| 200.2| 22.4| 304.8| 7049| - 8 | 916
6 3175| 36.6| 269.7| 22.4| 403.3] 919.5| 12 |156.0
8 3810 41.1| 330.2| 25.4| 419.1[1149.4] 12 |267.6
10 | 4445| 478 | 387.4| 28.4| 457.2|1379.2] 16 [438.2
12 520,7| s50.8 | 450,9| 31.,8| 501,7(1610.4 16 |587.4




~ VALVULA DE COMRPUERTA CLASE-ANSI300-

YUGO. Y VASTAGO EXTERIOR, BONETE APERNADO,
CUNA SOLIDA FLEXIBLE

Pieza Materiales
CUERPO ACEF:'(__-I {ri A-216 WCB
VASTAGO ACERO INOXIOABLE AISt 410
CUNA ACERO INOXIDABLE AISI 416
ASIENTOS REVESTIOOS EN STELUTE
EMPAQUETADURA| NON - ASSESTOS
JUNTA FIERRO MALEABLE A-197 CORRUGACO
EXTREMOS BRIDAS SEGUN AIS! 8 16.10 CLASE 150 R.F
VOLANTE ACERO ASTM A-216 WC8B

CERTIFICACION APIL ASTM y MTR
MADE IN CANADA

ACERQOS ALEADOS ASTM A - 217 WC5, WC6, WCT vy
ACERQOS INOXIDABLES ASTM A-351 CF8My CF 8

DISPONIBLES.
e th |
DIMENSIONES
pig Dismato i
circubo Oiam | Largo |Perora-
 mm 0 b port. Podt | L Buttanld | cionas kg
i -
2 165.1] 22.4| 127.0| 191 \ 215.9| 4699 8 | 29.9
2 1 190.5| 25.4| 149.4| 224 241.3| s0s.5] 8 | 39.0
3 209.6| 28.4| 168.1| 224! 282.4| 5753] 8 | 55.3
4 254.0| 31.8| 2002| 22.41| 30a.8| 7049 8 | 916
6 3175 366 269.7] 22.4| 403.3| 919.5] 12 [156.0
8 3810 41.1] 330.2| 2541 419.1]1149.4] 12 |267.6
10 | 4445| a7.8| 387.4| 28.4) 457.2[1379.2] 16 [438.2
12 5207 sos| 4s0og| 3181 so1.7]1610.4] 16 [587.4




VALVULA DE GLOBO CLASE ANSI 300

— — —YUGO Y-VASTAGO EXTERIOR, BONETE APER NADO

Pieza Materiales
CUERPO ACERO ASTM A-216 WCB
VASTAGO ACERO INOXIDABLE AISI 410
TAPCIN ACERO INOXIDABLE A 182 F6
ASIENTO REVESTICOS EN STELUTE
EMPAQUETADURA| NON - ASEESTOS
JUNTA" FIERRO MALEABLE A-197 CORRUGADO
VOLANTE ACERO AL CARBONO A7
EXTREMOS ERIDAS SEGUN AISI B 16.10 CLASE 150 R.F.

CERTIFICACION API ASTM y MTR
MADE IN CANADA

ACERQOS ALEADOS ASTM A - 217 WCS, WC8, WCT7 v
ACEROS INOXIDABLES ASTM A-351 CF8My CF 8

DISPOMNIZLES.
DIMENSIONES
| plg Oidmaco Ii
‘ circuto Oidm Largo | Perfora-
mm D b pori. Port. L Buttwald | ciones kg
22,4 1270 191 91,9| 444 5| 4204 8 31.8

28.4| 168.1| 22.4] 1270/ s105| 4699] 8 | s6.2
31.8] 200.2| 2241572 ] 629.9] ss04] 8 | 8as
| 66| 269.7| 22.4|2159] 7506| 6845 12 |163.3

(o) B> (SN N




—

VALVULA DE RETENCION CLASE ANSI 300
TIPO SWING CHECK PARA USO HORIZONTAL Y VERTICAL

Pieza —| Materiales
CUERPO | 3ERO ASTM A-216 WCB
CHAPALETA | 3CERO INOXIDABLE AISI 410
PASADOR ACERO INOXIDABLE AIS! 416
ASIENTO REVESTIODO EN STELLITE
JUNTA FIERRO MALEABLE A-197 CCRRUGACQO
EXTREMOS BRIDAS SEGUN ANSI B 16.10 CLASE 150 AF.
CERTIFICACION API, ASTM y MTR
MADE IN CANADA

f\CEROS ALEADOS ASTM A - 217 WC5, WC8E, WC7 y

ACEROS INOXIDABLES ASTM A-351 CF 8My CF 8

DISPONIBLES.
i
OIMENSIONES |
Plg Oidmeto | ; X :
clrculo Ciam | Largo |Pertora- :
mm 0 b port 1 Per L | Buttweld | cionos kg |

165.1 22.4’ 127.0[ 19.1

2
3 209.6] 284 168.1] 224 | 317.5| 19051 8 43.5 |
w 254.0] 31.8] 20021 224 3556/ 22231 8 | 62.1]
6
8
1

o
266.7‘ 157.55 8 \ 24.0!

!

|

317.5] 366 269.7| 22.4 | 444.5] 28961 12 11216
| ; !
533.41 33531 12 1211.8]

T | i
62231 37471 16 |308.4 |

1 381.0| 411} 330.2] 25.4
0 | 4a4a5s]| 478 387.4] 284!

i
1
I
|
|
i
|




Accesorios P:»\
—a
Codo 902 ( radio largo)
- == —_— -
. DIAMETRO | DIAMETRO SXTERIOR | CENTROAEXTREMO | SSPESOR
- NOMINAL A BISEL A STANCARD | SCH 0
] B 2 0.84 21.30 1.50 38.10 2.77 | 3.73
[—' ” 1.05 26.70 112 2850 | 287 | 391 |
/ - 1 1.32 33.40 1.50 38.10 338" | 4.55
4| | 10 1.66 42. 20 1.88 47.60 3.56 | 4.85 ||
A
L—a | G 1.90 48. 30 2.25 5710 | 368 | 508
2 2.38 60.30 3.00 76.20 | 3.91 | 5.54
. g 2.88 73.00 3.75 9520 | 516|701,
3 3.50 88.90 450 | 114.30 5.49 | 7.62
4 | 4s0 | 11430 6.00 | 15240 | 6,02 |8.56]
1 i 1
5.56 141.30 7.50 190.50 6.55 | 9.53 |
ASTM A-234 WPB —— | | | | |
SIN COSTURA, 6
SCHEDULES | 8 L
. STAN DARD ¥ 80, o | 1075 27300 | 1500 | 38100 927 1270
EXTREMQS ] ' ! _ : T
TR 12 | 1275 {32390 | 1800 | 45720 | 9553 |12.70,
Codo 45° ( radio largo!
DIAVETRO | DIAMETRO EXTERIOR | CENTROAEXTREMO | S275SOR,
NOMINAL A BISEL h [STAnOARO] SCHEY -
|
N N 0.84 | 21.30 0.62 15.88 2.77 1 379 |{\
. 2 105 | 26.70 0.44 11.00 2.87 | 39/
1 132 | 33.40 088 | 2220 | 338 45 ||‘\
1 e 166 | 4220 1.00 2540 | 356 | 4t
pue 190 | 4830 1.12 28.60 368 | 5. J|\
— 2 238 | 60.30 138 | 3490 | 391 54
2 2.88 73.00 1.75 | 4a.40 5.16 jjq‘
3 3s0 | es.90 2.00 50.80 5.49 | 7.
. gL
a 450 | 114.30 2.50 63.50 6.02 | 8.
5.56 141.30 3.12 79.40 6.55 | 9.
ASTM A-234 WPB 2 L1a15 |- =
SIN COSTURA 6 6.62 | 16830 3.75 | 9520 7.11 110,
SCHEDULES 8 862 | 21910 | soo | 12700 j sisli2
STAN DARD Y 80, 10 10.75 | 273.00 625 | 15870 1 9.27 (12!
EXTREMOS : = = o]
. 750 | 19050 | 9.531 lzi
BISELADOS | 12 1250 | 323.90 750 | 19 ! !

—_—
- 3



Accesorios ]@

Codo 9U® ( radio corto )

DIAMETRO | DIAMETRO EXTERIOR CENTRQ A EXTREMO ESPESOR |
' | NoMINAL A BISEL ‘ i DEFARED |
STAHQARO SCH §0/xs
—— 0 2 2,77 | 3.73
. ) x| [ 2.87 | 3.91
- 1 1.32 3340 | 25 40 338 | 4555
- —A | ‘ 10 1.66 42.20 1 31.70 3,56 | 4,85
- 1 1.90 48.30 {2 38.10 3.68 | 5.08
2 | 238 60.30 2 50.80 3,91 | 554
22 | 288 | 73.00 2 63.50 516 | 7.01
3 | 350 | 8890 3 | 7620 | s.49 | 7.62
4 | 450 | 11430 4 | 101.60 6.02 | 8.56
. 5 556 | 141.30 5 | 12700 | 655 | 9.53
SIN COSTURA. 6 662 | 168.30 6 | 15240 | 7.11 |1097
SCHEDULES , 8 8 62 21910, 8 203.20 8.18 {12.70 |
STAN DARD Y 80, 10 | 1075 127300 | 10 | 25400 9.27 12,70
DS 12 1275 132390 |. 10 | 30480 | 953 [12.70 |
BISELADOS 3 : i '
Casauete
DIAMETRO i DIAMETRQ EXTERIOR | CENTROAEXTREMO | ESPESOA |
. NOMINAL ‘ A BISEL T STANCARD| SCIH VXS
ET_C_;"—I-'\,\ w | osa 2130 100 | 2540 - 373
1 — 3 s | q10s | 2670 100 | 2540 287 | 3.1
D _"'T‘f“‘ : | 132 | 33.40 1.50 | 38.10 3.38 | 455
' pe | 168 | 42.20 150 | 38.10 356 | 4.85
v | 190 | 48.30 150 | 3810 368 | s5.08
2 ! 238 | 6030 1.50 28.10 3.91 | 554
v | 288 1 73.00 1.50 38.10 516 | 7.0
3 | 3s0 | 8890 200 | s0.80 549 | 7.62
” 4 | aso | 114.30 250 | 63.50 6.02 | 8.56
s | sse | 1a1.30 3.00 79.20 655 | 9.53 |
ASETLAC-(ZJ:;S?I'L\I‘:;? 5 | 662 ! 168.30 3.50 88.90 7.11 | 10,97 |
SCHEDULES 8 | 862 1219.10 4.00 101.60 8.18 | 12.70 |
STAN DARD Y 80, 0 | 1075 I 27300 500 | 127.00 9.27 | 12.70
EXTREMOS > i 1250 | 323.90 6 00 l' 152.40 9.53 | 12.70 |
BISELADQOS i ;




Accesorlios ]@

REDUCCIONES_CONCENTRICAS.Y EXCENTRICAS,—

i ~
5 WETRO | ) ., lextRemoa | espeson
T tr ! ?\JS:/:IENQF L DIAMETRO EXTERIOR A BISEL j EXTREMO DE PARED
. ! ' : ZXT. GRANDE l EXT. CHICO i H STANCARD , SCH 805
1 .
! g ros | 0.84 | 1so | 287 | 391
! | DE R 1.05 0.68 i 150 287 | 3.01
Y 1 | 1.32 1.05 | 2.00 3.38 | 4.55 «
1x7% i 1.32 0.84 i 2.00 3.38 4,55
11 i 1.66 1.32 | 2.00 3.56 4,85
Piax¥e 1.66 1.05 i 2.00 3.56 485
1 1.65 0.84 | 2.00 3.56 |- 4.85
131 1.90 1.66 | 2.50 3.68 5.08
1'7x1 i 1.90 1.32 ' 2.50 3.68 | S5.08
1123 1.90 1.05 i 2.50 3.68 | 5.08
1x? 1.90 | 0.34 2.50 3.68 5.08
2x1'7? : 2.38 i 1.90 3.00 3.91 5.54
2x1 2.38 1.66 3.00 3.91 | 5.54
2x1 ; 2.38 | 1.32 3.00 3.91 | 554
2x3* ! 2.38 | 1.05 3.00 391 | 554
217 | 2.88 | 2.38 3.50 516 | 7.01
3T - 190 B 5.1 71
 S— 27N 2.3 1 GG 3320 546, 7.01
O! 21 2.88 1.32 3.50 5.i6 . 7.01
3x2'7 3.50 2.e8 "3.50 T [T545 7.62
3x2 3.50 2.38 3.50 5.49 7.62
317 3.30 1.90 3.50 5.49 7.62
3x1 " 350 1.66 3.50 5.49 7.62
Ix1 1sa 1.32 3.50 5.49 7.62_
4x3 ¢ 50 3.30 400 . 602 . 856_
i ax2' " 450 289 4.00 6.02  8.56
| ax2 B 2.28 4 00 6.C2 8.56 '
| ax1'? 150 1.90 ¢.00 6.02 8.56
' 5x4 5.36 450 5.00 6.55 9.53
| Sx3' 5.56 4.00 5.00 6.55 _9.53_
5x3 5.56 3.50 5.00 6.55 9.53
i 5x2'? 5.56
Sx2 5.56
6xs | 6.62
Gxd 6.62
[ 3.62 [ 5.56 ! 6.00 g.18 |[12.70
; 9.62 i 450 | 6.00 8.18 | 1272
- 3.62 I 4.00 l 6.00 8.18 1270 _
T W I 8.62 7.00 927 1270

ASTM A-234 \WPB
SIN COSTURA,
SCHEDULES
STAND DARD Y 80,
EXTRENMOS
8ISELADQS



Accesorios |
) TE

\ DIAMETRO DIAMETRQ CENTRO A EXTREMO ESPESOR

| NOMINAL EXTERIOR | SIS IEARISD
A 8|SEL C M STANOARO SCH 8vXS

0.84 1.00 . 100 2.77 | 3.73

| 2 1.05 1.12 1.12 287 | 3.91
' 1 1.32 1.50 1.50 3,38 | 455"
| 2 1.66 1 88 1.88 356 | 485
2 1.90 2.25 2.25 3.68 | 5.08

2 2.38 2.50 2.50 3.91 | 5.54

Qw2 2.88 3.00 3.00 s.16 | 7.01

3 350 338 3.38. 5.49 | 7.62

4 4.50 4.12 412 | 6.02| 856

5 | 5.6 4.88 4.88 | 6.55| 9.53

ASTM A234 WPB -

SIN COSTURA. ™_. .6 | 662 5 62 | se2 | 711 | 1097

SCHEDULES 8 | 862 700 | 700 | 8181270

STAN DARD Y 80, 10 | 1075 8.50 | 85D 9.27 | 12.70

g&ﬁ%gg 12 ‘ 12.75 1000 | 1000 9.53 | 12.70




Accesorios ]

A

.¢ |

v

\z

Codo 902 ( radio larg

OIAMETRO | OIAMETAO EXTERIOR- | - CENTRO A-EXTREMO gg%ﬁ&' :

NOMINAL | A BISEL ~A sort 125 Tsc]

2 0.84 21.30 1.50 38.10 211 | 2

2 1.05 | 26.70 1.12 2850 | 211 |2

1 1.32 33.40 1.50 38.10 2.77 | 3l

12 1.66 42.20 1.88 47.60 2,77 | 3,

1 1.90 48.30 2.25 57.10 2,77 |3}

2 238 | 60.30 3.00 76.20 2.77 | 3

22 288 | 73.00 3.75 95.20 3,05 | 5!

8 3so | 8890 450 114.30 3.05 | 5

Ly 450 | 114.30 6.00 152.40 3.05 | 6

5 556 | 14130 | 750 . 190.50 3,40 | 6

ASTM A-403 — i oo |

TPO 316 | © 6.62 l 16830 | o00 | 2esc0 | 3.0 |7
SCHEDULES 8 8.62 21910 . 12.00 | 304.80 3.76 | @
égig 4%53- | . 10 1075 127300 | 1500 | 381.00 419 | 9
EMOS i - ; — _
R 1275 | 32390 | 1800 | 45720 | .457 |9
Codo 452 ( radio larg

DIAMETRO | DIAVIETRO EXTERIOR | CENTROAExTREMO | SSPEST

| NOMINAL A BISEL | 5 TS

v 0:84 ’ 21.30 0.62 1 15.88 2.11 2’

! 2 105 | 2670 | o044 | 11.00 211 | 2

| : 132 | 3340 | oss 22.20 2,77 | 3!

= 166 | 4220 | 1.00 25.40 2.77 3;

& 112 190 | 4830 | 112 2860 | 2.77| 3
2 238 | s030 | 1.3e 34.90 2.77] 3

2 2.88 73.00 1.75 44.40 3.05[ 5

i 3 3.50 88.90 | 2.00 50.80 | 3.05| 5

4 450 | 11430 | 250 63.50 305| 6

5 5.56 14130 | 302 79.40 340 | 6!

ASTH A-403 —— | ‘ - — e
TIPQ 3160 |5 662 |16830 | 375 1520 | 340 7
SCHEDULES i 8 862 | 21910 | 5.00 127.00 3.76 __E{
gUSY 40s, i o 1075 127300 | 625 1s8.70 | 4.19| 9
XTREMOS i~ : : ~—10s
; s l 5 4.57 !

siSELaDOs | 2 1250 132390 | 750 190.50 57| 9




Accesorios |
¢
0 DIAMETRO | piaVETRO EXTERIOR ABISEL g ino | SSPESOR ]
T | »1 NOMINAL =
--!—1— ; i EXT. GRANDE EXT. CHICO H SCH 108 ‘scmos
' sy 1.05 0.84 1.50 211 | 2.87
H iy ve 1.05 0.68 150 2.87 | 3.91
. 1x ¥ 1.32 1.05 [ 2.00 2.77 | 3.38
T1 : 1x'7 1.32 0.84 2.00 2.77 | 3.38
-J.;~_' | 1% 1.66 1.32 2.00 277 | 3.56
I« -] T 1.66 | 1.05 2.00 2.77 | 356
D1 1 Vg 12 1.66 0.84 2.00 2.77 3.56
121 1.90 | 1.66 2.50 277 368
1Rx1 1.90 | 1.32 2.50 277 368
113 1.90 | 1.05 250 | 277 368
112517 1.90 | 0.84 2.50 277  3.68
2x1'? | 2.38 | 1.50 3.00 277 | 3.93
2x1 2.28 \ 1.66 3.00 277 39!
2x 1 | 2.38 | 1.32 3.00 277 391 1
x> 2.38 1.05 [ 3.00 | 277 | 3.91 |
2'2x3 | 2.88 [ 238 | 350 | 3.05 516
EREYEN 120 - 3.05 516
i Wikt 2.88 | 1.56 i 3.50 3.05  5.16 !
2'?x1 | 2.88 | 1.32 f .3.50 | 3.05 | 5.16
' ax2 3.50 [ 2.88 [ 350 | 3.05  5.49
3x2 i 3.50 | 2.38 l 3.50 | 3.0 5.49
axir 1 2.50 | 1.90 | 350 | 3.05 5.49
I 3.50 | 1.66 ! 350 | 3.05 1 549 i
3x1 | 3.50 [ 1.32 [ 3.50 3.05 | 5.49
4x3 | 4.50 | 3.50 [ 4.00 3.05 | c02
w2 4.50 I 2.88 | 4.00 305 502
4x2 | 450 | 2.38 i 4.00 3.05. 6.02 |
ax 1" I 4.50 | 1.90 | 4.00 3.05 6.02 |
3xd | 5.56 | 450 | 5.00 3.40  6.53 |
5x3'7 | 5.56 | 4 .00 | 5.00 3.40 __6_3,5_§_ !
$x3 | 5.56 i 3.50 | 500 340 6.55
5x27 [ 5.56 | 2.88 | 5.00 3.40 6.55
Sx2 | 5.36 [ 2.28 | 5.00 3.40  6.55
6x5S | 6.62 | 5.56 | 5.50 3.40 | 7.1
Gxa | 6.52 | 450 I 550 3.40 | 701
6x3"1 | 662 | 4.00 | 5.50 3.40 7.11
6x3 i 662 | 3.50 1 sso 340 71
6x2'7 | 6562 | 2.88 | 5.50 | 3.40 7
8x6 | 8.62 | 6.62 | 6.00 3.76 8.18 !
8x5 | 8.62 ; 5.56 | 6.00 3.76 8.18 |
axa , 8.62 450 \ 6.00 3.76 8.18 |
8xa | 362 | 4.00 1 6.00 3.76 8.18 |
10x8 ! 10.75 | 8.62 | 7.00 4,19 9.27
10x6 | 10 75 ) 6.62 | 7.00 4.19 9.27 |
ASTM A-403 10x5S | 10.75 5.56 T 7.00 419 9.27
TIPQ 316L L Oxa | 10.75 4.50 | 7.00 419 927
SCHEDULES 12310 | 12.75 10.75 i 8.00 457 9.52
10s Y 40s, [ 12x8 I 12.75 8.62 i 8.00 4.57 7.52 |
EXTREMOS l 12x6 I 12,75 fE.UZ ! 8.00 a4.57 9.52
12x5 i 12.75 556 | 8.00 457 952

8ISELADOS |



Accesorios |%
S . o I S S ——— . T
DIAMETRO | DIAMETRO CENTRO A EXTREMO gg%‘i%%%
NOMINAL EXTERIOR ‘
) A BISEL C M sCH10S | scHe
v | o84 1.00 1.00 211 | 27
\ _' 2 1.05 1.12 1.12 211 | 2.8
\ 1 1.32 " 150 1.50 277 | 33
i 1ve 1.66 188 1.88. 277 | 35
- 1% 1.90 2.25 2.25 2.77 | 36
2 2.38 2.50 2.50 2.77 | 3g!
2w | 2.8 3.00 3.00 305 | 5.1
3 | 350 3.38 3.38 305 | 5¢
| 4 | 4s0 4.12 4.12 3.05 | 6.0
5 |  s.se 4.88 4.88 3.40 | 6f
ASTM A-403 —
TIPQ 6L 6 | 662 |  se2 5.62 3.40 | 7.
SCHEDULES | 8 . 8.62 I 7.00 | 7.00 3.76 | 8.
10s Y dos, 10 | 1075 |  8s0 8.50 419 [ 9.
ggg_%gg 12 } " 12,75 T _, 10.00 “4.57 | 9.
Casque!
DIAMETRO | GIAMETRO EXTERIOR | CENTROAExTREmO | ESRESO
NOMINAL | ABISEL _ — % =
T | 2 084 | 21.30 1.00 25.40 2,11 | 21
= TC_L__h i 105 | 26.70 1.00 2540 | 2.1 |24
| 0 I{ 1 | 132 | 3340 1.50 38.10 | 277 | 3
. E e 166 | 42.20 1.50 38.10 2.77 | 3.4
w2 | 190 | 4830 1.50 38.10 2.77 | 3.
- 2 | 238 | 6030 1.50 38.10 277 | 3
22 | 288 | 73.00 1.50 3g.10 | 3,05 |5
e | 350 | 88.90 2.00 50.80 39_51___,51%
A | as0 | 11430 2.50 63.50 3.05 | &
s | ss6 114130 3.00 7620 | 3.40 |6
ASTT[?OA;gE 6 ! 6.62 | 168.30 3.50 88.90 3.40 /;-'ﬂ
SCHEDULES 8 | 862 121910 " 4.00 10160 | 376 | =
10s Y 40s, o | 1075 i 273.00 500 | 12700 | 41912
EXTREMOS 120 | r27s 1 323.90 6.00 1s2.40 | 457 |2

BISELADQS

—




Accesor iosJE‘%o:[
ACEROS FORJADOS A-105 A-182 F1 1','"A-1'82'T 304Ly 316L
EXTREMOS ROSCADOS NPT o SOCKET WELD (Segun normas ANSI B 16.11)

CLASE 3000 CLASE 6000
A B A B
2 < < 2 Z
= @) a @ @)
w < < P=3 <
b= 2l 2 9 9
2132 2|3 2 | ¢ 2 212 2 |¢
e a5 12 32 1 0,140 Sd—\ 2\ 46T 11 0,450
R IEIRE 38 17 [70.200 57 |2 | s1 |2 | 0600
= |54 [2v | a6 | 1] 0.350 63 [22%2| 60 |2'"* | 0.850
. S7 (2™ | 9 2 0.425 72 |23 72 | 27 | 1,400
1|89 | 27| 60 | 2" | 0.650 78 (3" | 86| 3™ [ 1,750
4 my 172 T2 72 | 2f 0975 89 [3= | da |3®= | 3000
17778 3|86 | 3™ | 1.255 108 |4 | 100 |3 | 4.000
2 89 32 | 94 3#72 | 2,010 114 |47 122 [4'™° | 6,100
27| 71a |47 |122 | @ | 5500 | 130 [s™ [1ad4 [57¢ ] 9400
5|70 TR TeaT 50T Tsce | 389 |smE| 180 7 115,500
a_ |iso  {5721180 4 7> 12,800 |_ )
l oy - -
COPLA
bee 19 | » | 35 ! | 0050 25.5 | 1 as |1 | 0112
. A < =22 8 ia_[_ 117 0.061 32 1 38 i 0.180
— ‘| 285 | 275 ¢ 0,142 38 | 1'® 4751 ™ .0_315
= . SN IR R e 0215 aas |17 [ 51 |2 0.450
T | [Taxs v 605 | 2 | 0.418 57 12~ | 60512 | 0.900
| ‘ l w57 |2~ | 665 ) 2 | 0720 | 635[27 ] 66.5[2> [ 1.100
o —— ) 835 27 | 7951 3 [ 1085 f 76 33 | 795337 1 1.850
1 —-T—_.____' o2 |76 13 less | 3 | 1,400 92 |3 | 8ss|3» | 2800
2792 T3 [ 92 | 3> | 2.500 108 | 4 | 792 |3* | a.100
v 1os o |vos e | 3700 | 127 |s |08 [« | 6.400
7 |vao [ |120 7| o | 6500 | 1s3_|e- | 120 |a* Ti0.700
MEDIA COPLA
weo | 19 | s frzs |t [0025 ) 25501 f 17540 | 0,056
o [T AT e ™ o030 |32 [ | e [ G093
« . T|Tees|Tre|2e | P 0070 | 38 1) 24 | ™| 0,163
- . »7[T35 || 25 [ 0100 | das| 1> | 255| 1 0.218
Py T Tais [ |30 |1t [ 0210 [ s7 [ 2% | 30 |1 | 0,445
L] o= L 37 (2= |33 | o> | 0365 | e3s|2n | a3 v 7| 0524
S e e mie 72| 835 [ 27 | a0 | 1™ | 0.520 76 |3 40 |1 | 0.950
2 76 |3 43 170 1§:0.690 92 |3 a3 | 1400
s | 92 3 | an el TS0 108 | a | as |1'v+ | 2.000
3 |vos |4 | sa L2 | 1600 127 |'S 54 | 2" | 3.000
d 140 57 50 2t 3.200 159 P 60 i 2‘_' 5.200

»n



- Accesorios

-

ACEROS FORJADOS A-105 A-182 F11, A-182 T 304L y 316L
EXTREMOS ROSCADOS NPT 0 SOGKET WELD{Segtn-normas ANSHB-16.443).

TAPON TORNILLO

- TAPA GORRO

L] IR 1IRIm

NIPLE TUERCA
CENTRAL HEX

CLASE 600C

CLASE 3000

A B A B
0 : 9 2 7
—_ Q Q Q Q
w < < < <
3 9l s ¢ . 9 3
S12 2|2 3 | ¢ I 213 3 |¢
ol v | 23 | =2 | 0.025 16 | 23 |z | 0,025
w19 g™ 255 | 1 .0,035 19 | 25,5 1 0.035 |
mol 22 | |28 1'® ] 0.070 22 | 28 1 | 0.070
“ | 27 a1me 315 [ 1t ] 0.140 27 [ 1ol 31,51+ | 0.140
1 | 35 1 | 345 ] 1> | 0210 35 [1* | 345[1> | 0210
1| a6 1] 415 1% [ 0.415 26 1] 41.501% | 0415
750 2 a3 | 1" | 0,575 S0 {2 | 43 |1 | 0575 |
2 | 63 |22 | 46 [ 1] 1,000 63 |22 | 46 11=ne | 1,000 P
27| 77 _[3™ | 59 |2 | 1,80 7 )32t 59 *ogve | gHD
3 e _[37"| 625 | 277 | 3.000 94 13' ' 62,5 2" | 3.000
a |16 Taw T 7713w | 6,000 i B ja™ | 77 '3 ! 6,000
e poag ¥ 1255 |1 0.050 255] 1 27 | 1w 1 0090 !
Wb 22 I ] 2ssih 0,080 32 || 27 [ | 0140
w285 f i | 325 112 | 0,115 38 |1 | 35 |1 | 0250 .
PlT35 [ 37 Lt 10258 a3,5] 1> [ 38 | 1'% | 0.360
1| 4as =] 42 Ja* 10310 57 | 2% ] a3 Fqmel 0700
1] 57 2" ] 455 | 1" | 0.600 63.512= | 46 |1 | 0.800
1" | 63.5] 27 | 46.5 | 1™ | 0.725 76 |3 | 48 |1 [ 1.400
2 ) 76 13 |48 | 1™ | 1.050 92 W3 I 51 2 2,300
27| 92 [3* |75 U2%e|3350 | 108 [a= | 77 '3w ' 4900
3 108 ! av | 81 3¥* 15300 | 127 |5 84 | 3*° | 8100
¢ l1a0 [ 5" ] 88 | 3" |10.200 159 v I gq T3nne 113,400 |
% 1 16 | 42 1* | 0.025 16 | a2 [1* | 0030
w99 [ T4z [ 17%7] 0.040 19 | a7 [ 1701 | 0,054
m | 22 | |'s2 | 2>~ ]0.070 22 | ™ 52 |2 | 0105
v | 27 || s7 | 2% ] 0.100 27 l1mel s7 |2« | 0.1604
1| 35 |11 es |2« [o0.190 [ 35 [~ T 65 |2 | 0320 @y
e 16 vl 70 2:ra2 0.270 46 11 72 2um 0.490
= 50 {rvo1| 74 2111 | 9325 <0 17| 74 212 | 0,670 !‘ﬁg
i 1T (27 | e a7 [osss | 63 ow [ 7 |2 | 0ss0,
2| 7|3 ioa a2 | 1300 | 77 }3t +4 woa_[emr | 2150,
I_|9¢_ 3mios | a7 | 1555 | 94 |3t} ios |4 | 27003y
o e {evrfres pav | 2600 | 016 [emt |35 [ et | 5.0200




Accesorios

%

—— ———— ACEROS FORJADOS A-105 A-182 F1 1, A-182 T 304L y 316L
EXTREMOS-ROSCADOS NPT o SOCKET WELD (Segtin narmas ANSI B 16.1 1)

CODO 9°

CODO 458°

TE

CLASE 3000 CLASE 6000
A B A B
: : 2| 2
= a (@) a
w < < <
2| s s =3 2 3
3| 3 5 7 Z . 212 2 |¢
. B T
"] 245 ]| 265 0.155 28.5| 1" | 34 [1%° | 0330
» | 2851 [ 34 T 1% 170300 3351 1%<1 38511 | 0,470
" | 335 ] 1¥*] 385 | 17 | 0.430 38 | 1| 46.5| 1V | 0.740
w 1 38 |1 | 465 1™ 0640 44,5| 1 |- se.502ve | 1270
1 | 445 |1 |'ses 2w [ 1120 512 62.5[ 2 | 1.770
151 |2 62.5 | 2 | 1.380 605[ 2°* | 76 |3 2.800
121605 2> 76 13 2,640 63.5| 27 | 92 |3%% | ase0
2 835 | 2" 92 "3 ' 3700 825' 3110 '4 7210
2#[ezs] 3= Tno Te _[sge0 [ essT2" P12z Tar | oo
3 [ 95503 |22 a4t 178000 | 114547 |152 |6 18.000
4 |1vasTae7 (152 |6 [13500 -| 1145|4152 [6 | 15.900
I ‘ N
|
1
i
w | 22 | | 335 1% | 0250 22 ™ | _335[1* | 0250
w |T22 [ |34 | 1% | 0225 | 25 ’n _ | 385[1" Fcaso
w15 |17 |35 117 | 0205 | 2esiive i asslyoe 7o 600
» 17285 | 1 |45 | 17| 0.490 33.5[ | se.s |2 | 1000
| 335 1< 565 2 |ossa0 [ 38 D17 | 625[2™ | 1360
| 38 | 17 625 270 | 1020 | 4vStiM ) 76 |3 | 2090
A Tas [ 76 3 | T17o0 | sasl2 | 792 [3vt | 3600
> | 7sos |2 |92 [ 3*¢ | 2560 63.5| 27 | 122 |4 | 7.700
27 [ 635 | 27 [122 | ¢+ [ 7.000 53.5| 27 [122 [a* | 7.000
3 | 635 |27 [122 | e |6000 | 80 |3™*|1s2 |6  [14.300
P N el £ o e B O S R o
34 | ¥ 0.380
385|177 | 085
465 |14 | 0.960
" s6.5 2" | 1500
62.5| 2> | 2.050
“76 |3 | 3300
92 |3+ | s.200
110 4 9 300
122 |4 |14.000
152 |6 20.000
i i 152 . G 16 700




Accesorios

. ACEROSFORJADOS A-105-A-182 F11,A-182 T304y 3t .,
- EXTREMOS ROSGADOS NPT o SOCKET WELD (Segdn narmas ANSI B 16.1

CLASE 3000 CLASE 6000 S
- A B A B

= ) ) ) 2

oy < < < <
s Q (@) Q &) :
(= 5|2 > 9 =z 5| =2 53 g

COPLA REDUCTOR Sl 2% 25 ) = = | ==8 %
v e I 38 |17 | 0071 s2 |1 | 38 |17 | o0
x> | 251 | 47501 | 0352 2g 117 | a75|[ | 0337
v 28,51 | 475] 1% | 0.1e8 38 |1® | 475 | 037z
P WX R 35 |1 | 51 |2 0.235 ass5]1%: | 51 |2 0.47¢
= oy e 35 |1 | st |2 0.285 aas 1™ | st |2 0522,
x| aas| e | 60.5] 2 | 0.498 57 [2™ | _605| 2" | 0971
1 x 7 43,5/1* | 60.5| 2* | 0.540 s7_|2™ | 60.5] 2> | 1110
1x 44,5 1% 60.5| 2> 0.575 57 |2™ 60.5| 2> | 1,150
1 57 J2m | e6.5]2* | 0.832 63.5[27 | 66.5| 2™ | 1.150
07 x 1 635127 | 79.5| 3" ;280 IRE 705! 20 | 2135
L 1x0oe Teasie | Fesia | Ths70 | 7e 13 | 7esi3t | 2225
y_f_f;—g’iﬂ _Amx §3.5]27 .| 795}3" |-1.485 76 - [3- | 79.5] 3" | 2.340
| = | 2x17 | 76 |3 35.5] 3% 1610 | 92 |3* | 85.5] 3" | 3.142
a | —7 | 2x 1 76 |3 85.5| 3% 1,925 92 [3% | 85.5] 3 3.455i
I ! l 1mx2 | 92 |3 | 92 |3 | 2785 | 108 |a™ | 92 |3 | 4315
]} ':_—ia:—:‘i 3x?2 108 |4 ] 108 | a™ S.080 127 1S 108 | a 7.535!
. = . <x3 140 [5% [ 120 | % | 8229 | 159 [6" |120 | a* |12.700
A 4x2 140 |57 | 120 [ sa» | 9620 159 |A™ |20




IUESTRA LURIN
‘ORA 12:10 PM

15/02/09

njection Naote 15/32/72005 C5:01:45 p.n
rample Name : GAS DE LiMEA Location Vial 1
.cq. Operator @ SAV Inj : T

Inj Volum=e Manually
.cqg. Method 1 C:\HPCEEM\2\METHODS\CNNEWN2.M
;ast changed 15/C2/2005 21:29:10 a.m. by SAV

(modified Afier loading)

‘nalysis Method : C:\HPCHEM\2\METEODS\GHNKEW2.M

‘ast. changed 15/02/2005 05:47:47 p.m. by SAV
(modified after lnading)
ndlisis de gas natural: Hidrocarburos con FID y qases Zljos con TCD
FID1 A (GNNEWWFEB15052.D) Tt
' 2 - 5
2 =48 3 e
e axn ; :
1 = &G
_— A 9 é Eﬁ‘ e Faud —_— o
N 2 4 6 8 0o 12 _mid
TCD2 B, (GNNEWV\FEB15052.D) -
25 uv g9 3
= 3
500% £ l 5,
250 5 . 53
o e Bl . = -
A 2 4 8 8 10 _ 12, . m
] T T N T DI TS I I ST T T e v WS e S S e v PV T - ——_— " T - - —— . —— -~ ———
Normalized Percenbt Report
orted By . 3 Retention Time
‘alib. BData Modified Wednesday, 09 Se February %e 2005 04:48:14 p.m.
ultiplier 2 1.0300
ilution 2 1.0000
ignal 1: FID1 A,
iignal 2: TCD2 B,
QtTime Sig Type Area Amt:/Area Norm Grp Name
{min] %
------ el et Bl el et i Bttt bttt
2.904 1 BB S 4.09857e4 2.14198e-3 BB.263155 Methane
3.208 1 BB S 9466.73145 1.10594e~-3 1G.525993 fithane
4.25%2 1 BB 237.45609 7.35248c-14 0.175529 Propane
1.978 2 BB 184.57162 4.22728e-3 0.784436 Mitregen
5.816 2 bpB 64.75881 3.75C75e~3 0.2442C2 Carbon Diaxide
5.867 1 VP 4.71986 5.476467c-4 0.002598 I-Butane
€6.0472 1 PR 5.47236 5,.49348e-4 0.003022 N-Butane
7.701 1 ppP 9.87146e-1 4.37155e-4 0.C0J2434 I-Pentane
7.667 1 BP 8.20471e~-1 4.32146=-4 3.C00356 N-Pentane
5.740 1 VV 2.112680-1 3.35621c-4 3.000072 6
12.958 1 RF 7.78672e~1 2.58258e-4 0.000202 Cc?
olals : 100.030000
Results obtained with enhanced integratfar!
Warnings or Errors :
arning : Calibration warnings (see calibration zable listing]
44+ End oI Report ***
15/02/2005 05:47:49 p.m. SAV page 1 of 1



Natural Gas Analysis

150 method

Data File: C:\HPCHEM\2\DATA\GNNEW\FEB15052.D
Sample injected on 15/02/2005 05:01:45 p.m.
T @
cjc
my o
e
w
2 .
e —: — SR - -
o
&
[ L1
i o5 58
83 Zc
[ o [Te] r-
| £ 8 5 5
1 T T — T y 4
2 4 6 8 12 min
]
s
8
o a
E | g
;’ =
k&
T 7 oo T T
2 4 6 8 12 miny

ISO Calculation:
Compound RT

Methane
Ethane
Propane
Nitrogen
Carbon DNioxide
L-Butane
N-Butane
I-Pentane
N-Pentane
Cb6

Cc7

NONNYOU D WN

=

Total

Real (Gas Values

Superior Heat Value(Vol)
Inferior Heat Value (Vol)

.904
.208
.252
.978
.816
.867
.042
.701
.867
.740
. 958

'Mean Molecular Weight
Compressibilty Facror

Relative Decnsity
Density

Wobbe Index (Superior)

Area

40985.
9466.
237.
184.
64.

ONTOoOULdDOWU

QO CHWL

Metering temp 15°'C

Mole$% Hs kJ/mnl
88.26 786.92
10.53 164.43

0.18 3.90

0.78 0.00

0.24 0.00

0.00 0.07

0.00 0.09

0.00 0.02

0.00 0.01

0.00 0.00

0.00 0.01

Dry
40.51 MJ/m"3
36.57 MJ/m*3
17.73

0.9975
0.6138

0.75 kg/m"3
51.70 Mj/m”"3

Combustion temp 15'C 1C1.325 kPa

708.
150.

3.
.00
.00
.07
.08
.01
.01
.00
.01

OO DO OOOO

862.

Hi kJ/mol

48
40
59

65

Saturatcd

.87
L9
.74
.9972
.6142
.75

.u8

MJ/m”3
MJ/m" 3

kg/m”3
MJ/m”"3



PLANOS



PROCESO DE ELAVORACIGV(

Materia Prima

Carro
Distribuidor CT1
p2
Flujo de aire

PPBs Caliente
L | e
3 PPB 1 - 5
e PPB 2 EL

Poza "B ppE 3 "»

Bombas ?J
Reciprocantes Torre de Secado A




I LlVO CERAMICO 1RA ETAPA

~bhos
|

Vibrotamices

. %Deflec‘rores
tritior CT2
»

S4 | S3

FAJA DESCARGA DE SILOS

Elevador de § 8 ‘”;"“ fgn
Cangilones % 2 2 %
(@} o (@] (@]

Secaderos

f| ~nemeranc
|"""""CERAMICA SAN LORENZO

DESCRISCION

1ER ETAPA ELABORACION POLVOS CERAMICOS
o

ARQUITECTURA- DISTRIBUCION




Om
40

INGRESO DE GAS
NATURAL

— - N—



CUADRO 6.1: COSTO MATERIALES, INSTALACION RED DE SUMINISTRO

Total materiales

PROPIETARIO :

CERAMICA SAN LORENZO

DESCRIPCION [=]]-|NTe] CAD
PLANO LAY - OUT ISOMETRICO AUTOCAD
PLANO ESCALA
DISTRIBUCION INDICADA
UBICACION FECHA

LURIN - LAS PRADERAS 167 OCTUBRE 2005

PLANTA
Item Cant Descripcion Unid Precio Precio
Unitari  Total
o Uss
us$

8 Brida slip-on DN4", Amsi 150 ib Pz 26,00 208,00
2 8 Brida slip-on DN3", Amsi 150 Ib Pz 24,00 192,00
3 - Codo 90°-4" acero Amsi B 16.9 Pz 18,00 90,00
4 5 Codo 90°-3" acero Amsi B 16.9 Pz 16,30 32,60
5 2 Tuberia SCH40, DN4”, A-53 / Gr. B Pz 13,75 6875,00
6 500 Tuberia SCH40, DN3", A-53/Gr. B Mt 9,80 1372,00
7 140 Valvula esférica, brida. DN4”, ANSI 150 Mt 496,75 1987,00
8 4 Valvula esférica, brida, DN3", ANSI 150 Pz 316,00 632,00
9 2 Reduccién concéntrica 4"x3" acero Amsi B 16.9 Pz 24,70 98.8
10 4 Codo 45° - 4" acero Amsi B 16.9 Pz 15,70 94,2
11 6 Tee 3" acero ANSI B 16.9 Pz 17,00 68,00
12 10  Pinturacromato zinc Gl 35,00 350,00
13 120 Kg de soldadura Kg 3.60 432,00
14 Accesorios de apoyos tuberias 600,00
13031,00

A-02






