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INTRODUCCION

Actualmente, en el sector industrial, el coste econémico derivado de las fugas en las juntas
es asombroso. Los gastos extras ascienden a billones de euros cada afio en pérdidas de
produccién, despilfarro de energia, fugas de producto y, mas recientemente, impacto en
el medio ambiente. Estos problemas no disminuyen, sino que van en aumento. Incumbe a
todos consolidar conocimientos y experiencia a fin de resolver, o al menos minimizar, dichos
problemas. Esta publicacién se ha realizado porque a Lamons, como fabricante y distribuidor
de juntas industriales y pernos, se le exige que resuelva los problemas de estanqueidad.
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A menudo no se presta suficiente tiempo y atencion a:

* El disefio apropiado de la brida.
* Los procedimientos de instalacion.

* La seleccién del material apropiado de las juntas, necesario para solucionar un
problema de estanqueidad.

En este manual se trataran de explicar, a grandes rasgos, las areas que son esenciales para
que una junta industrial tenga el disefio, la instalacién y el mantenimiento adecuados.

Las personas involucradas en el disefio, la instalacion y el mantenimiento de juntas industriales
deben ser conscientes de que alcanzar el logro de “fuga cero” es posible. Que una junta esté
“ajustada o no” depende de lo sofisticados que sean los métodos utilizados para calibrar
la fuga. En ciertas aplicaciones, el grado de fuga puede ser perfectamente aceptable si se
observa la perdida de una gota de agua por minuto. Otro requisito es que no se observen
burbujas si la junta estd sometida a una prueba de aire o de gas bajo el agua. Se requeriria
una inspeccion alin mas rigurosa para superar una prueba con espectréometro de masas. La
rigurosidad de cualquier método de pruebas estaria determinada por:

* La peligrosidad del material.
* La pérdida de materiales criticos en un proceso.
* El impacto en el medio ambiente si se produjera una fuga.

* El peligro de incendio y de dafios a las personas.

Todos estos factores obligan a prestar la debida atencién a:
* El disefio de las bridas.
* La seleccién adecuada del tipo de junta.
* El material correcto de la junta.

* Los procedimientos adecuados de la instalacion.

La atencion a estos puntos tendra como resultado que la mejor tecnologia y el mejor
proyecto vayan unidos y minimicen los costes de explotacién, de contaminacién del medio
ambiente y los riesgos para la seguridad y la salud de las personas.
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UsO DE LAS JUNTAS

Las juntas se utilizan para crear un sellado estatico entre dos partes de un ensamblaje
mecanico y para mantener ese sellado bajo condiciones de operaciéon, que puede variar
dependiendo de los cambios en la presion y en la temperatura. Si el acoplamiento perfecto
de las bridas fuera posible y éstas pudieran mantener las condiciones de servicio, las juntas
no serian necesarias.

Esto es imposible por lo siguiente:
* el tamafio del recipiente y/o las bridas,

* la dificultad a la hora de conseguir unos acabados extremadamente perfectos en las
caras de las bridas durante su manipulaciéon y montaje,

* la corrosion y la erosion de la superficie de la brida durante las operaciones de
mantenimiento, y

* el gran nimero de uniones mediante bridas en una aplicacién industrial, asi como el
aspecto comercial.

Como consecuencia, las juntas, que tienen un coste relativamente bajo, se utilizan para
proporcionar el elemento de sellado en estas uniones mecanicas. En la mayoria de los casos, la
junta proporciona el sellado utilizando las fuerzas externas y adaptando el material de la junta
a las imperfecciones existentes en las superficies de contacto. Por tanto, para la obtencién de
un sellado satisfactorio, se deben tener en cuenta tres consideraciones esenciales:

* Debe existir la suficiente compresion para que la junta efectué un asiento correcto. De
este modo, deberan preverse los medios para asentar la junta en las imperfecciones de
las superficies de las caras de las bridas.

* La junta debe mantener una tensién residual para asegurar que se pondra en contacto
constante e intimo con la superficie de las caras de las bridas, evitando las fugas.

* La seleccion del material de la junta debe ser tal que resista la presion ejercida contra la
misma, el rango de temperatura a la que el cierre estara sometido y el ataque corrosivo
del medio vehiculado.

ESTANRQUEIDAD EFECTIVA

Una estanqueidad se efecta mediante la compresion del material de la junta y las
imperfecciones de las superficies de las caras de las bridas, de modo que el contacto total se
efectia entre la junta y la cara superficial del asiento.

Existen cuatro métodos diferentes, que se pueden utilizar de manera independiente o en
combinacién, para lograr esta barrera inquebrantable:

I. Compresion: Este es el método mas comun de efectuar un sellado en una unién mediante
bridas. La fuerza de compresion se aplica normalmente a través del apriete.

2. Desgaste: Es la combinacién de una accion de arrastre y una de compresion, tal y como
ocurriria en un drenaje en el que se instala una junta que esta tanto comprimida como
roscada a la brida.

3. Calor: Un ejemplo es el sellado de una valvula de bola y una tuberia de acero fundido
utilizando plomo. El plomo se vierte y se apisona en el lugar de la soldadura utilizando una
herramienta de apisonado, como puede ser un martillo.

4. Incremento del espesor de la junta: Este fenomeno se produce debido al
engrosamiento del material de la junta al verse afectado por el fluido vehiculado. Los
compuestos elastoméricos afectados por el fluido, como los disolventes, pueden provocar
que el material de la junta se hinche y aumente la interaccién de la misma contra las caras
de las bridas.
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Generalmente, las juntas se fabrican para efectuar un cierre hermético a través de las caras
de contacto de las bridas. También es posible la penetracién del fluido a través del cuerpo
de la junta, dependiendo del material del fluido confinado y la tasa de fuga maxima aceptada.
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Compresion Desgaste

ASIENTO DE LAS JUNTAS
Hay dos factores importantes a tener en cuenta con respecto al asiento de la junta:

En primer lugar, la junta en si misma. ASME (Recipientes a presion no expuestos al fuego,
seccion VI, division 1) define las tensiones minimas de disefio de los asientos para una
variedad de tipos de juntas y materiales. Estos disefios hacen mencién a rangos desde cero
psi, para los tipos de juntas autosellantes, como los elastémeros de bajo durémetro y las
juntas toricas, hasta 26.000 psi (179 MPa), para ajustar correctamente las juntas a un metal
sélido. Entre estos dos extremos hay una gran cantidad de tipos y materiales disponibles,
para que el disefiador pueda hacer una seleccion basada en las condiciones especificas de
funcionamiento, en una aplicacién determinada.

En segundo lugar, el otro factor importante es el acabado de la superficie de la cara de la
brida. Como regla general, para materiales elastoméricos y juntas de PTFE seria necesario
tener unas caras superficiales relativamente rugosas, de unas 500 micropulgadas. Las juntas
de metal sélido, normalmente, requieren un acabado superficial no mas rugoso de 63
micropulgadas. Las juntas semimetalicas, como las espirometalicas, estarian entre estos dos
tipos.

La razén para esta diferencia es que con materiales no metdlicos, tales como las juntas
de caucho, las caras superficiales de la brida deben tener la suficiente rugosidad para que
se ajusten a la junta, lo que impide una extrusién excesiva e incrementa la resistencia a la
deformacion de la junta.

En el caso de las de juntas de metal sélido se requiere un alto par de apriete para que la junta
se adapte a las imperfecciones de las caras superficiales. Esto implica que las superficies de
asiento de la junta deben ser tan blandas como sea posible para asegurar un sellado efectivo.

Las juntas espirometalicas requieren una rugosidad en la superficie para evitar un deslizamiento
radial bajo compresién excesiva. Las caracteristicas del tipo de junta que se utilice dictan el
apropiado acabado superficial en funcion del acabado de la brida. El problema del acabado
adecuado para la junta se complica ain mas por el tipo de disefio de la brida. Por ejemplo, un
tipo de acabado totalmente confinado, como seria el caso del acabado “tongue and groove”
permitira un acabado de caras mucho mas liso que el que toleraria una junta con acabado “raised
face”.

TIPOS DE BRIDAS

Una brida se utiliza para conseguir la unién de tuberias, valvulas o depésitos en un sistema.
Las bridas mas utilizadas en aplicaciones industriales se indican a continuacién. Al aplicar
la junta y otros elementos de estanqueidad a estas bridas, el usuario debe tener en cuenta
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las limitaciones de tamario, el par de apriete empleado, el acabado superficial 6ptimo y la
colocacion de la junta para minimizar la rotacién de la brida. Los rangos de presion de las
bridas, segiin ASME, se clasifican por clase de presion: 150, 300, 400, 600, 900, 1500 y 2500.
La terminologia mas comun es la referencia en libras, aunque es mas formal por clase, como
seria la brida clase 150.

ASME requiere que cada brida esté marcada con el nombre del fabricante, el diametro
nominal de la tuberia, la clase, el tipo de caras de la brida, el paso, la designacion del material,
el nimero de junta (cuando se utiliza un tipo brida con junta tipo RT]) y el nimero de colada
o cbdigo.

RAISED FACE (RF)

Las bridas raised face son las mas utilizadas en las aplicaciones industriales debido a su
versatilidad y compatibilidad con las juntas; su construccion robusta, que impide la rotacion
de la brida bajo carga; y el disefio unificado.
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FLAT FACE (FF)

Las superficies de contacto de ambas bridas son planas en toda la cara, tanto dentro como
fuera de los pernos. Las juntas a instalar en este tipo de bridas no confinadas requieren un
tope mecanico para controlar la compresion, como es el caso de las juntas espirometalicas,
que deberian estar disefiadas para esta consideracion.
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TONGUE AND GROOVE

Cuando se aplican juntas a este tipo de brida es necesario tener en cuenta las caracteristicas
de compresibilidad del disefio confinado, para asegurar que las superficies de las bridas no
chocan y prevenir el exceso de compresion de la junta. El ancho de la ranura es tipicamente
no mayor que 1.5 mm (1/16”) sobre la anchura del “tongue” para controlar la compresion y
la relajacion que se dan a causa de la migracién de la junta. Las dimensiones generales de la
junta se adaptaran a las dimensiones del “tongue”.
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MACHIHEMBRADAS

Se han de considerar las caracteristicas de compresibilidad al utilizar juntas en este tipo de
brida, para asegurar que las superficies de la brida no chocan y evitar la sobre compresién
en la junta.

(i 100N
L

I
I
I

LARORNTS

Sellando Global - Sirviendo Local



LAP JOINT Y SLIP-ON

Estos tipos de brida son muy similares, en cuanto a que estan tipicamente asociados a
aplicaciones no criticas y a sistemas que requieren desmontajes frecuentes para su inspeccion.
La brida slip-on es mas grande que el diametro externo del tubo correspondiente. El tubo
se desliza en la brida antes de la soldadura, tanto dentro como fuera, para evitar fugas. La
brida lap-joint tiene un radio de curva en el paso y la cara para dar cabida a un “lap joint

stub end”.
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Slip-On
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SOCKET WELD

Este tipo de brida es similar a la slip-on, excepto que tiene un orificio y un taladro de
contador. El paso es ligeramente mayor que el diametro exterior del tubo correspondiente,
permitiendo que el tubo se inserte perfectamente. Consta de una restriccion en la parte
inferior del paso, que actia como un apoyo para que el tubo descanse, y tiene el mismo
diametro interior que la tuberia correspondiente. El flujo no esta restringido en cualquiera
de sus sentidos.
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Se utilizan frecuentemente en aplicaciones de alta presion. Las juntas utilizadas pueden ser de
tipo anillo octogonal u oval y deben ser mas blandas que el material de la brida. La junta esta
confinada y el acabado superficial es critico para conseguir la estanqueidad “metal-metal”.
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IMPACTO DEL ACABADO DE LAS BRIDAS
EN EL COMPORTAMIENTO DE LAS JUNTAS

Un aspecto critico y fundamental del sellado es el nivel de friccion entre la brida y las
superficies de la junta. El nivel de rugosidad caracteristico de las caras de la brida puede
tener un efecto dramatico en la relajacion de la junta, restando resistencia y hermeticidad a
las uniones atornilladas. Dependiendo del tipo de junta que se utilice en la conexion y de sus
diferentes acabados superficiales se puede optimizar el rendimiento de la junta.

Como regla general, las juntas de metal y las que tienen superficies deformables requieren
en menor medida una superficie de acabado muy lisa. Dada la resistencia a la fluencia y la
estabilidad estructural de la mayoria de las juntas metalicas, las dos superficies de contacto
pueden crear un sellado muy alto y fiable. La alineacion y el paralelismo de las caras de las bridas
deben estar dentro de los limites especificados, con el fin de lograr un éptimo resultado. Las
juntas metalicas, tales como las de metal sélido y las encamisadas, ofrecen muy poco en lo que
respecta al acabado de la brida, los pernos y las deficiencias de montaje. Una recomendacién
para este tipo de estanqueidad “metal-metal” es un acabado superficial de 64 AARH / RMS o
menor-.

Las juntas blandas, tales como las planchas de fibra comprimida, que son mas compresibles,
pueden ser mas viables en lo que a alineacién y a paralelismo de la brida se refiere. Sin
embargo, estos disefios son mas susceptibles a la fluencia y relajacion del movimiento bajo
carga. La superficie del acabado de la brida puede desempefiar un papel fundamental en la
vida util de la junta y en su fiabilidad a largo plazo. Un acabado suave de la superficie no creara
la friccion necesaria entre estas superficies de contacto, permitiendo un disefio de la junta
no reforzado, al ser mas susceptibles a la rotura bajo carga. Esta rotura se traduce en una
pérdida del apriete en el conjunto y la posibilidad de fuga. Para un acabado de la superficie
de la brida mas rugoso se recomienda, por lo general, la utilizacién de juntas blandas, sin
materiales reforzados, para crear esta friccidon necesaria, que favorece la estabilidad y la
estanqueidad entre las superficies de contacto. Un recomendacion tipica para materiales
blandos no reforzados es un acabado superficial de 125-250 AARH / RMS o mayor.

DEFINICION DEL ACABADDO DE LAS BRIDAS
Yy TERMINOLOGIA

Las bridas raised face y flat face se mecanizan implementindoles estrias, pudiendo ser
fonograficas o concéntricas. El estandar de la industria fonografica es un acabado de serrado.
El acabado final se juzga por comparacién visual con estandares de rugosidad promedio
(Ra). Ra se indica en micropulgadas (pin) o micréometros (micras) y se muestra como un
promedio aritmético de altura de rugosidad (AARH) o Root Mean Square (RMS). AARH
y RMS son diferentes métodos de calculo, dando esencialmente el mismo resultado, y se
utilizan de manera intercambiable. Los acabados mas comunes estan representados en la
siguiente ilustraciéon. Normalmente, el fabricante proporciona el “stock finished” a menos
que el comprador especifique lo contrario. Definido en la pagina siguiente, las bridas estan
disponibles en diversas texturas superficiales que pueden afectar al funcionamiento de la junta.
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I. Stock Finish. Es un surco en espiral continua. Es el acabado superficial de la junta mas
utilizado, siendo apto para casi todas las condiciones de servicio normales. El acabado
AARH / RMS oscila entre 125 hasta 250 micropulgadas y es adecuado para juntas que
tienen caras deformables. En virtud de la compresion, la parte blanda se incrusta para
ayudar a crear la estanqueidad, generando un alto nivel de friccion entre las superficies
de contacto. El acabado “stock finish” para bridas de 305 mm (12”) y menores se genera
mediante un radio de 1.59 mm (1/16”) y una fuerza de 0.79 mm (1/32”) por revolucion.
Para tamafos mayores de 305 mm (12”) el pico del utillaje es de 3.17 mm (1/8”) de radio
y una fuerza de .19 mm (3/64”) por revolucion.
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2. Espiral serrado. También es un surco en espiral continua, pero se diferencia en que la
ranura se genera mediante un utillaje colocado a 90 grados, que crea una “V” geométrica
con dientes de sierra de 45 grados de angulo.

3. Serrado concéntrico (no es representativa). Como su propio nombre indica, este
acabado se compone de surcos concéntricos. Se utiliza un utillaje colocado a 90 grados
y las estrias estan espaciadas uniformemente a través de la cara. Es un acabado a medida,
no estandar, que debe ser especificado.

4. Acabado liso. No muestra signos claros de marcas de utillaje. En bridas con acabado
liso se utilizan juntas con revestimientos metalicos, tales como de doble encamisado y de
acero plano. Las superficies lisas se unen para crear un sellado y dependiendo de lo planas
que sean las caras opuestas se efectuara un cierre hermético. Los valores de acabado
AARH / RMS son mas 6ptimos que un valor de 64 micropulgadas.

5. Lapped finish (acabado al agua). Este acabado es equivalente a la superficie del suelo
y tiene efecto espejo. Se produce mediante un utillaje ancho a altas velocidades. Las
superficies asi acabadas se destinan a ser utilizadas sin junta.

Los conceptosderugosidadsuperficial, ondulaciényestiramientoseilustranesquematicamente
a continuacion. El valor RMS se define como la raiz cuadrada media (raiz cuadrada de la media
cuadratica) de una serie infinita de distancias, medidas en micropulgadas, desde la nominal
hipotética y se refiere a la linea de la superficie de contorno irregular de la superficie real.
Desde el punto de vista practico, el valor RMS en micropulgadas es una unidad de promedio
ponderado de la rugosidad superficial, que se ve afectada en mayor medida por la desviacién
maxima y minima de la superficie nominal, con una desviacién menor. El AARH se calcula
mediante la obtencién de la altura de rugosidad media de la superficie irregular.

Flujo Superficie nominal
(sin especificar)

Seccion normal

AP TN /nm )

1 /7 Estiramiento

o AAMa Perfil total
Ml N WA (incluye el error
W en forma geométrica)
Perfil de ondulacién
\_/Av/\ (rugosidad,

picos atenuados)

Perfil d idad
e aN S 2N A AN LS AN WD PN er glrug05| a
\vJ o= v A A A VAN VAR A 4T (ondulacion,

picos atenuados)
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RuGOSIDAD

La desviacion de la media aritmética (R,) es una medida estadistica de la variacion de un
promedio de valores de perfil de rugosidad.

n
R,= % (Zly(xi)-yl),vx €ER
i=1

La desviacién de la raiz cuadrada media (R,) es una medida estadistica de los valores de
perfil de rugosidad en una cantidad variable.

R = % (Z(y(xi)-y)z),Vx € R
=1

n = numero de términos
y (x) = valores de perfil en cualquier posicién (x)

y= % >y (x) = media de la distribucién (promedio)

Linea media

.n%ix%n
¢\

Los calculos de los parametros estadisticos de los datos de perfilometria.
Una micropulgada equivale a una millonésima de pulgada (0.000001”)

CONSIDERACION DE MATERIALES

El factor mdas importante en la eleccidn de una junta adecuada es la seleccion del material
apropiado, que sea compatible con el servicio de la aplicacién.

El material 6ptimo de una junta deberia tener las siguientes caracteristicas:
* La resistencia quimica del PTFE.
e La resistencia a la temperatura del grafito flexible.
* Lafuerza del acero.
* Resistencia cero, como la del caucho blando.
* Que sea rentable.

Obviamente, no existe ningin material que cumpla todas estas caracteristicas, y cada
uno tiene ciertas limitaciones que restringen su uso. Es posible superar parcialmente las
limitaciones por varios métodos:

¢ Incluyendo el uso de inserciones de refuerzo.

* Utilizando la combinacién de materiales.

* Variando la construccién y/o la densidad.

* Eligiendo el disefio adecuado de la propia junta.

Evidentemente, los factores mecanicos son importantes en el disefio del elemento de
estanqueidad, pero la seleccidon primaria de un material de junta estd determinada por
diferentes factores:

I. La temperatura del fluido o del gas en la linea de servicio:

Las juntas se ven afectadas por la temperatura de dos maneras. Por un lado, influye en
sus caracteristicas fisicas, incluyendo el estado de la materia, el punto de oxidacion y
la resistencia. Por otro, en sus propiedades mecanicas (relajacion, fluencia y estrés) y
quimicas.

LARZONT
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INTRODUCCION

2. La presion del fluido o gas en la linea de servicio:

La presion interna actGa contra una junta de dos maneras. En primer lugar, la fuerza
hidrostatica final, igual a la presién multiplicada por el area de la barrera de presion,
tiende a separar las bridas. Esta fuerza debe enfrentarse a la de la brida. La diferencia
entre la fuerza de la brida de fijacion inicial y final y la fuerza hidrostatica es la carga
residual. Esta ultima debe ser positiva para evitar fugas en las uniones. La magnitud de la
carga residual requerida para evitar la fuga depende del tipo de junta seleccionada y de su
material de construccién. En segundo lugar, la presién interna hace que la junta tienda a
fluir desintegrandose a través de la union de las bridas.

3. Las caracteristicas corrosivas del fluido o del gas, objeto de mantener estancos:

La junta debe ser resistente al deterioro por ataque corrosivo. La gravedad del ataque y
la corrosion resultante dependen de la temperatura y del tiempo.

Desintegracion
por presién

Apriete de los pernos
A

™ Fuerza final
Hidrostatica

Se ejerce presion interna
tanto en la brida
como en la junta

4. Compatibilidad de las bridas:

La junta esta destina a ser el componente renovable en las uniones, por lo tanto deberia
ser mas blanda o mas deformable que las superficies de contacto. También debe ser
quimicamente compatible. Para juntas metalicas, esta consideracion debe tener en cuenta
la corrosion galvanica. Los efectos galvanicos pueden minimizarse mediante la seleccion
de metales para la junta y la brida que estén muy préximos en la serie galvénica, o la junta
debe ser anddica para prevenir dafios a las bridas.

NoTA

En el apéndice de este manual se incluyen unos graficos que muestran los limites maximos
de temperatura para materiales no metalicos y metalicos. Las calificaciones se basan en
la constante de temperatura de aire caliente. La presencia de fluidos contaminantes y las
condiciones ciclicas drasticas pueden afectar a la gama de temperatura. Ademas, hay graficos
que indican las recomendaciones generales para materiales no metalicos y metélicos contra
diversos medios corrosivos. Estas indicaciones son referencias generales, ya que hay muchos
otros factores que pueden influir en la corrosién y en la resistencia de un material concreto
en condiciones de funcionamiento. Algunos de estos factores son:

* La concentracion del agente corrosivo (soluciones completas no son necesariamente mas
corrosivas que las diluidas proporcionalmente).

* La pureza de un agente corrosivo. Por ejemplo, el oxigeno disuelto en agua pura puede
causar una rapida oxidacién de los equipos de generacion de vapor a altas temperaturas.

* Latemperatura del agente corrosivo. En general, las temperaturas mas altas del agente
corrosivo aceleran su ataque.

Como consecuencia, es necesario realizar a menudo “pruebas de campo” de los materiales,
para comprobar su resistencia a la corrosion bajo condiciones normales de operacion y
para determinar si el material seleccionado tendra la necesaria resistencia a la corrosion.

LARTORNES
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CAPITULD 1
SELECCION DE JUNTAS

SECCIAON 1. JUNTAS NO METALICAS

Una “junta blanda” es un término utilizado para referirse a un material de junta que se
comprime facilmente en un bajo par de apriete y se ha utilizado para distinguir este tipo
de juntas de las metalicas. Un material de junta blanda se puede seleccionar de una amplia
variedad de elastomeros, fibras comprimidas sin amianto, PTFE, grafito flexible y productos
laminados para alta temperatura. Se utilizan en una amplia gama de aplicaciones, tales como
uniones entre bridas, intercambiadores de calor, compresores, uniones cuerpo-tapa en
valvulas, etc. El material de este tipo de juntas se puede adquirir en una variedad de formas
cortadas, en planchas o en rollos.

Como parte de su estrategia, Lamons ofrece a sus clientes una amplia gama de productos y
materiales de juntas blandas:

* Planchas elastoméricas y de fibra.

* Planchas de cartén comprimido sin
amianto.

* Planchas de PTFE virgen / Relleno de
fibra de vidrio / Reprocesado.

* Planchas de PTFE orientados
biaxialmente (con relleno).

* Planchas de PTFE expandido.
* Sellador de juntas de PTFE.
* Juntas tipo sandwich de PTFE.
* Planchas de grafito flexible.

* Planchas de mica.

* Fibra ceramica.

ELASTOMEROS

Un elastébmero es un polimero con la propiedad fisica de la elasticidad. Elastbmero es un
término derivado de polimero elastico que, a menudo, se utiliza indistintamente con el de
goma. Cada uno de los monémeros que se unen para formar el polimero esta constituido
generalmente de carbono, hidrégeno, oxigeno y/o silicio. Los elastomeros son generalmente
termoestables y requieren de un proceso de curado que implica el calor y la adicién de
agentes de curado equivalentes al azufre o de otro tipo. Ademas, los elastdbmeros pueden
ser también termoplasticos.

SBR (ESTIRENO-BUTADIENO)

SBR es un caucho sintético que tiene excelente resistencia a la abrasion y a los acidos
organicos débiles, alcoholes, productos quimicos moderados y cetonas. No es adecuado
para los siguientes: ozono, acidos fuertes, grasas, aceites y la mayoria de los hidrocarburos.
Su rango de temperatura es desde aproximadamente -54°C hasta 121°C (-65°F / 250°F).
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CR-CLOROPRENO (NEOPRENO)

Cloropreno es un caucho sintético muy adecuado para su utilizacién con acidos moderados,
alcalis y soluciones salinas. Tiene buena resistencia a los aceites y a los combustibles
comerciales. Es muy poco efectivo con acidos oxidantes fuertes, hidrocarburos aromaticos
y clorados. Su rango de temperatura va aproximadamente desde -51°C hasta 121°C (-60°F
/ 250°F).

BuNA-N (CAUCHO NITRILICO)

Buna-N es un caucho sintético que tiene buena resistencia, en un amplio rango de temperatura,
a los aceites y disolventes, hidrocarburos aromaticos y alifaticos, aceites derivados del
petroleo y gasolina. También tiene una buena resistencia a los causticos y a las sales. Es pobre
frente a agentes oxidantes fuertes, acidos, hidrocarburos clorados, cetonas y ésteres. Es
adecuado en un rango de temperatura de aproximadamente -51°C a 121°C (-60°F / 250°F).

EPDM (ETILENO PROPILENO)

Este material sintético tiene una buena resistencia a los acidos fuertes, alcalis, sales y
soluciones de cloro. No es adecuado para su uso con aceites, disolventes o hidrocarburos
aromaticos. Su rango de temperatura esta entre -57°Cy 177°C (-70°F / 350°F).

FLUDROCARBONO (VITON®)

El elastébmero de fluorocarbono tiene buena resistencia a aceites, combustibles, disolventes
clorados, hidrocarburos alifaticos, hidrocarburos aromaticos y acidos fuertes. No es
adecuado para el uso con aminas, ésteres, cetonas o vapor. Su rango de temperatura habitual
esta entre -26°C y 232°C (-5°F / 450°F).

POLIETILENO CLOROSULFATADO (HYPALDON®)

Hypalon® tiene buena resistencia a los 4cidos, élcalis y sales. Es resistente a la intemperie,
la luz solar, el ozono, los aceites y los combustibles comerciales, tales como el diesel y
el queroseno. No tiene buen comportamiento frente a los hidrocarburos aromaticos o
clorados y tiene poca resistencia al acido crémico y al acido nitrico. El rango de temperatura
esta entre -46°C y 135°C (-50°F / 275°F).

CAUCHO NATURAL

El caucho natural tiene una buena resistencia a los acidos no agresivos, alcalis, sales y
soluciones de cloro. Tiene poca resistencia a aceites y disolventes, y no se recomienda
utilizarlo con ozono. Su rango de temperatura es muy limitado y sélo es adecuado para uso
desde -57°C hasta 93°C (-70°F / 200°F).

SILICONAS

Los cauchos de silicona tienen una buena resistencia al aire caliente. No se ven afectados por
la luz solar y el ozono. Sin embargo, no son adecuados para el uso con hidrocarburos, vapor,
alifaticos y aromaticos. El rango de temperatura esta entre -54°C y 260°C (-65°F / 500°F).

PLANCHA DE FIBRA VEGETAL

La plancha de fibra vegetal es un material de juntas flexible y resistente, fabricado mediante
la utilizacion de fibras vegetales y una impregnacion con pegamento-glicerina. Es ampliamente
utilizado para el sellado de productos petroliferos, gases y una amplia variedad de disolventes.
Su limite de temperatura maxima es de 121°C (250°F). Si se requiere un material mas
compresible, esta disponible en una combinacién de plancha de fibra de corcho, con la misma
limitacion maxima de temperatura que la fibra vegetal.

NoTa: Viton® y Hypalon® son marcas comerciales registradas de DuPont.

LARZONT
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PLANCHAS LIBRES DE AMIANTO

Los primeros esfuerzos para sustituir al amianto se dieron en la década de
los setenta, como consecuencia de la introduccién y el ensayo de productos
sin amianto comprimido. Muchos de estos productos se han utilizado
desde esa época. Sin embargo, existen muchos problemas que justifican una
cuidadosa consideracién en la eleccion de un material sustitutivo para el
amianto comprimido. La mayoria de los fabricantes de planchas con amianto
no utilizan materiales de fibras sintéticas, como la aramida Kevlar®, en
conjuncién con un elastdmero como aglomerante. El aglomerante constituye
un porcentaje mayor en este tipo de plancha y, por lo tanto, se convierte en
una consideraciéon mas a tener en cuenta a la hora de su seleccién.

L-441

Es una plancha para utilizar en servicios generales, con una amplia gama de posibilidades de
aplicacion. Esta fabricada con una formulacién de rellenos de alta calidad, fibras de aramida y
nitrilo de primera calidad como aglomerante. Esta plancha es el caballo de batalla de la linea
de estanqueidad de Lamons.

Aplicaciones y caracteristicas:
* Excelente capacidad de sellado.

* Excelente resistencia quimica.

* Minimo deslizamiento.

* Gran capacidad de recuperacion.

Deslizamiento de relajacion | ASTM F-38B (1/32”) 20%

Capacidad de sellado ASTM F-37A (1/32”) 0.25 ml/hr.
Compresibilidad ASTM F-36) 7-17%
Recuperacién ASTM F-3¢) 50% min.
Resistencia a la traccién ASTM F-152 (grano cruzado) psi (MPa) Tipico 2000 (14)

ASTM F-152 después de la inmersion en 25% Maximo

Cambio en la traccién ASTM Aceite #3 @ 5 hrs./ 149°C (300°F) | decreciente

TS de ASTM F-!46 después de la ir:mersic;)n en 15% Maximo
Combustible B @ 5 hrs./ 23°C (73°F)
Aumento de espesor ASTM F-146 después de la inmersion en
ASTM Aceite 1, 5 hrs./149°C (300°F) 0-5%
ASTM Aceite 3, 5 hrs./149°C (300°F) 0-5%
ASTM Combustible A, 5 hrs./23°C (73°F) 0-5%
ASTM B, 5 hrs./23°C (73°F) 0-7%
Linea estandar ASTM F-104 F712121B3E22M5
Cloruros solubles Método FSA (Tipico) 100 ppm
Densidad 1.8 g/cc (112 Ibs/ftd)
Color Azul
Rango de temperatura -40°C a 204°C (-78°F a 400°F)

NoTa: Kelvar® es una marca registrada de DuPont.
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L-430

Es una plancha para usos generales con grandes propiedades mecanicas, que esta fabricada
con fibra de aramida y nitrilo como aglomerante. La plancha L-430 es un material compatible
con muchos servicios.

Aplicaciones y caracteristicas:

* Se utiliza con éxito en acidos organicos e inorganicos.
* Alcalis diluidos.

* Productos quimicos en general.

* Aceites sintéticos.

* Petroleo y sus derivados.

Deslizamiento de relajacién | ASTM F-38B (1/32”) 25%
Capacidad de sellado ASTM F-37A (1/32”) 0.25 ml/hr.
Compresibilidad ASTM F-3¢) 7-17%
Recuperacién ASTM F-3¢) 50% min.
Resistencia a la traccion ASTM F-152 (grano cruzado) psi (MPa) Tipico 1500 (10)
Cambio en la traccién ASTM F-152 después de la inmersion en 35% Maximo

ASTM Aceite #3 @ 5 hrs./149°C (300°F) decreciente
ot |STHEME e T 5 i
Aumento de espesor ASTM F-146 después de la inmersién en

ASTM Aceite 1, 5 hrs./149°C (300°F) 0-5%

ASTM Aceite 3, 5 hrs./149°C (300°F) 0-5%

ASTM Combustible A, 5 hrs./23°C (73°F) 0-5%

ASTM Combustible B, 5 hrs./23°C (73°F) 0-7%
Linea estandar ASTM F-104 F712111EI12M4
Cloruros solubles Método FSA (Tipico) 200 ppm
Densidad 1.8 glce (112 Ibs/ft?)
Color Blanco / Verde
Rango de temperatura -40°C a 204°C (-78°F a 400°F)

A
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L-450

Es un material de plancha en el que se utiliza fibra de carbono y grafito como agentes
de refuerzo. La plancha L-450 estd disefiada para trabajar con temperaturas y presiones
extremas. Mediante su utilizacion se puede consolidar muchos otros materiales de junta.

Aplicaciones y caracteristicas:
* Buenas propiedades antiadherentes.

* Buena resistencia al vapor de agua, agua, sélidos, gases, acidos, alcalis, gases inertes,

productos quimicos en general, aceites, combustibles, petréleo y sus derivados.

Deslizamiento de relajacién | ASTM F-38B (1/32”) 20%
Capacidad de sellado ASTM F-37A (1/32”) 0.30 ml/hr.
Compresibilidad ASTM F-3¢) 7-17%
Recuperacién ASTM F-3¢) 50% Minimo.
Resistencia a la traccion ASTM F-152 (grano cruzado) psi (MPa) Tipico 1500 (10)
Cambio en la traccién ASTM F-152 después de la inmersion en 25% Maximo

ASTM Aceite #3 @ 5 hrs./149°C (300°F) decreciente
Aumento depeso | Gl iien G0 5 memC (3 | 9% Méximo
Aumento de espesor ASTM F-146 después de la inmersion en

ASTM Aceite |, 5 hrs./149°C (300°F) 0-5%

ASTM Aceite 3, 5 hrs./149°C (300°F) 0-5%

ASTM Combustible A, 5 hrs./23°C (73°F) 0-5%

ASTM Combustible B, 5 hrs./23°C (73°F) 0-7%
Linea estandar ASTM F-104 F712122B3E22M5
Cloruros solubles Método FSA (Tipico) 200 ppm
Densidad 1.4 g/cc (87 Ibs/ft’)
Color Negro
Rango de temperatura -40°C a 343°C (-78°F a 650°F)
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L-443

Es un material de fibra comprimida con una estructura de refuerzo consistente en fibras de
vidrio y aramida. Presenta una excelente resistencia al vapor de agua, debido a la adicion
de fibra de vidrio. Se utiliza el niitrilo como aglomerante para conseguir la resilencia y la
resistencia quimica adicional.

Aplicaciones y caracteristicas:

* Se puede aplicar a una amplia variedad de medios, incluyendo vapor, productos quimicos

en general, petréleo y sus derivados.

* Posee excelente minimizacién a la fluencia y buenas propiedades mecanicas.

Deslizamiento de relajacion | ASTM F-38B (1/32”) 20%
Capacidad de sellado ASTM F-37A (1/32”) 0.25 ml/hr.
Compresibilidad ASTM F-3¢) 7-17%
Recuperacion ASTM F-3¢) 50% Minimo.
Resistencia a la traccion ASTM F-152 (grano cruzado) psi (MPa) Tipico 1500 (10)
Cambio en la traccién ASTM F-152 después de la inmersion en 25% Maximo

ASTM Aceite #3 @ 5 hrs./149°C (300°F) decreciente
Aumento de peso ﬁ\uss'l;:‘;llg-Bl‘gd;;ﬁ:j;ﬁeéez%n&;rsién en Com- 15% Maximo
Aumento de espesor ASTM F-146 después de la inmersion en

ASTM Aceite 1, 5 hrs./149°C (300°F) 0-5%

ASTM Aceite 3, 5 hrs./149°C (300°F) 0-5%

ASTM Combustible A, 5 hrs./23°C (73°F) 0-5%

ASTM Combustible B, 5 hrs./23°C (73°F) 0-7%
Linea estandar ASTM F-104 F712132B3E2IM5
Cloruros solubles Método FSA (Tipico) 200 ppm
Densidad 1.6 glcc (100 Ibs/ft?)
Color Blanco / Verde
Rango de temperatura -40°C a 260°C (-78°F a 500°F)
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L-540

Es una plancha de material de fibra comprimida en la que se utiliza el neopreno como
aglomerante. Este material tiene una inherente resistencia al aceite y a los disolventes
derivados del petréleo.

Aplicaciones y caracteristicas:
* Es quimicamente estable y posee buenas propiedades mecanicas.

* Esuna excelente opcion para agua, vapor saturado de refrigerantes, aceites y combustibles.

Deslizamiento de relajacién | ASTM F-38B (1/32”) 25%

Capacidad de sellado ASTM F-37A (1/327) 0.20 ml/hr.
Compresibilidad ASTM F-3¢) 7-17%
Recuperacion ASTM F-3¢) 50% Minimo.

Resistencia a la traccion ASTM F-152 (grano cruzado) psi (MPa)

ASTM F-152 después de la inmersion en ASTM
Aceite #3 @ 5 hrs./149°C (300°F)

ASTM F-146 después de la inmersion en
Combustible B @ 5 hrs./23°C (73°F)

Tipico 1600 psi (11)

50% Maximo
decreciente

Cambio en la tracciéon

Aumento de peso 20% Maximo

Aumento de espesor ASTM F-146 después de la inmersion en fluido:

ASTM Aceite |, 5 hrs./149°C (300°F) 0-10%
ASTM Aceite 3, 5 hrs./149°C (300°F) 15-25%
ASTM Combustible A, 5 hrs./23°C (73°F) 0-10%
ASTM Combustible B, 5 hrs./23°C (73°F) 10-20%

Linea estandar

ASTM F-104

F712332BE4E45M5

Cloruros solubles

Método FSA (Tipico)

500 ppm

Densidad

1.7 glcc (106 Ibs/ft®)

Color

Gris oscuro

Rango de temperatura

-40°C a 204°C (-78°F a 400°F)

A
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L-640W

Es una plancha de material de fibra comprimida que combina técnicamente la aramida con
rellenos de alta calidad y SBR como aglomerante.

Aplicaciones y caracteristicas:

* Buenas propiedades antiadherentes

* Buena resistencia al vapor de agua, agua, acidos, élcalis y gases inertes.

Deslizamiento de relajacion | ASTM F-38B (1/32”) 20%

Capacidad de sellado ASTM F-37A (1/327) 0.20 ml/hr.
Compresibilidad ASTM F-3¢) 7-17%
Recuperacion ASTM F-3¢J 50% Minimo.
Resistencia a la traccién ASTM F-152 (grano cruzado) psi (MPa) Tipico 1600 (11)
ASTM F-152 después de la inmersién en ASTM | 50% Maximo

Cambio en la traccién oil #3 @ 5 hrs./149°C (300°F) decreciente

ASTM F-146 después de la inmersién en
Combustible B @ 5 hrs./73°F (23°C)

Aumento de peso 25% Maximo

Aumento de espesor ASTM F-146 después de la inmersion en fluido:

ASTM Aceite |, 5 hrs./149°C (300°F) 0-15%

ASTM Aceite 3, 5 hrs./149°C (300°F) 20-35%

ASTM Combustible A, 5 hrs./23°C (73°F) 0-15%

ASTM Combustible B, 5 hrs./23°C (73°F) 15-25%
Linea estandar ASTM F-104 F712541B3E45M5
Cloruros solubles Método FSA (Tipico) 200 ppm
Densidad I.8g/cc (112 Ibs/ft?)
Color Blanco
Rango de temperatura -40°C a 204°C (-78°F a 400°F)

, LARONTS

Sellando Global - Sirviendo Local



GRAFITO FLEXIBLE

Es un material compuesto Unicamente de grafito que no contiene resinas ni rellenos
inorganicos. Esta disponible con o sin una insercion metdlica y en formato con cinta adhesiva
en el envés. El grafito laminado flexible tiene una gran resistencia a la corrosion frente a una
amplia variedad de acidos, alcalis, soluciones salinas, compuestos organicos y fluidos que
transmiten calor, incluso a altas temperaturas. Hay dos tipos de grafito laminado flexible con
refuerzo metalico, ideales para el 95% de todas las aplicaciones con planchas en forma de

junta.

Los grafitos laminados flexibles de Lamons, presentados bajo los estilos LG-SS y LG-TC,
tienen en la superficie estas marcas para una facil identificacion. Estos materiales de junta

cumplen los requerimientos de servicio en la industria, petroquimica y refinerias.

LAMONS LG —SS

LG-SS es un material de grafito flexible reforzado con plancha
de acero inoxidable 316/316L, en el que se utiliza un minimo

del 98% de carbono tipico

Espesor nominal

0.8 mm -3 mm (0.030”-0.120")

Espesor de insercion 316/316L

0.05 mm (0.002”)

Densidad 1.12 g/cc (70 Ib/ft3)
Contenido de cenizas (Max) 2.0%

Total de cloro (Max) 50 ppm

Numero de insertos 1

Compresibilidad

30%-40%

Recuperacion

15%-20%

norma DIN 3535 (0.60 “)

Deslizamiento de relajacién <4%
Estabilidad bajo presion (DIN 52913) 48 N/m?
Cddigo ASME factor de “valor M” 2

Cddigo ASME factor de “valor de Y” 900 psi
Permeabilidad a los gases segun <1.0 ml/min

Tp méaximo de 15.000 psi junta el estrés

3227 psi (22 MPa)

Constantes de disefio PVRC* G, =816 psi
a=0.377 psi
G; = 0.066 psi

Espesores tipicos 1.5 mm (1/16”)
3 mm (1/8")

*Los valores se toman de BFG-6.1 y ROTT. Los resultados de las pruebas estan sujetos a
interpretacion y pueden dar lugar a diferentes constantes de disefio.
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LAMONS LG—TC

LG-TC es un material de plancha de grafito
laminado flexible reforzado con una lamina
de acero inoxidable 316/316L insertada
mecéanicamente, con un minimo del 98% de
contenido en carbono tipico.

Espesor nominal 0.8 mm - 3 mm (0.030”-0.120")
Espesor de insercion 316/316L 0.1/0.127 mm (0.004”/0.005")
Densidad 1.12 g/cc (70 Ib/ft3)
Contenido de cenizas (Max) 1.0%
Total de cloro (Max) 50 ppm
Numero de insertos 1
Compresibilidad 30%-40%
Recuperacion 15%-20%
Deslizamiento de relajacion <4%
Estabilidad bajo presién (DIN 52913) 48 N/m?
Codigo ASME factor de “valor M” 2
Codigo ASME factor de “valor de Y” 2500 psi
e Aomimr
Tp maximo de 15.000 psi junta el estrés 2287 psi (16 MPa)
Constantes de disefio PVRC* G, = 1400 psi
a=0.324 psi
G;=0.010 psi
Espesores tipicos 1.5mm (1/16”)
3 mm (1/8”)

*Los valores se toman de BFG-6.1 y ROTT. Los resultados de las pruebas estan sujetos a
interpretacion y pueden dar lugar a diferentes constantes de disefio.
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LAMONS LG—L

LG-L es un material de plancha de grafito
homogéneo, fabricado a partir de un alto
contenido en carbono, con un minimo del 98%.

Espesor nominal

0.8 mm - 3 mm (0.030”-0.120")

Espesor de insercion 316/316L

1.12 g/cc (70 Ib/ft3)

Contenido de cenizas (Max) 1.0%
Total de cloro (Max) 50 ppm
NuUmero de insertos 1

Compresibilidad

30%-40%

Recuperacion

15%-20%

Deslizamiento de relajacién <4%
Estabilidad bajo presion (DIN 52913) 48 N/m?
Cddigo ASME factor de “valor M” 2

Codigo ASME factor de “valor de Y” 2500 psi
Permeabilidad a los gases segun <1.0 ml/min

norma DIN 3535 (0.60 “)

Tp maximo de 15.000 psi junta el estrés 2287 psi (16 MPa)

Constantes de disefio PVRC* G, =1400 psi
a=0.324 psi
G =0.010 psi
Espesores tipicos 1.5 mm (1/16”)
3 mm (1/8”)

*Los valores se toman de BFG-6.1 y ROTT. Los resultados de las pruebas estan sujetos a
interpretacion y pueden dar lugar a diferentes constantes de disefio.

CINTA DE GRAFITO

Los rollos de cinta de grafito se pueden
suministrar con una tira de autoadhesivo, para
facilitar la reparacion de superficies prelaminadas,
mejorando el disefio ya existente 6 la instalacion
de una junta fabricada “en campo”.
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PrRobDucTOS DE PTFE

El PTFE (politetrafluoretileno) se ha convertido en la

junta de material termoplastico mas utilizada. Tiene

gy excelentes propiedades, que incluyen la resistencia

L y \ ' a temperaturas extremas, desde servicio criogénico

-‘"““( \ hasta los 232°C (450°F) (para material virgen). El

R '\ \;> PTFE es altamente resistente a productos quimicos,

\ — disolventes, causticos y acidos, excepto el fluor

—~ > libre y alcali metal. Tiene una carga superficial muy

gt baja y no se adhiere a las bridas. Las juntas de PTFE

se pueden suministrar en una amplia variedad de

formas, ya sea como material virgen o procesado.

También con una variedad de materiales de relleno.

La ventaja principal de la adicion de cargas al PTFE

consiste en inhibir la fluencia y su relajacion, asi
como el aumento de la resistencia mecanica.

\

PTFE VIRGEN / cON RELLENO DE VIDRIO /
PLANCHA DE PTFE PROCESADA

Propiedades Fisicas Tipicas
. . Método Valores tipicos Valores tipicos Valores tipicos
Propiedad Unidades ASTM (Virgin) (G-F) (Repro)
Peso especifico g/cc D-792 2.14-2.20 2.15-2.24 2.13-2.20
Dureza Shore D D-2240 52-65 55-58 52-65
Resistencia si (MPa) D-638 2800 min 1000 - 2000 1500 - 2400
a la traccién P D-1708 (19.3 MPa) (7-14 MPa) (10 MPa - 17 MPa)
D638
. o . ) )
Elongacién % D-1708 270 min 50-150 75 - 200
Deformacion
bajo carga % D-621 15-16 3-9 N/A
(73°F, 2000 psi, 24 hrs.)
Coeficiente lineal de
expansion térmica in/in/°F D-696 4-9%x10°° 3-8x10° N/A
(78°F - 400°F)
Conductividad BTU/hr/
térmica ft2/F-in C-177 1.7 25-35
Rigidez dieléctrica volts/mil D-149a 300 min N/A 500 - 1000
Rango de °F) °C Criogénica a Criogénica a Criogénica a
temperatura 232°C (450°F) 232°C (450°F) 232°C (450°F)
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PLANCHAS DE PTFE ORIENTADO BIAXIALMENTE

Lamons ofrece la plancha de PTFE orientado biaxialmente que esta especificamente disefiada
para la industria quimica. El tamafo disponible es normalmente de 1524 mm x 1524 mm
(60” x 60”) en 0.8 mm (1/32”), 1.5 mm (1/16”) y 3 mm (1/8”) de espesor, pero también esta
disponible en 1778 mm x 1778 mm (70” x 70”), ademas de en otros espesores. El material se
fabrica para garantizar que las propiedades sean idénticas en todas las direcciones, reduciendo
por tanto la fluencia que se da en otros tipos de materiales de junta de PTFE.

Esta disponible en diversos grados:

Un material de plancha de PTFE orientado biaxialmente con relleno de fibra de silicio,
para su utilizacion en el sellado de la mayoria de los productos quimicos, excepto
metales alcalinos fundidos, gas fluorado y fluoruro de hidrogeno. Este material esta
aprobado para el servicio con agua potable, ya que cumple los requisitos de las
regulaciones de la FDA y se puede utilizar en todas las concentraciones de acido
sulfurico.

Un material de plancha de PTFE orientado biaxialmente que contiene micro esferas
de vidrio, para su utilizaciéon en el sellado de la mayoria de los productos quimicos,
excepto metales alcalinos fundidos, gas fluorado y fluoruro de hidrégeno. Este material
esta aprobado para el servicio de agua potable, ya que cumple los requisitos de las
regulaciones de la FDA y tiene unas caracteristicas excepcionales de compresion, por
lo que es bueno para uso con bridas vitrificadas o alli donde existen problemas de
apriete.

Un material de plancha de PTFE orientado biaxialmente con un pigmento libre de
sulfato de bario, para su utilizacion en el sellado de la industrial alimentaria, productos
farmacéuticos y otros medios quimicos. Este material cumple con los requisitos de
las regulaciones de la FDA y es aceptable para su uso con fluorhidrico por debajo
de 49%, pero no es adecuado para el sellado de metales alcalinos fundidos o gas
fluorado.

Propiedades Fisicas Tipicas

Estilo Unidades Relleno de Silice Microesferas de vidrio Sulfato de bario
Color Rosa Azul Blanco roto
Espesor mm (in) | 1.6 (1/16”) | 3.175 (1/8”) | 1.6 (1/16”) | 3.175 (1/8”) | 1.6 (1/16”) | 3.175 (1/8”)
Densidad “f!/cfctg) 22 (137) | 22 13.7) | 14(87) 1.4 (87) 2.9 (18) 2.9 (18)
Compresibilidad o
s/ASTM % 7 7 35 30 8 7
Recuperacion o
s/ASTM % 44 45 44 43 43 45
Fuerza de psi 2320 2175 2030 1450 2175 2465
traccion s/ASTM (MPa) (16) (15) (14) (10) (15) (17)
Estrés residual psi 4351 2900 4351 3770 4061 2755
a175°C (MPa) (30) (20) (30) (26) (28) (19)
Permeabilidad mL/min <0.1 <0.1 <0.1 <0.1 <0.1 <0.1
gas DIN
Fuga de liquidos
s/ASTM Combus- mL/hr 4 3 0.65 0.75 3 3
tible A 50psi
Fluencia de o
relajacién s ASTM % = E 31 47 = =
Temperatura °C (°F) 260 (500) 260 (500) 260 (500)
maxima
Temperatura psi/MPa 1235/8.5 1235/8.5 1235/8.5
maxima

z

SELECCION
DE JUNTAS

LARLORGES

Sellando Global - Sirviendo Local



28

PLANCHA DE PTFE EXPANDIDO

El PTFE expandido cubre de manera efectiva la imperfeccion de las caras de las bridas,
consiguiendo un sellado efectivo. Se comprime con facilidad ante condiciones de carga baja y
es excelente para aplicaciones tales como bridas de PRFV o vitrificadas.

A diferencia del PTFE convencional, que tiene tendencia a la fluencia y una baja resistencia
mecanica, el PTFE expandido tiene una buena resistencia mecanica y propiedades de retencién
del par de apriete, incluso con una compresion alta. Con el PTFE expandido es mas viable
apretar los pernos de una vez y no tener que volver a apretarlos mas tarde. Apto segun FDA/
USDA.

Propiedades Fisicas Tipicas

Propiedad Método ASTM Valores tipicos
Compresibilidad F-36 68%
Recuperacién F-36 12%
Capacidad de sellado F-37-B 0.00 ml (Combustible A) / 0.02 hr (Nitrégeno)
Deslizamiento de relajaciéon F-38 32% @ 100°C (212°F) / 16% @ 23°C (739F)
Temperatura limite Criogénica hasta 2322C (4509F)
Limite de presion Desde vacio total hasta 3000 psi (20 MPa)

SELLADOR DE JUNTAS DE PTFE

El sellador de PTFE, con un 100% de pureza, esta especialmente fabricado para juntas de
PTFE. Es altamente compresible y proporciona un sellado de alta duracién que reduce costos
de mantenimiento y almacenamiento. Bajo presion, el sellador de PTFE ofrece un sellado de
juntas en forma de una cinta muy fina y ancha, quedando minimamente expuesta la superficie
de la junta a los efectos nocivos de los medios corrosivos.

JUNTAS DE PTFE TiPO SANDWICH

Las juntas tipo sandwich son aquellas que se fabrican con enchaquetados de PTFE y se
utilizan en servicios altamente corrosivos, debido a sus baja tensién minima necesaria para su
asentamiento. Tienen una excelente resistencia a la fluencia y alta capacidad de deformacion.
Existe una variedad de materiales de relleno, para asegurar un rendimiento éptimo en
cualquier aplicacién especifica. Estan disponibles con rellenos tales como el metal corrugado
y las planchas de caucho. Hay tres disefios basicos de sandwich:

I. Tipo hendidura /TipoV / Estilo 800: :@
Cilindros divididos desde el diametro exterior hasta
aproximadamente 1.5 mm (1/16”) del diametro interior.
La superficie del aro esta determinada por las dimensiones del relleno. Se requiere
apertura entre el ID del relleno y el ID de los sandwiches. El diametro exterior de la
junta descansa en el circulo de taladros y el identificador es aproximadamente igual a la

identificacion nominal de la tuberia. Esta disponible en tamafios de hasta un diametro
exterior maximo de 24”.

2. Tipo fresado / Corte cuadrado / Estilo 820: :
Mecanizado del cilindro. La chaqueta se mecaniza desde
el didmetro exterior hasta aproximadamente 0.8 mm 1
(1/32”) del diametro interior. El diametro interior del enchaquetado queda al ras del
paso de la de tuberia y el diametro exterior de la parte interior, con los pernos. Esta
disponible en tamafos de hasta un didmetro exterior maximo de 609 mm (24”). Estos
enchaquetados son mas caros que los de tipo hendidura, ya que se pierde mucho material
en el mecanizado.
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3. Tipo cinta formada: Para grandes diametros (por ( ]

encima de |2 NPS). Son enchaquetados formados

irregularmente y fabricados a partir de cinta termo
sellada, para producir una construccion de enchaquetado continuo.

PLANCHAS PARA ALTAS
TEMPERATURAS

Mic A

La plancha de mica es un elemento facilmente procesable. Esta

compuesta de un alto porcentaje de mineral, junto con una pequefia cantidad de aglomerante
de silicio. Su estructura laminar no fibrosa, combinada con la baja proporcion de aglutinante,
permite una significativa reduccion de la pérdida de peso a temperaturas elevadas, especialmente
en comparacién con otros materiales para temperatura. Es resistente a una amplia gama de
productos quimicos y no se altera con el agua, acidos, bases, disolventes y aceites minerales.

Propiedades Fisicas Tipicas

Propiedad Método Valores tipicos
Densidad IEC 371-2 1.9 g/cc (118 Ibs/ft3)
Resistencia a la traccion DIN 52910 2,900 psi (20 MPa)
Compresibilidad ASTM F36-) 25%
Recuperacion ASTM F36-) 35%
Pérdida durante la ignicion @ 800°C DIN 52911 <5%
Rigidez dieléctrica IEC 243 - 23°C Apr(‘;’ggzg /';\:ﬁ;“m
Resistencia de fluencia 50MPa, 300°C DIN 52913 Apr(i’g iﬂgfal) psi
Resistencia de fluencia 7252psi, 572°F DIN 52913 5800 (40 MPa)
Temperatura maxima N/A 1832 (1000)
Presién maxima N/A 72.5 psi (5 bar)

La plancha de mica se utiliza en juntas de culata de automéviles, en turbinas de gas, en
quemadores de gas y petréleo, en intercambiadores de calor y en bridas atornilladas.

NOTA SOBRE JUNTAS PARA ALTAS TEMPERATURAS: Lamons también utiliza la mica
en combinacién con el grafito flexible como material de relleno para juntas espirometalicas,
resistentes a la oxidaciéon, y como un material de recubrimiento para juntas Kammprofile y
corrugadas en la secciéon de semimetalicas.

Auque la configuracion HTG no tiene una resistencia térmica tan alta como la plancha de
mica, ofrece sin embargo una gran capacidad de sellado en un rango de presion que se podria
comparar con el disefio de una junta semimetalica.

FIBRA CERAMICA

La fibra ceramica esta disponible en forma de plancha o en manta y es un excelente material
de estanqueidad para vehicular aire caliente a baja presién y para su uso con bridas de la serie
ligera. Tiene un excelente comportamiento hasta aproximadamente 1093°C (2000°F) de
temperatura. El material ceramico se utiliza también como un material de relleno en juntas
espirometalicas.
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DIMENSIONES DE LAS JUNTAS BLANDAS

Las juntas blandas se dimensionan segiin ASME B16.2| para su uso con bridas bajo la norma
ASME B16.5. Las juntas no metalicas se utilizan con bridas de cara resaltada (RF), cara plana
(FF), con cuello (WN), y slip-on (SO). Tipicamente, la dimensiéon del diametro exterior es el
diametro del circulo del taladro menos un circulo de taladro, a no ser que se requiera una
junta de cara completa (FF).

| NDICE DE TOLERANCIAS PARA JUNTAS ASME B16.2 1

Diametro nominal de la tuberia 12 (NPS), didmetro exterior y menores (OD): +0.0, -1.5 mm (+0.0”, -1/16”)
Diametro nominal de la tuberia 14 (NPS), diametro exterior y mayores (OD): +0.0, -3.0 mm (+0.0”, -1/8”)
Diametro nominal de la tuberia 12 (NPS), diametro interior y menores (ID): 1.5 mm (+ 1/16”)

Diametro nominal de la tuberia 14 (NPS), diametro interior y mayores (ID): £3.0 mm (+ 1/8”)

Diametro del circulo del taladro: £1.5 mm (£ 1/16”)

Distancia entre centros de los taladros: 1.0 mm (+1/32”)

MEDIDAS DE JUNTAS SEGUN ASME B16.21, PARA
BRIDAS SEGUN ASME B16.5

'=—— DIAMETRO INTERIOR (ID) —

DIAMETRO EXTERIOR (OD)

Clase 150 Libras
Diametro interior Diametro exterior

Medida (ID) (oD)
(NPS) Pulgadas mm Pulgadas mm
1/2 0.84 21 1.88 48
3/4 1.06 27 2.25 57
1 131 33 2.62 67
1 1/4 1.66 42 3.00 76
1 1/2 1.91 49 3.38 86
2 2.38 60 4.12 105
2 1/2 2.88 73 4.88 124
3 3.50 89 5.38 137
3 1/2 4.00 102 6.38 162
4 4.50 114 6.88 175
5 5.56 141 7.75 197
6 6.62 168 8.75 222
8 8.62 219 11.00 279
10 10.75 273 13.38 340
12 12.75 324 16.13 410
14 14.00 356 17.75 451
16 16.00 406 20.25 514
18 18.00 457 21.62 549
20 20.00 508 23.88 607
24 24.00 610 28.25 718
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MEDIDAS DE JUNTAS SEGUN ASME B16.21,
PARA BRIDAS SEGUN ASME B16.5

~—— DIAMETRO INTERIOR (ID) —

DIAMETRO EXTERIOR (0D)

Clase 300 Libras

. Diametro interior Diametro exterior
Medida (ID) (0D)
(NPS)
Pulgadas mm Pulgadas mm
1/2 0.84 21 2.12 54
3/4 1.06 27 2.62 67
1 131 33 2.88 73
1 1/4 1.66 42 3.25 83
1 1/2 1.91 49 3.75 95
2 2.38 60 4.38 111
2 1/2 2.88 73 5.12 130
3 3.50 89 5.88 149
3 1/2 4.00 102 6.50 165
4 4.50 114 7.12 181
5 5.56 141 8.50 216
6 6.62 168 9.88 251
8 8.62 219 12.12 308
10 10.75 273 14.25 362
12 12.75 324 16.62 422
14 14.00 356 19.12 486
16 16.00 406 21.25 540
18 18.00 457 23.50 597
20 20.00 508 25.75 654
24 24.00 610 30.50 775
Clase 400 Libras
Diametro interior Diametro exterior

Medida (lD) (OD)
(NPS) Pulgadas mm Pulgadas mm
1/2 0.84 21 2.12 54
3/4 1.06 27 2.62 67
1 1.31 33 2.88 73
1 1/4 1.66 42 3.25 83
1 1/2 191 49 3.75 95
2 2.38 60 4.38 111
2 1/2 2.88 73 5.12 130
3 3.50 89 5.88 149
3 1/2 4.00 102 6.38 162
4 4.50 114 7.00 178
5 5.56 141 8.38 213
6 6.62 168 9.75 248
8 8.62 219 12.00 305
10 10.75 273 14.12 359
12 12.75 324 16.50 419
14 14.00 356 19.00 483
16 16.00 406 21.12 536
18 18.00 457 23.38 594
20 20.00 508 25.50 648
24 24.00 610 30.25 768
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MEDIDAS DE JUNTAS SEGUN ASME B16.21,
PARA BRIDAS SEGUN ASME B16.5

~—— DIAMETRO INTERIOR (ID) —

DIAMETRO EXTERIOR (OD)

Clase 600 Libras
Diametro interior Didmetro exterior
Medida (|D) (OD)
(NPS) Pulgadas mm Pulgadas mm
1/2 0.84 21 2.12 54
3/4 1.06 27 2.62 67
1 1.31 33 2.88 73
1 1/4 1.66 42 3.25 83
1 1/2 1.91 49 3.75 95
2 2.38 60 4.38 111
2 1/2 2.88 73 5.12 130
3 3.50 89 5.88 149
3 1/2 4.00 102 6.38 162
4 4.50 114 7.62 194
5 5.56 141 9.50 241
6 6.62 168 10.50 267
8 8.62 219 12.62 321
10 10.75 273 15.75 400
12 12.75 324 18.00 457
14 14.00 356 19.38 492
16 16.00 406 22.25 565
18 18.00 457 24.12 613
20 20.00 508 26.88 683
24 24.00 610 31.12 791
Clase 900 Libras
Diametro interior Diametro exterior
Medida (lD) (OD)
(NPS) Pulgadas mm Pulgadas mm
1/2 0.84 21 2.50 64
3/4 1.06 27 2.75 70
1 1.31 33 3.12 79
1 1/4 1.66 42 3.50 89
1 1/2 191 49 3.88 99
2 2.38 60 5.62 143
2 1/2 2.88 73 6.50 165
3 3.50 89 6.62 168
3 1/2 - - - -
4 4.50 114 8.12 206
5 5.56 141 9.75 248
6 6.62 168 11.38 289
8 8.62 219 14.12 359
10 10.75 273 17.12 435
12 12.75 324 19.62 498
14 14.00 356 20.50 521
16 16.00 406 22.62 575
18 18.00 457 25.12 638
20 20.00 508 27.50 699
24 24.00 610 33.00 838
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MEDIDAS DE JUNTAS “FULL FACE” (FF),

PARA BRIDAS SEGUN ASME B16.5

Clase 150 Libras

Diametro interior Diametro exterior Didmetro Diametro del circulo

Medida (D) (oD) Taladros | del Taladro del Taladro (BCD)

(NPS)

Pulgadas mm Pulgadas mm (Pulgadas) Pulgadas mm

1/2 0.84 21 3.50 89 4 0.62 2.38 60.3
3/4 1.06 27 3.88 99 4 0.62 2.75 69.9

1 1.31 33 4.25 108 4 0.62 3.12 79.4
1 1/4 1.66 42 4.63 118 4 0.62 3.50 88.9
1 1/2 1.91 49 5.00 127 4 0.62 3.88 98.4
2 2.38 60 6.00 152 4 0.75 4.75 120.7
2 1/2 2.88 73 7.00 178 4 0.75 5.50 139.7
3 3.50 89 7.50 191 4 0.75 6.00 152.4
3 1/2 4.00 102 8.50 216 8 0.75 7.00 177.8
4 4.50 114 9.00 229 8 0.75 7.50 190.5
5 5.56 141 10.00 254 8 0.88 8.50 215.9
6 6.62 168 11.00 279 8 0.88 9.50 241.3
8 8.62 219 13.50 343 8 0.88 11.75 298.5
10 10.75 273 16.00 406 12 1.00 14.25 362.0
12 12.75 324 19.00 483 12 1.00 17.00 431.8
14 14.00 356 21.00 533 12 1.12 18.75 476.3
16 16.00 406 23.50 597 16 1.12 21.25 539.8
18 18.00 457 25.00 635 16 1.25 22.75 577.9
20 20.00 508 27.50 699 20 1.25 25.00 635.0
24 24.00 610 32.00 813 20 1.38 29.50 749.3

Clase 300 Libras

Didmetro interior Diametro exterior Didmetro Diametro del circulo

Medida (ID) (oD) Taladros | del Taladro del Taladro (BCD)

(NPS)

Pulgadas mm Pulgadas mm (Pulgadas) Pulgadas mm

1/2 0.84 21 3.75 95 4 0.63 2.63 66.8
3/4 1.06 27 4.62 117 4 0.75 3.25 82.6

1 1.31 33 4.88 124 4 0.75 3.50 88.9
1 1/4 1.66 42 5.25 133 4 0.75 3.88 98.4
1 1/2 1.91 49 6.12 155 4 0.88 4.50 114.3
2 2.38 60 6.50 165 8 0.75 5.00 127.0
2 1/2 2.88 73 7.50 191 8 0.88 5.88 149.2
3 3.50 89 8.25 210 8 0.88 6.63 168.3
3 1/2 4.00 102 9.00 229 8 0.88 7.25 184.2
4 4.50 114 10.00 254 8 0.88 7.88 200.0
5 5.56 141 11.00 279 8 0.88 9.25 235.0
6 6.62 168 12.50 318 12 0.88 10.63 269.9
8 8.62 219 15.00 381 12 1.00 13.00 330.2
10 10.75 273 17.50 445 16 1.13 15.25 387.4
12 12.75 324 20.50 521 16 1.25 17.75 450.9
14 14.00 356 23.00 584 20 1.25 20.25 514.4
16 16.00 406 25.50 648 20 1.38 22.50 571.5
18 18.00 457 28.00 711 24 1.38 24.75 628.7
20 20.00 508 30.50 775 24 1.38 27.00 685.8
24 24.00 610 36.00 914 24 1.63 32.00 812.8
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MEDIDAS DE JUNTAS “FULL FACE” (FF),

PARA BRIDAS SEGUN ASME B16.5

Clase 400 Libras
Medida Diametro interior Diametro exterior Diametro | Diametro del circulo

NPS) (ID) (oD) Taladros |del Taladro| del Taladro (BCD)

( Pulgadas [ mm Pulgadas [ mm (Pulgadas)| pulgadas | mm

1/2 0.84 21 3.75 95 4 0.63 2.62 66.5

3/4 1.06 27 4.63 117 4 0.75 3.25 82.6

1 1.31 33 4.88 124 4 0.75 3.50 88.9

1 1/4 1.66 42 5.25 133 4 0.75 3.88 98.4
1 1/2 1.91 49 6.13 156 4 0.88 4.50 114.3
2 2.38 60 6.50 165 8 0.75 5.00 127.0
2 1/2 2.88 73 7.50 191 8 0.88 5.88 149.2
3 3.50 89 8.25 210 8 0.88 6.63 168.3
3 1/2 4.00 102 9.00 229 8 1.00 7.25 184.2
4 4.50 114 10.00 254 8 1.00 7.88 200.0
5 5.56 141 11.00 279 8 1.00 9.25 235.0
6 6.62 168 12.50 318 12 1.00 10.63 269.9
8 8.62 219 15.00 381 12 1.13 13.00 330.2
10 10.75 273 17.50 445 16 1.25 15.25 387.4
12 12.75 324 20.50 521 16 1.38 17.75 450.9
14 14.00 356 23.00 584 20 1.38 20.25 514.4
16 16.00 406 25.50 648 20 1.50 22.50 571.5
18 18.00 457 28.00 711 24 1.50 24.75 628.7
20 20.00 508 30.50 775 24 1.63 27.00 685.8
24 24.00 610 36.00 914 24 1.88 32.00 812.8

Clase 600 Libras
Medida Diametro interior Diametro exterior Diametro | Diametro del circulo

(ID) (oD) Taladros |del Taladro| del Taladro (BCD)

(NPS) Pulgadas [ mm Pulgadas | mm (Pulgadas) [ pulgadas [ mm
1/2 0.84 21 3.75 95 4 0.63 2.63 66.8
3/4 1.06 27 4.63 117 4 0.75 3.25 82.6

1 1.31 33 4.88 124 4 0.75 3.50 88.9
1 1/4 1.66 42 5.25 133 4 0.75 3.88 98.4
1 1/2 1.91 49 6.13 156 4 0.88 4.50 114.3
2 2.38 60 6.50 165 8 0.75 5.00 127.0
2 1/2 2.88 73 7.50 191 8 0.88 5.88 149.2
3 3.50 89 8.25 210 8 0.88 6.63 168.3
3 1/2 4.00 102 9.00 229 8 1.00 7.25 184.2
4 4.50 114 10.75 273 8 1.00 8.50 215.9
5 5.56 141 13.00 330 8 1.13 10.50 266.7
6 6.62 168 14.00 356 12 1.13 11.50 292.1
8 8.62 219 16.50 419 12 1.25 13.75 349.3
10 10.75 273 20.00 508 16 1.38 17.00 431.8
12 12.75 324 22.00 559 20 1.38 19.25 489.0
14 14.00 356 23.75 603 20 1.50 20.75 527.1
16 16.00 406 27.00 686 20 1.63 23.75 603.3
18 18.00 457 29.25 743 20 1.75 25.75 654.1
20 20.00 508 32.00 813 24 1.75 28.50 723.9
24 24.00 610 37.00 940 24 2.00 33.00 838.2
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MEDIDAS DE JUNTAS “FULL FACGCE” (FF),
PARA BRIDAS SEGUN ASME B16.5

Clase 900 Libras
. Diametro interior Diametro exterior Diametro | Diametro del circulo
Medida (D) (op) Taladros [del Taladro| del Taladro (BCD)
(NPS) Pulgadas mm Pulgadas mm (Pulgadas)| pulgadas| mm
1/2 0.84 21 4.75 121 4 0.88 3.25 82.6
3/4 1.06 27 5.13 130 4 0.88 3.50 88.9
1 1.31 33 5.88 149 4 1.00 4.00 101.6
1 1/4 1.66 42 6.25 159 4 1.00 4.38 111.3
1 1/2 1.91 49 7.00 178 4 1.13 4.88 124.0
2 2.38 60 8.50 216 8 1.00 6.50 165.1
2 1/2 2.88 73 9.63 245 8 1.13 7.50 190.5
3 3.50 89 9.50 241 8 1.00 7.50 190.5
3 1/2 4.00 102 11.50 292 0.0
4 4.50 114 11.50 292 8 1.25 9.25 235.0
5 5.56 141 13.75 349 8 1.38 11.00 279.4
6 6.62 168 15.00 381 12 1.25 12.50 317.5
8 8.62 219 18.50 470 12 1.50 15.50 393.7
10 10.75 273 21.50 546 16 1.50 18.50 469.9
12 12.75 324 24.00 610 20 1.50 21.00 533.4
14 14.00 356 25.25 641 20 1.63 22.00 558.8
16 16.00 406 27.75 705 20 1.75 24.25 616.0
18 18.00 457 31.00 787 20 2.00 27.00 685.8
20 20.00 508 33.75 857 20 2.13 29.50 749.3
24 24.00 610 41.00 1041 20 2.63 35.50 901.7
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MEDIDAS DE JUNTAS SEGUN ASME B16.21,
PARA BRIDAS SEGUN ASME B16.47 SERIE A

l~—— DIAMETRO INTERIOR (ID) —~

DIAMETRO EXTERIOR (OD)

Clase 150 Libras
Diametro interior Diametro exterior
Medida (D) (oD)
(NPS)

Pulgadas mm Pulgadas mm

26 26.00 660 30.50 775
28 28.00 711 32.75 832
30 30.00 762 34.75 883
32 32.00 813 37.00 940
34 34.00 864 39.00 991
36 36.00 914 41.25 1048
38 38.00 965 43.75 1111
40 40.00 1016 45.75 1162
42 42.00 1067 48.00 1219
44 44.00 1118 50.25 1276
46 46.00 1168 52.25 1327
48 48.00 1219 54.50 1384
50 50.00 1270 56.50 1435
52 52.00 1321 58.75 1492
54 54.00 1372 61.00 1549
56 56.00 1422 63.25 1607
58 58.00 1473 65.50 1664
60 60.00 1524 67.50 1715

Clase 300 Libras
Diametro interior Diametro exterior
Medida (D) (op)
(NPS)

Pulgadas mm Pulgadas mm

26 26.00 660 32.88 835
28 28.00 711 35.38 899
30 30.00 762 37.50 953
32 32.00 813 39.62 1006
34 34.00 864 41.62 1057
36 36.00 914 44.00 1118
38 38.00 965 41.50 1054
40 40.00 1016 43.88 1115
42 42.00 1067 45.88 1165
44 44.00 1118 48.00 1219
46 46.00 1168 50.12 1273
48 48.00 1219 52.12 1324
50 50.00 1270 54.25 1378
52 52.00 1321 56.25 1429
54 54.00 1372 58.75 1492
56 56.00 1422 60.75 1543
58 58.00 1473 62.75 1594
60 60.00 1524 64.75 1645
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MEDIDAS DE JUNTAS SEGUN ASME B16.21,
PARA BRIDAS SEGUN ASME B16.47 SERIE A

'~ DIAMETRO INTERIOR (ID) —~

DIAMETRO EXTERIOR (0D)

Clase 400 Libras

Diametro interior Didmetro exterior
Medida (ID) (0D)
(NPS)

Pulgadas mm Pulgadas mm

26 26.00 660 32.75 832
28 28.00 711 35.12 892
30 30.00 762 37.25 946
32 32.00 813 39.50 1003
34 34.00 864 41.50 1054
36 36.00 914 44.00 1118
38 38.00 965 42.25 1073
40 40.00 1016 44.38 1127
42 42.00 1067 46.38 1178
44 44.00 1118 48.50 1232
46 46.00 1168 50.75 1289
48 48.00 1219 53.00 1346
50 50.00 1270 55.25 1403
52 52.00 1321 57.26 1454
54 54.00 1372 59.75 1518
56 56.00 1422 61.75 1568
58 58.00 1473 63.75 1619
60 60.00 1524 66.25 1683

Clase 600 Libras
Diametro interior Diametro exterior
Medida (ID) (0D)
(NPS)

Pulgadas mm Pulgadas mm

26 26.00 660 34.12 867
28 28.00 711 36.00 914
30 30.00 762 38.25 972
32 32.00 813 40.25 1022
34 34.00 864 42.25 1073
36 36.00 914 44.50 1130
38 38.00 965 43.50 1105
40 40.00 1016 45.50 1156
42 42.00 1067 48.00 1219
44 44.00 1118 50.00 1270
46 46.00 1168 52.26 1327
48 48.00 1219 54.75 1391
50 50.00 1270 57.00 1448
52 52.00 1321 59.00 1499
54 54.00 1372 61.25 1556
56 56.00 1422 63.50 1613
58 58.00 1473 65.50 1664
60 60.00 1524 67.75 1721
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MEDIDAS DE JUNTAS “FULL FACE” (FF),
PARA BRIDAS SEGUN ASME B16.47 SERIE A

Y

L7

A

'~—— DIAMETRO DEL CIRCULO DEL TALADRO (BCD) —

~— DIAMETRO INTERIOR (ID) —~'

DIAMETRO EXTERIOR (0D)

Clase 150 Libras

Diametro interior Didmetro exterior .. Diametro del circulo

Medida (ID) (oD) Taladros Diametro | 4o Taladro (BCD)

(NPS) del Taladro

Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm

26 26.00 660 34.25 870 24 1.38 31.75 806.5
28 28.00 711 36.50 927 28 1.38 34.00 863.6
30 30.00 762 38.75 984 28 1.38 36.00 914.4
32 32.00 813 41.75 1060 28 1.63 38.50 977.9
34 34.00 864 43.75 1111 32 1.63 40.50 1028.7
36 36.00 914 46.00 1168 32 1.63 42.75 1085.9
38 38.00 965 48.75 1238 32 1.63 45.25 1149.4
40 40.00 1016 50.75 1289 36 1.63 47.25 1200.2
42 42.00 1067 53.00 1346 36 1.63 49.50 1257.3
44 44.00 1118 55.25 1403 40 1.63 51.75 1314.5
46 46.00 1168 57.25 1454 40 1.63 53.75 1365.3
48 48.00 1219 59.50 1511 44 1.63 56.00 1422.4
50 50.00 1270 61.75 1568 44 1.88 58.25 1479.6
52 52.00 1321 64.00 1626 44 1.88 60.50 1536.7
54 54.00 1372 66.25 1683 44 1.88 62.75 1593.9
56 56.00 1422 68.75 1746 48 1.88 65.00 1651.0
58 58.00 1473 71.00 1803 48 1.88 67.25 1708.2
60 60.00 1524 73.00 1854 52 1.88 69.25 1759.0

Clase 300 Libras

Didmetro interior Diametro exterior .. Didmetro del circulo

Medida (ID) (0D) Taladros Diametro del Taladro (BCD)

(NPS) del Taladro

Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm

26 26.00 662 38.25 972 28 1.75 34.50 876.3
28 28.00 713 40.75 1035 28 1.75 37.00 939.8
30 30.00 764 43.00 1092 28 1.88 39.25 997.0
32 32.00 815 45.25 1149 28 2.00 41.50 1054.1
34 34.00 866 47.50 1207 28 2.00 43.50 1104.9
36 36.00 917 50.00 1270 32 2.13 46.00 1168.4
38 38.00 968 46.00 1168 32 1.63 43.00 1092.2
40 40.00 1019 48.75 1238 32 1.75 45.50 1155.7
42 42.00 1070 50.75 1289 32 1.75 47.50 1206.5
44 44.00 1121 53.25 1353 32 1.88 49.75 1263.7
46 46.00 1172 55.75 1416 28 2.00 52.00 1320.8
48 48.00 1223 57.75 1467 32 2.00 54.00 13716
50 50.00 1274 60.25 1530 32 2.13 56.25 1428.8
52 52.00 1324 62.25 1581 32 2.13 58.25 1479.6
54 54.00 1375 65.25 1657 28 2.38 61.00 1549.4
56 56.00 1426 67.25 1708 28 2.38 63.00 1600.2
58 58.00 1477 69.25 1759 32 2.38 65.00 1651.0
60 60.00 1528 71.25 1810 32 2.38 67.00 1701.8
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MEDIDAS DE JUNTAS SEGUN ASME B16.21,
PARA BRIDAS SEGUN ASME B16.47 SERIE B

'=—— DIAMETRO INTERIOR (ID) —

DIAMETRO EXTERIOR (0D)

Clase 150 Libras

. Diametro interior Diametro exterior
Medida (ID) (0D)
(NPS)
Pulgadas mm Pulgadas mm
26 26.00 660 28.56 725
28 28.00 711 30.56 776
30 30.00 762 32.56 827
32 32.00 813 34.69 881
34 34.00 864 36.81 935
36 36.00 914 38.88 988
38 38.00 965 41.12 1044
40 40.00 1016 43.12 1095
42 42.00 1067 45.12 1146
44 44.00 1118 47.12 1197
46 46.00 1168 49.44 1256
48 48.00 1219 51.44 1307
50 50.00 1270 53.44 1357
52 52.00 1321 55.44 1408
54 54.00 1372 57.62 1464
56 56.00 1422 59.62 1514
58 58.00 1473 62.19 1580
60 60.00 1524 64.19 1630
Clase 300 Libras
. Diametro interior Didmetro exterior
Medida (ID) (0D)
(NPS)
Pulgadas mm Pulgadas mm
26 26.00 660 30.38 772
28 28.00 711 32.50 826
30 30.00 762 34.88 886
32 32.00 813 37.00 940
34 34.00 864 39.12 994
36 36.00 914 41.25 1048
38 38.00 965 43.25 1099
40 40.00 1016 45.25 1149
42 42.00 1067 47.25 1200
44 44.00 1118 49.25 1251
46 46.00 1168 51.88 1318
48 48.00 1219 53.88 1369
50 50.00 1270 55.88 1419
52 52.00 1321 57.88 1470
54 54.00 1372 60.25 1530
56 56.00 1422 62.75 1594
58 58.00 1473 65.19 1656
60 60.00 1524 67.12 1705
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MEDIDAS DE JUNTAS SEGUN ASME B16.21,
PARA BRIDAS SEGUN ASME B16.47 SERIE B

~—— DIAMETRO INTERIOR (ID) —

DIAMETRO EXTERIOR (0D)

Clase 400 Libras
. Diametro interior Diametro interior
Medida (ID) (0D)
(NPS)
Pulgadas mm Pulgadas mm
26 26.00 660 29.38 746
28 28.00 711 31.50 800
30 30.00 762 33.75 857
32 32.00 813 35.88 911
34 34.00 864 37.88 962
36 36.00 914 40.25 1022
Clase 600 Libras
. Diametro interior Diametro interior
Medida (ID) (0D)
(NPS)
Pulgadas mm Pulgadas mm
26 26.00 660 30.12 765
28 28.00 711 32.25 819
30 30.00 762 34.62 879
32 32.00 813 36.75 933
34 34.00 864 39.25 997
36 36.00 914 41.25 1048

L HEARONS

Sellando Global - Sirviendo Local



MEDIDAS DE JUNTAS “FULL FACE” (FF),
PARA BRIDAS SEGUN ASME B16.47 SERIE B

A

WV

A7

'~ DIAMETRO DEL C{RCULO DEL TALADRO (BCD) —~
DIAMETRO EXTERIOR (0D)

l~— DIAMETRO INTERIOR (ID) —~

Clase 150 Libras
did Didmetro interior Diametro exterior .. Diametro del circulo
N(I:IPIS)a (ID) (oD) Taladros dl):"ltz;:; del Taladro (BCD)
Inches mm Inches mm Inches mm
26 26.00 660 30.94 786 36 0.88 29.31 744.5
28 28.00 711 32.94 837 40 0.88 31.31 795.3 Z W0
30 30.00 762 34.94 887 44 0.88 33.31 846.1 \g E
32 32.00 813 37.06 941 48 0.88 35.44 900.2 ﬂ %
34 34.00 864 39.56 1005 40 1.00 37.69 957.3 d W
36 36.00 914 41.63 1057 44 1.00 39.75 1009.7 0a
38 38.00 965 44.25 1124 40 1.13 42.13 1070.1
40 40.00 1016 46.25 1175 44 1.13 44.13 1120.9
42 42.00 1067 48.25 1226 48 1.13 46.13 1171.7
44 44.00 1118 50.25 1276 52 1.13 48.13 1222.5
46 46.00 1168 52.81 1341 40 1.25 50.56 1284.2
48 48.00 1219 54.81 1392 44 1.25 52.56 1335.0
50 50.00 1270 56.81 1443 48 1.25 54.56 1385.8
52 52.00 1321 58.81 1494 52 1.25 56.56 1436.6
54 54.00 1372 61.00 1549 56 1.25 58.75 1492.3
56 56.00 1422 63.00 1600 60 1.25 60.75 1543.1
58 58.00 1473 65.94 1675 48 1.38 63.44 1611.4
60 60.00 1524 67.94 1726 52 1.38 65.44 1662.2
Clase 300 Libras
Medida Didametro interior Didametro exterior Didmetro Didametro del circulo
(NPS) (10) (o0 Taladros del Taladro del Taladro (BCD)
Inches mm Inches mm Inches mm
26 26.00 660 34.13 867 32 1.38 31.63 803.4
28 28.00 711 36.25 921 36 1.38 33.75 857.3
30 30.00 762 39.00 991 36 1.50 36.25 920.8
32 32.00 813 41.50 1054 32 1.63 38.50 977.9
34 34.00 864 43.63 1108 36 1.63 40.63 1032.0
36 36.00 914 46.13 1172 32 1.75 42.88 1089.2
38 38.00 965 48.13 1223 36 1.75 44.88 1140.0
40 40.00 1016 50.13 1273 40 1.75 46.88 1190.8
42 42.00 1067 52.50 1334 36 1.88 49.00 1244.6
44 44.00 1118 54.50 1384 40 1.88 51.00 1295.4
46 46.00 1168 57.50 1461 36 2.00 53.75 1365.3
48 48.00 1219 59.50 1511 40 2.00 55.75 1416.1
50 50.00 1270 61.50 1562 44 2.00 57.75 1466.9
52 52.00 1321 63.50 1613 48 2.00 59.75 1517.7
54 54.00 1372 65.88 1673 48 2.00 62.13 1578.1
56 56.00 1422 69.50 1765 36 2.38 65.00 1651.0
58 58.00 1473 71.94 1827 40 2.38 67.44 1713.0
60 60.00 1524 73.94 1878 40 2.38 69.44 1763.8
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SECCIAON 2. JUNTAS SEMIMETALICAS

Las juntas semimetdlicas estan disefiadas para actuar como elementos de estanqueidad
maleables, permitiendo el apriete de la unién a un bajo par, si se comparan con las juntas
totalmente metalicas.

Por su configuracion son las mas utilizadas y se fabrican en una amplia variedad de tipos y de
medidas. En términos generales se pueden fabricar en cualquier metal que esté disponible en
banda estrecha o plancha, y que se pueda soldar. Su aplicacién esta enfocada hacia cualquier
medio corrosivo, dependiendo de la eleccion del metal y del material de relleno.

Ademas, se pueden utilizar en todo el rango de temperatura, desde servicios criogénicos hasta
aproximadamente 1093°C (2000°F). Las juntas semimetalicas se pueden usar generalmente
en rangos de presidon desde vacio hasta aquellas segun el estandar para bridas ASME B16.5,
clase 2500 libras.

Tienen capacidad de recuperaciéon y, por tanto, pueden compensar de algin modo el
movimiento originado en las bridas debido a los cambios de la temperatura, la variacién en
la presion y la vibracion.

Lamons ofrece los siguientes materiales de relleno para juntas semimetalicas:

Rango de Temperatura

PTFE Criogénica hasta 2322C (4509F)

Grafito flexible Criogénica hasta 4542C (8509F)

Grafito flexible resistente a la oxidacién | Criogénica hasta 5242C (9759F)

HTG (junta para alta temperatura) Criogénica hasta 8162C (15009F)
Mica Criogénica hasta 10009C (18329F)
Cerdmica Criogénica hasta 10932C (20009F)
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JUNTAS ESPIRDMETALIC:AS
FAMILIA DE PRODUCTOS LAMONS SPIRASEAL®

Las juntas espirometalicas se han convertido en el
elemento de estanqueidad mas utilizado, debido a
la gran variedad de tipos y medidas disponibles. Las
juntas espirometalicas se pueden fabricar en cualquier
metal que esté disponible en banda estrecha y que se
pueda soldar. Se utilizan en cualquier medio corrosivo,
dependiendo de la eleccion del metal y del material de
relleno. Otra de sus caracteristicas es que se pueden
usar a lo largo de toda el rango de temperatura,
desde servicios criogénicos hasta aproximadamente
1093°C (2000°F). Este tipo de juntas se puede usar
en rangos de presion desde vacio hasta aquellas segin
el estandar para bridas ASME B16.5, clase 2500 libras.
También se fabrican en distintas densidades: desde
juntas con relativa baja densidad para servicio de
vacio, hasta juntas con una alta densidad, llegando a
un par de aproximadamente 30.000 psi (207 MPa). Las
de menor densidad requeririan un par aproximado de
5.000 psi (34 MPa).

DENSIDAD VARIABLE

Las juntas espirometalicas se fabrican alternando espirales metalicos con rellenos blandos,
partiendo del borde exterior de los mandriles espiralados, que determinan la medida interior
del elemento de estanqueidad. En el proceso de fabricacion del espiral, el componente
metélico (que es maleable) se mantiene a tensién. Ejerciendo una variacion, durante el
proceso de fabricacion del elemento de estanqueidad y/o el espesor del relleno, se puede
controlar la densidad en un amplio rango. Como regla general, una tension baja y un relleno
de mayor espesor se emplean para aplicaciones en baja presién. El método 6ptimo para
aplicaciones en alta presiéon consiste en rellenos de menor espesor y una tension alta del
material metalico. Todo esto, por supuesto, se tendra que tener en cuenta a la hora de
aplicar mayor par a la junta para aplicaciones de alta presion.

A parte de todas estas ventajas, las juntas espirometalicas tienen un coste relativamente bajo.
Cuando se requieren medidas especiales hay que tener en cuenta los extra costes originados
por el utillaje correspondiente.

MEDIDAS Y ESPESORES DISPONIBLES

Las juntas espirometalicas Lamons estan disponibles en los siguientes espesores: 1.5 mm
(0.0625”), 2.5 mm (0.100”), 3.0 mm (0.125”), 4,0 mm (0.175”), 6,4 mm (0.250”) y 7.0 mm
(0.285”). En la tabla de la pagina 47 se muestra el rango de medidas que se fabrican de modo
habitual, en los diferentes espesores, asi como el espesor recomendado tras la compresién
de cada una de ellas y el ancho maximo de la brida.

ACABADO SUPERFICIAL DE LA BRIDA

El uso de las juntas espirometilicas ofrece al disefiador y al usuario una amplia tolerancia
en lo que se refiere a los acabados superficiales de las bridas, a diferencia de otras juntas
metalicas. Aunque se pueden utilizar practicamente con la mayoria de los acabados de bridas
comercializados, la experiencia indica que, para las juntas espirometalicas, los acabados
superficiales apropiados de las bridas son los siguientes:

* desde 125 hasta 250 AARH: 6ptimo.
* 500 AARH: maximo.
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TIPO DE JUNTAS ESPIROMETALICAS - SPIRASEAL"

Las juntas espirometalicas de Lamons estan disponibles en una amplia variedad de tipos, aptas
para cada acabado en que se fabrican las bridas.

LAMONS TIPO W

Las juntas tipo W constan Unicamente del elemento de estanqueidad

SPIRASEAL’. No se utilizan aros ni exterior ni interior. Se usan en miles W
de aplicaciones diferentes y se pueden fabricar en distintas medidas y

espesores.

Las juntas tipo W se fabrican en medidas estandar para cumplir con:

A. Uniones mediante bridas “Tongue and Groove” grandes, desde 2” hasta 24", presién
estandar.

B. Uniones mediante bridas “Tongue and Groove” pequefias, desde !2” hasta 24”, presion
estandar.

C. Uniones mediante bridas machihembradas “grandes”, desde 4" hasta 24”, presi6n estandar.

LAMONS TiPO WR

Las juntas tipo WR consisten en un elemento de estanqueidad

mas un aro metalico exterior. El aro exterior sirve como guia w
para centrar la junta de manera apropiada en las uniones

bridadas, actuando como un elemento que evita que el

arrollamiento salte, y suministrando soporte radial al mismo. Asimismo, actla como elemento
de compresion, el cudl previene de una sobre compresion en el elemento de estanqueidad
(arrollamiento). Normalmente los aros exteriores estan fabricados en acero fundido, pero se
pueden suministrar en otros metales, si las condiciones de operacion asi lo requieren.

LAMONS TiPO WRI

Las juntas tipo WRI son idénticas a las tipo WR,
pero tienen ademas un aro interior. El aro interior m
ofrece diferentes funciones. En primer lugar, provee

de soporte radial a la junta en el diametro interior

(ID) para prevenir que el arrollamiento se suelte. También sirve como limitador adicional
de compresién. La medida de su didmetro interior es un poco mas grande que el diametro
interior del paso de la brida, minimizando las turbulencias en el fluido durante el proceso.
El material del aro interior suele suministrarse en el mismo material que el elemento de
estanqueidad. Lamons fabrica las juntas espirometalicas tipo WR y WRI estandar segin ASME
B16.20, disefiadas para bridas segin ASME B16.5 y ASME B16.47.

LAMONS TIPO WRI-LC

Las juntas tipo WRI-LC ofrecen estanqueidad a un par
relativamente bajo. Esta aplicacion es perfecta cuando el
disefio requiere estanqueidad a bajo par de apriete. Al

mismo tiempo ofrece la misma capacidad de recuperacién
que una junta espirometalica estandar. La junta tipo WRI-LC se usa generalmente entre
bridas clase 150 y 300 libras, alli donde el instalador tiene dificultadas para un pre apriete.

La densidad de una junta tipo WRI-LC puede variar para cumplir con cualquier requerimiento.
La maquinaria de Lamons dispone de un control electrénico en la fabricacion de estas juntas
que asegura una alta calidad de precision en el proceso de soldado con idénticos espacios, el
nimero correcto de arrollamiento metalico en la periferia interior, el radio apropiado de la
banda metilica para el relleno, el numero correcto de arrollamiento metalico en la periferia
exterior y los puntos de soldadura en el diametro exterior (OD).

LARZONT
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LAMONS TIiPO WRI-HTG

Igzirtg;a: tlp;’.‘) WEI-H'TGd cclamb!nan la t;eswtem;:jadadla \\\\“<<<<{<<<<<{{<<’/J
y 2 la oxidacién de la mica, con la capacidad de N 7/
estanqueidad del grafito flexible. El material de mica, en

conjuncién con los espirales metalicos, actiia como barrera entre las condiciones de proceso
de oxidacion, y/o el aire exterior, y el grafito. Aunque es el Inconel X750 el seleccionado
habitualmente como material del espiral, se puede utilizar cualquier aleado. El rango efectivo
de la configuracion HTG se puede utilizar en temperaturas hasta 815°C (1500°F). Se podria
trabajar incluso a temperaturas superiores, previa consulta al Departamento Técnico de
Lamons.

LAMONS TiPO WRI-LP

Disefiadas para condiciones altamente corrosivas,
el tipo WRI-LP es una junta espirometalica con W
un aro exterior convencional y un aro interior
“Kammpro” tipo LPI. Esta estanqueidad de disefio

dual abarca completamente el “raised face”, desde el didametro exterior (OD) hasta el paso.
El arrollamiento se puede construir con el metal y el relleno requerido por el usuario.

El aro interior metalico “Kammpro” se puede fabricar en cualquier aleado, como en Monel o
en acero carbono. El aro interior en acero carbono puede ser provisto de un recubrimiento
de PTFE, para incrementar la resistencia quimica. El anillo interior “Kammpro” se reviste
normalmente con una capa de EPTFE o de grafito, de 0.5 mm (0.020”). La junta tipo WRI-
LP ha obtenido una gran variedad de aprobaciones para su utilizacion con éacido fluorhidrico
(servicio HF), aunque este disefio tiene aun mucho mas potencial. Sus principales ventajas
son: no hay contacto metalico con el fluido, resistencia quimica, disefio “fire-safe”, medidas
segiin ASME B16.5 y disponibles en grandes diametros y para bridas especiales.

INHIBIDOR LAMONS

La junta inhibidora Lamons provee de resistencia a la

corrosion en las condiciones mas extremas. Combina WM
una configuracién de relleno HTG, en un grafito de

la mas alta pureza, y un aro interior “Kammpro” laminado con PTFE blando. El disefio de
la junta inhibidora utiliza el aro interior “Kammpro” para proveer de una zona primaria
de estanqueidad. El material del aro interior con su laminado es inerte en términos de
corrosion, aunque exista el contacto con materiales diferentes. El disefio “fire-safe” incorpora
la integridad de la estanqueidad del grafito de mas alta pureza, en conjuncién con la mica
en el diametro interior (ID) y el exterior (OD), previniendo la entrada de otros elementos
corrosivos al fluido.

LAMONS TiPO WR-AB

Hoy en dia, el hecho de que el arrollamiento de las
juntas espirometalicas sufra deformaciones es, en muchas
ocasiones, motivo de reclamacion en la industria. Se esta
trabajando, a través de diferentes comités industriales, para
mejorar el estandar a este respecto. Algunos usuarios no
quieren usar juntas con aro interior debido al coste o a la
invasion de éstos en el paso de la tuberia. Contribuyendo a
esta postura, Lamons ofrece el tipo WR-AB, en cuyo disefio
se ha creado un espacio para la expansion entre el diametro
exterior (OD) del arrollamiento y el aro exterior, para
reducir deformaciones en la parte interior. Este detalle,
combinado con una circunferencia interior reforzada, ayuda
a reducir las fugas que tienden a producirse por culpa de las
deformaciones internas del arrollamiento tras la instalacién.

z
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LAMoNSs TiPao WRI-HF

Estas juntas se disefiaron para aplicaciones con acido
fluorhidrico (HF). Consisten en una espiral de Monel m
y PTFE, con un aro de centrado en acero carbono y
un aro interior en PTFE. Si se desea, el aro exterior
de acero carbono puede ser recubierto con una pintura especial detectora de acido HF.

El aro interior de PTFE reduce la corrosion en las bridas, entre el paso de la tuberia y el
diametro interior (ID) del elemento de estanqueidad de la junta espirometalica.

LAMONS TiPOo WRI-RJ

La junta tipo WRI-R] es idéntica a la tipo WRI en

cuanto a los detalles de construccion se refiere, pero k \W
esta especialmente disefiada para remplazar otros

elementos de estanqueidad en bridas mecanizadas para juntas RTJ, ovales u octogonales.
El componente de estanqueidad se localiza entre el diametro interior de la hendidura
mecanizada en la brida y el paso de la brida. Su uso esta destinado como remplazamiento de
otros componentes y se les considera un producto para el mantenimiento. En construcciones
nuevas, donde se pretenden utilizar juntas espirometalicas, se deben utilizar bridas “raised
face”.

LAMONS TiIPO MW Y MWC

Estas juntas estan disponibles en configuracién MW MWC
redonda, oblonga y ovalada. Se utilizan en tapas

cobertoras para bocas de hombre estandar. Cuando W m
se requieren juntas espirometalicas para boca de

hombre con un lado recto es necesario que se MWI

permita alguna curvatura leve, ya que la combinacién W

de las partes del arrollamiento tienden a envolverse

sobre si mismas y, por tanto, a deformarse cuando se

sacan del mandril del espiral. Como regla, el ratio del

diametro interior (ID) largo al diametro interior (ID)
corto no deberia exceder de tres a uno.

LAMONS TiPO H

Las juntas tipo H son para uso con asas de caldera o en uniones de

tapones de tuberia. Estan disponibles en configuracion redonda, cuadrada, m
rectangular, en diamante, oblonga, oval y forma de pera. Lamons dispone

del utillaje necesario para la mayoria de medidas estandar de muchos

fabricantes de calderas. Ademas, también se pueden fabricar en medidas

especiales y configuraciones (para pedir juntas especiales, se requeriran

planos dimensionales o muestras de tapas para tener la seguridad de una

fabricacion adecuada).

OO
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LaAMONS TIiPO WP o WRP

Estas juntas son similares a las del tipo W y WR, con el
afiadido de que tienen nerviaciones adaptadas para el uso
con intercambiadores de calor. Estos nervios se suministran
habitualmente en construccién “doble enchaquetada”,
fabricados en el mismo material que el componente del espiral.
Los nervios pueden ser soldados en blando, en remache o en
plata al espiral metalico. Los nervios “doble enchaquetados”
tienen, por lo habitual, ligeramente menos espesor que el
componente espirometalico, para minimizar el par requerido
y conseguir el asiento adecuado en la junta.

LAMONS TiPO L

Los componentes de una junta tipo L son idénticos a aquellos de una
tipo W y, ademas, tienen un fleje soldado a la periferia exterior de
la junta, de tal forma que encaja sobre los tornillos diametralmente
opuestos, para conseguir un centrado adecuado de la zona del
asiento del componente espirometalico. Siempre que sea posible es

z

SELECCION
DE JUNTAS

recomendable el uso de una junta tipo WR, en lugar de una tipo L, por las ventajas obvias que
ofrece el aro de centrado exterior. Las juntas tipo L son considerablemente mas complicadas

de fabricar que las del tipo WR y, por tanto, mas caras.

DIMENSIONES DE LAS JUNTAS ESPIROMETALICAS

PARA BRIDAS DE TUBERIA

Las juntas espirometalicas tienen que tener una medida tal que el componente de estanqueidad

se asiente apropiadamente entre las caras de las bridas. Si invaden e

de la brida pueden producirse dafios mecanicos o fugas.

La aplicacion tipica de las juntas tipo W es para ser confinadas entre bridas tipo “Groove’

y sus medidas se hallan utilizando las siguientes férmulas:

|n

raised face” o el paso

)

La junta esta confinada en el diametro interior (ID) y el exterior (OD):

Diametro interior de la junta (ID) = Diametro interior del “Groove” (ID) + |.5 mm (1/16”)

Diametro exterior de la junta (OD) = Diametro exterior del “Groove” (OD) -1.5 mm (1/16”)

La junta esta confinada en el diametro exterior (OD):

Diametro interior de la junta (ID) = Paso + minimo 6.4 mm (1/4”)

Diametro exterior de la junta (OD) = Suprimir el diametro exterior (OD) -1.5 mm (1/16”)

LIMITACIONES DE MEDIDA Y ESPESOR

Espesor de la junta Ma’jximc.i diametro Ancho ma.'!ximo Espesor recomenfilado
interior (ID)* de la brida* tras la compresion

Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm
0.063 1.59 9 229 0.375 9.53 0.050/0.055 1.27/1.39
0.100 2.54 12 305 0.500 12.70 0.075/0.080 1.91/2.03
0.125 3.18 40 1016 0.750 19.05 0.090/0.100 2.29/2.54
0.175 4.45 75 1905 1.000 25.40 0.125/0.135 3.18/3.43
0.250 6.35 160 4064 1.250 31.75 0.180/0.200 4.57/5.08
0.285 7.24 160 4064 1.250 31.75 0.200/0.220 5.08/5.59

*Estas limitaciones se indican tan solo como guia general. Los materiales de construccion y el ancho

de la junta pueden afectar a las limitaciones indicadas.
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MEDIDAS DE JUNTAS W PARA UNIONES MEDIANTE BRIDAS MACHIHEMBRADAS

§

)
DIAMETRO INTERIOR
DEL ELEMENTO DE ESTANQUEIDAD (ID)

DIAMETRO EXTERIOR
DEL ELEMENTO DE ESTANQUEIDAD (OD)

Clase
Medida 150, 300, 400, 600 Libras 900, 1500 Libras
(NPS) Diametro interior (ID) | Diametro exterior (OD) Diametro interior (ID) | Diametro exterior (OD)
Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm
1/4 0.50 12.7 1.00 25.4 - - - -
1/2 1.00 25.4 1.38 34.9 1.00 25.4 1.38 34.9
3/4 1.31 33.3 1.69 42.9 1.31 33.3 1.69 42.9
1 1.50 38.1 2.00 50.8 1.50 38.1 2.00 50.8
1 1/4 1.88 47.6 2.50 63.5 1.88 47.6 2.50 63.5
1 1/2 2.13 54.0 2.88 73.0 2.13 54.0 2.88 73.0
2 2.88 73.0 3.63 92.1 2.88 73.0 3.63 92.1
2 1/2 3.38 85.7 4.13 104.8 3.38 85.7 4.13 104.8
3 4.25 108.0 5.00 127.0 4.25 108.0 5.00 127.0
3 1/2 4.75 120.7 5.50 139.7 4.75 120.7 5.50 139.7
4 5.19 131.8 6.19 157.2 5.19 131.8 6.19 157.2
4 1/2 5.69 144.5 6.75 171.5 - - - -
5 6.31 160.3 7.31 185.7 6.31 160.3 7.31 185.7
6 7.50 190.5 8.50 2159 7.50 190.5 8.50 2159
8 9.38 238.1 10.63 269.9 9.38 238.1 10.63 269.9
10 11.25 285.8 12.75 323.9 11.25 285.8 12.75 323.9
12 13.50 342.9 15.00 381.0 13.50 342.9 15.00 381.0
14 14.75 374.7 16.25 412.8 14.75 374.7 16.25 412.8
16 17.00 431.8 18.50 469.9 17.00 431.8 18.50 469.9
18 19.25 489.0 21.00 533.4 19.25 489.0 21.00 533.4
20 21.00 533.4 23.00 584.2 21.00 533.4 23.00 584.2
24 25.25 641.4 27.25 692.2 25.25 641.4 27.25 692.2
Clase
Medida 2500 Libras
(NPS) Diametro interior (ID) | Diametro exterior (OD)
Pulgadas mm Pulgadas mm
1/4 - - - -
1/2 0.81 20.6 1.38 34.9
3/4 1.06 27.0 1.69 42.9
1 1.25 31.8 2.00 50.8
1 1/4 1.63 41.3 2.50 63.5
1 1/2 1.88 47.6 2.88 73.0
2 2.38 60.3 3.63 92.1
2 1/2 3.00 76.2 4.13 104.8
3 3.75 95.3 5.00 127.0
3 1/2 - - - -
4 4.75 120.7 6.19 157.2
4 1)2 - - - -
5 5.75 146.1 7.31 185.7
6 6.75 171.5 8.50 2159
8 8.75 222.3 10.63 269.9
10 10.75 273.1 12.75 3239
12 13.00 330.2 15.00 381.0
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PARA UNIONES ENTRE BRIDAS
“ToNGUE AND GROOVE” GRANDES

MEDIDAS DE JUNTAS W

)

DIAMETRO INTERIOR

DEL ELEMENTO DE ESTANQUEIDAD (ID)

DIAMETRO EXTERIOR

DEL ELEMENTO DE ESTANQUEIDAD (OD)

PARA UNIONES ENTRE BRIDAS
“TONGUE AND GROOVE” PEQUENAS

Clase Clase
- *Li _ * i
Medida 150-2500* Libras Medida 150-2500* Libras
(NPS) Diametro interior Diametro exterior (NPS) Diametro interior (ID) Diametro exterior
(ID) (oD) (ID) (oD)

Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm

1/2 1.00 25.4 1.38 349 1/2 1.00 25.4 1.38 34.9
3/4 1.31 33.3 1.69 42.9 3/4 1.31 33.3 1.69 42.9

1 1.50 38.1 2.00 50.8 1 1.50 38.1 1.88 47.6
1 1/4 1.88 47.6 2.50 63.5 1 1/4 1.88 47.6 2.25 57.2
1 1/2 2.13 54.0 2.88 73.0 1 1/2 2.13 54.0 2.50 63.5
2 2.88 73.0 3.63 92.1 2 2.88 73.0 3.25 82.6
2 1/2 3.38 85.7 4.13 104.8 2 1/2 3.38 85.7 3.75 95.3
3 4.25 108.0 5.00 127.0 3 4.25 108.0 4.63 117.5
3 1/2 4.75 120.7 5.50 139.7 3 1/2 4.75 120.7 5.13 130.2
4 5.19 131.8 6.19 157.2 4 5.19 131.8 5.69 144.5
5 6.31 160.3 7.31 185.7 5 6.31 160.3 6.81 173.0
6 7.50 190.5 8.50 215.9 6 7.50 190.5 8.00 203.2
8 9.38 238.1 10.63 269.9 8 9.38 238.1 10.00 254.0
10 11.25 285.8 12.75 3239 10 11.25 285.8 12.00 304.8
12 13.50 342.9 15.00 381.0 12 13.50 342.9 14.25 362.0
14 14.75 374.7 16.25 412.8 14 14.75 374.7 15.50 393.7
16 16.75 425.5 18.50 469.9 16 16.75 425.5 17.63 447.7
18 19.25 489.0 21.00 5334 18 19.25 489.0 20.13 511.2
20 21.00 533.4 23.00 584.2 20 21.00 5334 22.00 558.8
24 25.25 641.4 27.25 692.2 24 25.25 641.4 26.25 666.8

*2500 solo para medidas hasta 12” NPS

*2500 sdlo para medidas hasta 12” NPS

TOLERANCIA DE LAS JUNTAS TiPO W

Diametro de la junta (pulgadas)

Diametro interior (ID)

Diametro exterior (OD)

Hasta 1” (+3/64",-0.00") (+0.00", -1/32")
de 1” a 24” (+1/32",-0.00") (+0.00", -1/32")
de 24” a 36” (+3/64",-0.00") (+0.00", -1/16")
de 36” a 60” (+1/16", -0.00") (+0.00", -1/16")
60” 0 més (+3/32",-0.00") (+0.00", -3/32")

Diametro de la junta (mm)

Diametro interior (ID)

Diametro exterior (OD)

Hasta 25.4 mm

(+1.2 mm, -0.00 mm)

(+0.00 mm, -0.8 mm)

de 25.4 mm a 610 mm

(+0.8 mm, -0.00 mm)

(+0.00 mm, -0.8 mm)

de 610 mm a 914 mm

(+1.2 mm, -0.00 mm)

(+0.00 mm, -1.6 mm)

de 914 mm a 1524 mm

(+1.6 mm, -0.00 mm)

(+0.00 mm, -1.6 mm)

1524 mm o mas

(+2.4 mm, -0.00 mm)

(+0.00 mm, -2.4 mm)

Espesor +0.381, -0.00 mm (+0.015” — 0.00”) en juntas especiales con:
a. Menos de 1” de ID (25.4 mm) y mayores de 26” (660.4 mm) de ID.

b. Relleno PTFE.

c. 1”7 (25.4 mm) o de ancho mayor de brida.

Espesor +0.254 mm, -0.00 mm (+0.010” — 0.000”) para la mayoria del resto de medidas y materiales.

z
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MEDIDAS DE JUNTAS TiPO WRI sSecUN ASME B16.20,

PARA BRIDAS SEGUN ASME B16.5

R

]

~— DIAMETRO INTERIOR DEL ARO INTERIOR (ID)
DIAMETRO INTERIOR DEL ESPIRAL (ID)

DIAMETRO EXTERIOR DEL ESPIRAL (OD)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

Clase 150 Libras
Medida g . g . g . g .

Diametro interior Diametro interior Diametro exterior Diametro exterior

(NPS) del Aro interior (ID) del espiral (ID) del espiral (OD) del Aro exterior (OD)
Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm
1/4* - - 0.50 12.7 0.88 22.2 1.75 44.5
1/2 0.56 14.2 0.75 19.1 1.25 31.8 1.88 47.6
3/4 0.81 20.6 1.00 25.4 1.56 39.7 2.25 57.2
1 1.06 26.9 1.25 31.8 1.88 47.6 2.63 66.7
1 1/4 1.50 38.1 1.88 47.6 2.38 60.3 3.00 76.2
1 .1/2 1.75 44.5 2.13 54.0 2.75 69.9 3.38 85.7
2 2.19 55.6 2.75 69.9 3.38 85.7 4.13 104.8
2 1/2 2.62 66.5 3.25 82.6 3.88 98.4 4.88 123.8
3 3.19 81.0 4.00 101.6 4.75 120.7 5.38 136.5
3 1/2* 3.50 88.9 4.50 114.3 5.25 133.4 6.38 161.9
4 4.19 106.4 5.00 127.0 5.88 149.2 6.88 174.6
5 5.19 131.8 6.13 155.6 7.00 177.8 7.75 196.9
6 6.19 157.2 7.19 182.6 8.25 209.6 8.75 222.3
8 8.50 2159 9.19 2334 10.38 263.5 11.00 279.4
10 10.56 268.2 11.31 287.3 12.50 317.5 13.38 339.7
12 12.50 317.5 13.38 339.7 14.75 374.7 16.13 409.6
14 13.75 349.3 14.63 371.5 16.00 406.4 17.75 450.9
16 15.75 400.1 16.63 422.3 18.25 463.6 20.25 514.4
18 17.69 449.3 18.69 474.7 20.75 527.1 21.63 549.3
20 19.69 500.1 20.69 525.5 22.75 577.9 23.88 606.4
24 23.75 603.3 24.75 628.7 27.00 685.8 28.25 717.6

*No incluido en ASME B16.20

COpiGo DE COLORES PARA JUNTAS SPIRASEAL® SEGUN ASME B16.20

304 SS
316L SS
317LSS

347SS

321SS

Monel
Inconel

Niquel
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Amarillo Incoloy

Verde Titanio
Alloy 20
Azul Acero Carbono
Hastelloy “B”
Hastelloy “C”

Dorado Bronce Cobrizo

§

Blanco

Plrpura

Negro

Plateado

Marrén

Beige

Cobre

RELLEND NO METALICO

PTFE |

Raya Blanca |

Ceramica

Phyllosilicate (HTG)

Raya Azul Claro



MEDIDAS DE JUNTAS TiPO WRI sSecUN ASME B16.20,

PARA BRIDAS SEGUN ASME B16.5

s

]

~— DIAMETRO INTERIOR DEL ARO INTERIOR (ID)
DIAMETRO INTERIOR DEL ESPIRAL (ID)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ESPIRAL (OD)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

Clase 300 Libras

Medida Diametro interior Diametro interior Diametro exterior Didametro exterior
(NPS) del Aro interior (ID) del espiral (ID) del espiral (OD) del Aro exterior (OD)
Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm
1/4* - - 0.50 12.7 0.88 22.2 1.75 44.5
1/2 0.56 14.2 0.75 19.1 1.25 31.8 2.13 54.0
3/4 0.81 20.6 1.00 25.4 1.56 39.7 2.63 66.7
1 1.06 26.9 1.25 31.8 1.88 47.6 2.88 73.0
1 1/4 1.50 38.1 1.88 47.6 2.38 60.3 3.25 82.6
1 1/2 1.75 44.5 2.13 54.0 2.75 69.9 3.75 95.3
2 2.19 55.6 2.75 69.9 3.38 85.7 4.38 111.1
2 1/2 2.62 66.5 3.25 82.6 3.88 98.4 5.13 130.2
3 3.19 81.0 4.00 101.6 4.75 120.7 5.88 149.2
3 1/2* 3.50 88.9 4.50 114.3 5.25 133.4 6.50 165.1
4 4.19 106.4 5.00 127.0 5.88 149.2 7.13 181.0
5 5.19 131.8 6.13 155.6 7.00 177.8 8.50 215.9
6 6.19 157.2 7.19 182.6 8.25 209.6 9.88 250.8
8 8.50 215.9 9.19 233.4 10.38 263.5 12.13 308.0
10 10.56 268.2 11.31 287.3 12.50 317.5 14.25 362.0
12 12.50 317.5 13.38 339.7 14.75 374.7 16.63 422.3
14 13.75 349.3 14.63 371.5 16.00 406.4 19.13 485.8
16 15.75 400.1 16.63 422.3 18.25 463.6 21.25 539.8
18 17.69 449.3 18.69 474.7 20.75 527.1 23.50 596.9
20 19.69 500.1 20.69 525.5 22.75 577.9 25.75 654.1
24 23.75 603.3 24.75 628.7 27.00 685.8 30.50 774.7
Medida Clase 400 Libras
(NPS) dDiémetfo interior Didmetro interior Didmetro exterior Didmetro exterior
el Aro interior (ID) del espiral (ID) del espiral (OD) del Aro exterior (OD)
Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm
1/4* - - 0.50 12.7 0.88 22.2 1.75 44.5
1/2 0.56 14.2 0.75 19.1 1.25 31.8 2.13 54.0
3/4 0.81 20.6 1.00 25.4 1.56 39.7 2.63 66.7
1 1.06 26.9 1.25 31.8 1.88 47.6 2.88 73.0
1 1/4 1.50 38.1 1.88 47.6 2.38 60.3 3.25 82.6
1 1/2 1.75 44.5 2.13 54.0 2.75 69.9 3.75 95.3
2 2.19 55.6 2.75 69.9 3.38 85.7 4.38 111.1
2 1/2 2.62 66.5 3.25 82.6 3.88 98.4 5.13 130.2
3 3.19 81.0 4.00 101.6 4.75 120.7 5.88 149.2
3 1/2* 3.50 88.9 4.13 104.8 5.25 133.4 6.38 161.9
4 4.04 102.6 4.75 120.7 5.88 149.2 7.00 177.8
5 5.05 128.3 5.81 147.6 7.00 177.8 8.38 212.7
6 6.10 154.9 6.88 174.6 8.25 209.6 9.75 247.7
8 8.10 205.7 8.88 225.4 10.38 263.5 12.00 304.8
10 10.05 255.3 10.81 274.6 12.50 317.5 14.13 358.8
12 12.10 307.3 12.88 327.0 14.75 374.7 16.50 419.1
14 13.50 342.9 14.25 362.0 16.00 406.4 19.00 482.6
16 15.35 389.9 16.25 412.8 18.25 463.6 21.13 536.6
18 17.25 438.2 18.50 469.9 20.75 527.1 23.38 593.7
20 19.25 489.0 20.50 520.7 22.75 577.9 25.50 647.7
24 23.25 590.6 24.75 628.7 27.00 685.8 30.25 768.4

*No incluido en ASME B16.20
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MEDIDAS DE JUNTAS TiPO WRI sSecGUN ASME B16.20,
PARA BRIDAS SEGUN ASME B16.5

R >

~— DIAMETRO INTERIOR DEL ARO INTERIOR (ID)
DIAMETRO INTERIOR DEL ESPIRAL (ID)

DIAMETRO EXTERIOR DEL ESPIRAL (OD)

DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

. Clase 600 Libras
Medida — — ~ — — , — .
Diametro interior Diametro interior Diametro exterior Diametro exterior
(NPS) del Aro interior (ID) del espiral (ID) del espiral (OD) del Aro exterior (OD)
Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm
1/4* - - 0.50 12.7 0.88 22.2 1.75 44.5
1/2 0.56 14.2 0.75 19.1 1.25 31.8 2.13 54.0
3/4 0.81 20.6 1.00 25.4 1.56 39.7 2.63 66.7
1 1.06 26.9 1.25 31.8 1.88 47.6 2.88 73.0
1 1/4 1.50 38.1 1.88 47.6 2.38 60.3 3.25 82.6
1 1/2 1.75 44.5 2.13 54.0 2.75 69.9 3.75 95.3
2 2.19 55.6 2.75 69.9 3.38 85.7 4.38 111.1
2 1/2 2.62 66.5 3.25 82.6 3.88 98.4 5.13 130.2
3 3.19 81.0 4.00 101.6 4.75 120.7 5.88 149.2
3 1/2 3.50 88.9 4.13 104.8 5.25 133.4 6.38 161.9
4 4.04 102.6 4.75 120.7 5.88 149.2 7.63 193.7
5 5.05 128.3 5.81 147.6 7.00 177.8 9.50 241.3
6 6.10 154.9 6.88 174.6 8.25 209.6 10.50 266.7
8 8.10 205.7 8.88 225.4 10.38 263.5 12.63 320.7
10 10.05 255.3 10.81 274.6 12.50 317.5 15.75 400.1
12 12.10 307.3 12.88 327.0 14.75 374.7 18.00 457.2
14 13.50 342.9 14.25 362.0 16.00 406.4 19.38 492.1
16 15.35 389.9 16.25 412.8 18.25 463.6 22.25 565.2
18 17.25 438.2 18.50 469.9 20.75 527.1 24.13 612.8
20 19.25 489.0 20.50 520.7 22.75 577.9 26.88 682.6
24 23.25 590.6 24.75 628.7 27.00 685.8 31.13 790.6
Medida Clase 900 Libras
(NPS) Diémet_ro in.terior Diémetrq interior Diémetr9 exterior Diametro e)_(terior
del Aro interior (ID) del espiral (ID) del espiral (OD) del Aro exterior (OD)
Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm
1/4* - - - - - - - -
1/2 0.56 14.2 0.75 19.1 1.25 31.8 2.50 63.5
3/4 0.81 20.6 1.00 25.4 1.56 39.7 2.75 69.9
1 1.06 26.9 1.25 31.8 1.88 47.6 3.13 79.4
1 1/4 1.31 33.3 1.56 39.7 2.38 60.3 3.50 88.9
1 1/2 1.63 41.4 1.88 47.6 2.75 69.9 3.88 98.4
2 2.06 52.3 2.31 58.7 3.38 85.7 5.63 142.9
2 1/2 2.50 63.5 2.75 69.9 3.88 98.4 6.50 165.1
3 3.10 78.7 3.75 95.3 4.75 120.7 6.63 168.3
3 1/2* 3.50 88.9 4.13 104.8 5.25 1334 7.50 190.5
4 4.04 102.6 4.75 120.7 5.88 149.2 8.13 206.4
5 5.05 128.3 5.81 147.6 7.00 177.8 9.75 247.7
6 6.10 154.9 6.88 174.6 8.25 209.6 11.38 288.9
8 7.75 196.9 8.75 2223 10.13 257.2 14.13 358.8
10 9.69 246.1 10.88 276.2 12.25 311.2 17.13 435.0
12 11.50 292.1 12.75 323.9 14.50 368.3 19.63 498.5
14 12.63 320.8 14.00 355.6 15.75 400.1 20.50 520.7
16 14.75 374.7 16.25 412.8 18.00 457.2 22.63 574.7
18 16.75 4255 18.25 463.6 20.50 520.7 25.13 638.2
20 19.00 482.6 20.50 520.7 22.50 571.5 27.50 698.5
24 23.25** 590.6 24.75 628.7 26.75 679.5 33.00 838.2

*No incluido en ASME B16.20
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MEDIDAS DE JUNTAS TiPO WRI sSecUN ASME B16.20,
PARA BRIDAS SEGUN ASME B16.5

s

]

~— DIAMETRO INTERIOR DEL ARO INTERIOR (ID)
DIAMETRO INTERIOR DEL ESPIRAL (ID)

DIAMETRO EXTERIOR DEL ESPIRAL (OD)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

Clase 1500 Libras

Medida
Diametro interior Diametro interior Diametro exterior Diametro exterior
(NPS) del Aro interior (ID) del espiral (ID) del espiral (OD) del Aro exterior (OD)
Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm
1/4* - - - - - - - -
1/2 0.56 14.2 0.75 19.1 1.25 31.8 2.50 63.5
3/4 0.81 20.6 1.00 25.4 1.56 39.7 2.75 69.9
1 1.06 26.9 1.25 31.8 1.88 47.6 3.13 79.4
1 1/4 1.31 33.3 1.56 39.7 2.38 60.3 3.50 88.9
1 1/2 1.63 41.4 1.88 47.6 2.75 69.9 3.88 98.4
2 2.06 52.3 2.31 58.7 3.38 85.7 5.63 142.9
2 1/2 2.50 63.5 2.75 69.9 3.88 98.4 6.50 165.1
3 3.10 78.7 3.63 92.1 4.75 120.7 6.88 174.6
3 1/2* 3.50 88.9 4.13 104.8 5.25 1334 7.38 187.3
4 3.85 97.8 4.63 117.5 5.88 149.2 8.25 209.6
5 4.90 124.5 5.63 142.9 7.00 177.8 10.00 254.0
6 5.80 147.3 6.75 171.5 8.25 209.6 11.13 282.6
8 7.75 196.9 8.50 215.9 10.13 257.2 13.88 352.4
10 9.69 246.1 10.50 266.7 12.25 311.2 17.13 435.0
12 11.50** 292.1** 12.75 3239 14.50 368.3 20.50 520.7
14 12.63** 320.8** 14.25 362.0 15.75 400.1 22.75 577.9
16 14.50** 368.3** 16.00 406.4 18.00 457.2 25.25 641.4
18 16.75** 425 .5** 18.25 463.6 20.50 520.7 27.75 704.9
20 18.75** 476.3** 20.25 5144 22.50 571.5 29.75 755.7
24 22.75%* 577.9*%* 24.25 616.0 26.75 679.5 35.50 901.7
Medida Clase 2500 Libras
Diametro interior Diametro interior Diametro exterior Diametro exterior
(NPS) del Aro interior (ID) del espiral (ID) del espiral (OD) del Aro exterior (OD)
Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm
1/4* - - - - - - - -
1/2 0.56 14.2 0.75 19.1 1.25 31.8 2.75 69.9
3/4 0.81 20.6 1.00 25.4 1.56 39.7 3.00 76.2
1 1.06 26.9 1.25 31.8 1.88 47.6 3.38 85.7
1 1/4 1.31 33.3 1.56 39.7 2.38 60.3 4.13 104.8
1 1/2 1.63 41.4 1.88 47.6 2.75 69.9 4.63 117.5
2 2.06 52.3 2.31 58.7 3.38 85.7 5.75 146.1
2 1/2 2.50 63.5 2.75 69.9 3.88 98.4 6.63 168.3
3 3.10 78.7 3.63 92.1 4.75 120.7 7.75 196.9
3 1/2* 3.50 88.9 - - - - - -
4 3.85** 97.8** 4.63 117.5 5.88 149.2 9.25 235.0
5 4.90** 124.5** 5.63 142.9 7.00 177.8 11.00 279.4
6 5.80** 147.3** 6.75 171.5 8.25 209.6 12.50 317.5
8 7.75** 196.9** 8.50 2159 10.13 257.2 15.25 387.4
10 9.69** 246.1%* 10.63 269.9 12.25 311.2 18.75 476.3
12 11.50** 292.1** 12.50 317.5 14.50 368.3 21.63 549.3

*No incluido en ASME B16.20

**Se requiere aro interior
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TOLERANCIA DE LAS JUNTAS ESPIROMETALICAS TiPpo WR/WRI
SEGUN LA EsPECIFICACION ASME B 16.20

e El espesor del elemento de estanqueidad: 0.13 mm (+-0.005”) se mide a través de
la parte metalica del arrollamiento sin incluir el relleno.

e El diametro exterior del arrollamiento:
- Desde %" hasta 8” es: +-0.8 mm (+-1/32").
- Desde 10” hasta 24” es: +1.5 mm, -0.8 mm (+1/16”, -1/32”).

e El diametro interno del arrollamiento:
- Desde %" a hasta 8” es: +-0.4 mm (+-1/64").
- Desde 10” hasta 24” es: +-0.8 mm (+-1/32”).

e Eldidametro exterior del aro exterior es: +-0.8 mm (+-1/32").

e Elespesor del aro exterior e interior es desde 2.97 mm (0.117”) hasta 3.33 mm
(0.1317).

e El diametro interior del aro interior:
- Desde %" hasta 3” es: +-0.8 mm (+-1/32").
- Desde 4” hasta 24” es: +1.5 mm (+1/16”).

TABLA DE ESPESOR MINIMO DE PARED DE TUBERIA APTA PARA
EL Uso coN AROS INTERIORES ESTANDAR SEGUN ASME B16.20

Clase

Medida
(NPS) 150 300 400 600 900 1500 2500

1/2

3/4 Schedule 80
1
1 1/4
1 1/2
2
2 1/2
3 Schedule 40
3 1/2%*
4
5
6
8 Schedule 80
10
12
14

Schedule 10S Schedule 30

16 Schedule 80
18
20
24

Notas generales para ASME B16.20:

e Los espesores de pared de tuberia identificados representan los espesores minimos de pared de tuberia
para utilizar con aros interiores segin ASME B16.20 (referencias ASME B36.10M y B36.19M).

e Las juntas con aro interior deberian utilizarse Unicamente en uniones mediante bridas “socket weld”, lapeadas,
“welding neck” o bridas integrales.

*No incluido en ASME B16.20.
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TABLA DELIMITACIONES DEL PAsSOo MAXIMO DE BRIDA SEGUN ASME B16.5,
PARA USO DE JUNTAS ESPIROMETALICAS SEGUN ESTANDAR ASME 16.20

i Clase
Medida
(NPS) 150 300 400 600 900 (1) 1500 (1) 2500 (1)
1/2
3/4 Sélo brida WN (2) Sélo brida WN
1 No Brida No Brida
1 1/4 Brida SO (3) Usar 600 Brida SO (3) Usar 1500 Sélo brida WN (2)
1 1/2 Brida WN (2) Brida WN (2)
§ 1/2 Brida V\?:\;diusa?q(jilr paso Brida SOy WN,
d cualquier paso
3 Brida WN con paso SV
4 . .
5 Brida WN con paso de Schedule SO, ('”C'“'O!O el "OZZI? (4)
. descritas en ASME B36.19M pero excluidas las bridas SO)
. (incluido el nozzle (4)
8 Brida SP y WK, pero excluidas las bridas SO)
10 cualquier paso
12 Brida WN con paso de Schedule
14 Brida WN con paso 80 (excluidos nozzle (4)
16 de Schedule 10S y bridas SO) (S)
18 descritas en ASME B36.19M No Brida
20 (excluidos nozzle (4)
24 y bridas SO) (S)

Abreviaturas:

SO: “slip on” y roscada.
WN: “welding neck”.
SW: pared estandar.

Notas para la especificacion ASME B16.20:
1. Se requieren aros interiores para 24” clase 900 libras, desde 12“ hasta 24 en clase 1500 libras y desde 4” hasta 12” en clase 2500 libras. Estos aros
interiores pueden invadir el paso de la tuberia un maximo de 1.5 mm (1/16”) dentro de las peores combinaciones del pasé maximo, instalacion
excéntrica y tolerancias afiadidas.
2. Para estas medidas la junta es apta para una brida “welding neck” con un paso estdndar de pared, si la junta y las bridas estan ensambladas de
manera concéntrica. Esto aplica también a un “nozzle”. Es responsabilidad del usuario determinar si la junta es apta para una brida o un paso mayor.
3. Las juntas en estas medidas son aptas para bridas “slip-on” sélo si las juntas y las bridas estan ensambladas concéntricamente.

IN

5. Una junta de 24” es apta para “nozzles”.

. Un “nozzle” es igual que un “welding neck” largo y, por tanto, el paso es igual que el diametro de la brida.

A

(O
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MEDIDAS DE JUNTAS TiPO WR/WRI SEGUN AWWA C207
CLASE E, PARA BRIDAS “SLIP-ON” Y “WELDING NECK?”’

]

~— DIAMETRO INTERIOR DEL ARO INTERIOR (ID)
DIAMETRO INTERIOR DEL ESPIRAL (ID)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ESPIRAL (OD)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

Clase 125 Libras
Medida
(NPS) Diémet.ro in.terior Diémetrc:» interior Diémetrf) exterior Diametro e).(terior
del Aro interior (ID) del espiral (ID) del espiral (OD) del Aro exterior (OD)
Pulgadas mm Pulgadas| mm Pulgadas mm Pulgadas mm

22 22.00 558.8 22.75 577.9 24.00 609.6 26.00 660.4

26 26.00 660.4 26.50 673.1 27.75 704.9 30.50 774.7

28 28.00 711.2 28.50 723.9 27.75 704.9 32.75 831.9

30 30.00 762.0 30.50 774.7 31.75 806.5 34.75 882.7

32 32.00 812.8 32.50 825.5 33.88 860.4 37.00 939.8

34 34.00 863.6 34.50 876.3 35.88 911.2 39.00 990.6
36 36.00 914.4 36.50 927.1 38.13 968.4 41.25 1047.8
38 38.00 965.2 38.50 977.9 40.13 1019.2 43.75 1111.3
40 40.00 1016.0 40.50 | 1028.7 42.13 1070.0 45.75 1162.1
42 42.00 1066.8 42.50 [ 1079.5 44.25 1124.0 48.00 1219.2
44 44.00 1117.6 4450 | 1130.3 46.38 1177.9 50.25 1276.4
46 46.00 1168.4 46.50 [ 1181.1 48.38 1228.7 52.25 1327.2
48 48.00 1219.2 48.50 [ 1231.9 50.38 1279.5 54.50 1384.3
50 50.00 1270.0 50.50 | 1282.7 52.50 1333.5 56.50 1435.1
52 52.00 1320.8 52.50 | 1333.5 54.50 1384.3 58.75 1492.3
54 54.00 1371.6 54.50 | 1384.3 56.50 1435.1 61.00 1549.4
60 60.00 1524.0 60.50 | 1536.7 62.50 1587.5 67.50 1714.5

Clase 175 Libras
Medida - L - L o . o .
(NPS) Dlameffro |n.ter|or Dlametr(.J interior Dlametr? exterior Diametro e).(terlor
del Aro interior (ID) del espiral (ID) del espiral (OD) del Aro exterior (OD)
Pulgadas mm Pulgadas| mm Pulgadas mm Pulgadas mm

26 26.00 660.4 26.50 673.1 27.75 704.9 29.13 739.8
28 28.00 711.2 28.50 723.9 29.75 755.7 31.13 790.6
30 30.00 762.0 30.50 774.7 31.75 806.5 33.38 847.7
32 32.00 812.8 32.50 825.5 33.75 857.3 35.38 898.5
34 34.00 863.6 34.50 876.3 35.88 911.2 37.50 952.5
36 36.00 914.4 36.50 927.1 37.88 962.0 39.50 1003.3
38 38.00 965.2 38.50 977.9 39.88 1012.8 41.50 1054.1
40 40.00 1016.0 40.50 | 1028.7 42.00 1066.8 43.50 1104.9
42 42.00 1066.8 42.50 | 1079.5 44.00 1117.6 45.88 1165.2
44 44.00 1117.6 44,50 | 1130.3 46.00 1168.4 47.88 1216.0
46 46.00 1168.4 46.50 | 1181.1 48.00 1219.2 49.88 1266.8
48 48.00 1219.2 48.50 | 1231.9 50.13 1273.2 51.88 1317.6
50 50.00 1270.0 50.50 [ 1282.7 52.25 1327.2 53.88 1368.4
52 52.00 1320.8 52.50 [ 1333.5 54.38 1381.1 56.13 1425.6
54 54.00 1371.6 54.50 [ 1384.3 56.38 1431.9 58.13 1476.4
60 60.00 1524.0 60.50 [ 1536.7 62.50 1587.5 61.13 1552.6
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MEDIDAS DE JUNTAS TiPO WR/WRI SEGUN AWWA C207
CLASE E, PARA BRIDAS “SLIP-ON” Y “WELDING NECK”

]

~— DIAMETRO INTERIOR DEL ARO INTERIOR (ID)
DIAMETRO INTERIOR DEL ESPIRAL (ID)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ESPIRAL (OD)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

Clase 250 Libras

'\?;:sd)a Diémet.ro in.terior del Aro in.terior (D) Diémetr? exterior Diametro e).(terior
del Aro interior (ID) del espiral (ID) del espiral (OD) del Aro exterior (OD)
Pulgadas mm Pulgadas| mm Pulgadas mm Pulgadas mm
26 26.00 660.4 26.50 673.1 27.75 704.9 32.75 831.9
28 28.00 711.2 28.50 723.9 29.75 755.7 35.25 895.4
30 30.00 762.0 30.50 774.7 31.75 806.5 37.50 952.5
32 32.00 812.8 32.50 825.5 33.88 860.4 39.75 1009.7
34 34.00 863.6 34.50 876.3 35.88 911.2 41.75 1060.5
36 36.00 914.4 36.50 927.1 38.13 968.4 44.00 1117.6
38 38.00 965.2 38.50 977.9 40.13 1019.2 46.00 1168.4
40 40.00 1016.0 40.50 | 1028.7 42.13 1070.0 48.25 1225.6
42 42.00 1066.8 42.50 | 1079.5 44.25 1124.0 50.75 1289.1
44 44.00 1117.6 4450 | 1130.3 46.38 1177.9 53.00 1346.2
46 46.00 1168.4 46.50 | 1181.1 48.38 1228.7 55.25 1403.4
48 48.00 1219.2 48.50 | 1231.9 50.38 1279.5 58.75 1492.3
Clase 350 Libras
Medida
(NPS) Didametro interior Diametro interior Diametro exterior Diametro exterior
del Aro interior (ID) del espiral (ID) del espiral (OD) del Aro exterior (OD)
Pulgadas mm Pulgadas| mm Pulgadas mm Pulgadas mm
26 26.00 660.4 26.50 673.1 27.75 704.9 29.63 752.5
28 28.00 711.2 28.50 723.9 29.75 755.7 31.63 803.3
30 30.00 762.0 30.50 774.7 31.75 806.5 33.88 860.4
32 32.00 812.8 32.50 825.5 33.88 860.4 35.88 911.2
34 34.00 863.6 34.50 876.3 35.88 911.2 37.88 962.0
36 36.00 914.4 36.50 927.1 38.13 968.4 40.38 1025.5
38 38.00 965.2 38.50 977.9 40.13 1019.2 42.38 1076.3
40 40.00 1016.0 40.50 | 1028.7 42.13 1070.0 44.38 1127.1
42 42.00 1066.8 42.50 | 1079.5 44.25 1124.0 46.63 1184.3
44 44.00 1117.6 4450 | 1130.3 46.38 1177.9 49.00 1244.6
46 46.00 1168.4 46.50 | 1181.1 48.38 1228.7 51.00 12954
48 48.00 1219.2 48.50 | 1231.9 50.38 1279.5 53.00 1346.2
52 52.00 1320.8 52.50 | 1333.5 54.25 1378.0 57.38 1457.3
54 54.00 1371.6 54.50 | 1384.3 56.50 1435.1 59.38 1508.1
60 60.00 1524.0 60.50 | 1536.7 62.50 1587.5 65.38 1660.5
66 66.00 1676.4 66.50 | 1689.1 68.50 1739.9 72.50 1841.5
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MEDIDAS DE JUNTAS TiPOo WR/WRI sSeGUN ASME B16.20,
PARA BRIDAS SEGUN ASME B16.47 SERIE A 0 MSS-SP-44

]

~— DIAMETRO INTERIOR DEL ARO INTERIOR (ID)
DIAMETRO INTERIOR DEL ESPIRAL (ID)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ESPIRAL (OD)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

Medida Clase 150 Libras
(NPS) Diémet.ro in?erior Diémetr(.J interior Diémetr.o exterior Diametro e).(terior
del Aro interior (ID) del Espiral (ID) del Espiral (OD) del Aro exterior (OD)
Pulgadas mm Pulgadas| mm Pulgadas mm Pulgadas mm
22%* - - 22.75 577.9 24.00 609.6 26.00 660.4
26 25.75 654.1 26.50 673.1 27.75 704.9 30.50 774.7
28 27.75 704.9 28.50 723.9 29.75 755.7 32.75 831.9
30 29.75 755.7 30.50 774.7 31.75 806.5 34.75 882.7
32 31.75 806.5 32.50 825.5 33.88 860.4 37.00 939.8
34 33.75 857.3 34.50 876.3 35.88 911.2 39.00 990.6
36 35.75 908.1 36.50 927.1 38.13 968.4 41.25 1047.8
38 37.75 958.9 38.50 977.9 40.13 1019.2 43.75 1111.3
40 39.75 1009.7 40.50 1028.7 42.13 1070.0 45.75 1162.1
42 41.75 1060.5 42.50 1079.5 44.25 1124.0 48.00 1219.2
44 43.75 1111.3 44.50 1130.3 46.38 1177.9 50.25 1276.4
46 45.75 1162.1 46.50 1181.1 48.38 1228.7 52.25 1327.2
48 47.75 1212.9 48.50 1231.9 50.38 1279.5 54.50 1384.3
50 49.75 1263.7 50.50 1282.7 52.50 1333.5 56.50 1435.1
52 51.75 1314.5 52.50 1333.5 54.50 1384.3 58.75 1492.3
54 53.50 1358.9 54.50 1384.3 56.50 1435.1 61.00 1549.4
56 55.50 1409.7 56.50 1435.1 58.50 1485.9 63.25 1606.6
58 57.50 1460.5 58.50 1485.9 60.50 1536.7 65.50 1663.7
60 59.50 1511.3 60.50 1536.7 62.50 1587.5 67.50 1714.5
Medida Clase 300 Libras
(NPS) Diémet_ro inFerior Diémetrc? interior Diémetr_o exterior Diametro e)_(terior
del Aro interior (ID) del Espiral (ID) del Espiral (OD) del Aro exterior (OD)
Pulgadas mm Pulgadas| mm Pulgadas mm Pulgadas mm
22% - - 22.75 577.9 24.75 628.7 27.75 704.9
26 25.75 654.1 27.00 685.8 29.00 736.6 32.88 835.0
28 27.75 704.9 29.00 736.6 31.00 787.4 35.38 898.5
30 29.75 755.7 31.25 793.8 33.25 844.6 37.50 952.5
32 31.75 806.5 33.50 850.9 35.50 901.7 39.63 1006.5
34 33.75 857.3 35.50 901.7 37.50 952.5 41.63 1057.3
36 35.75 908.1 37.63 955.7 39.63 1006.5 44.00 1117.6
38 37.50 952.5 38.50 977.9 40.00 1016.0 41.50 1054.1
40 39.50 1003.3 40.25 1022.4 42.13 1070.0 43.88 1114.4
42 41.50 1054.1 42.25 1073.2 44,13 1120.8 45.88 1165.2
44 43.50 1104.9 44.50 1130.3 46.50 1181.1 48.00 1219.2
46 45.38 1152.7 46.38 1177.9 48.38 1228.7 50.13 1273.2
48 47.63 1209.8 48.63 1235.1 50.63 1285.9 52.13 1324.0
50 49.00 1244.6 51.00 1295.4 53.00 1346.2 54.25 1378.0
52 52.00 1320.8 53.00 1346.2 55.00 1397.0 56.25 1428.8
54 53.25 1352.6 55.25 1403.4 57.25 1454.2 58.75 1492.3
56 55.25 1403.4 57.25 1454.2 59.25 1505.0 60.75 1543.1
58 57.00 1447.8 59.50 1511.3 61.50 1562.1 62.75 1593.9
60 60.00 1524.0 61.50 1562.1 63.50 1612.9 64.75 1644.7

*Not listed in ASME B16.20
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MEDIDAS DE JUNTAS TiPOo WR/WRI sSeGUN ASME B16.20,

PARA BRIDAS SEGUN ASME B16.47 SERIE A 0 MSS-SP-44

]

~— DIAMETRO INTERIOR DEL ARO INTERIOR (ID)
DIAMETRO INTERIOR DEL ESPIRAL (ID)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ESPIRAL (OD)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

Medida Clase 400 Libras
(NPS) Dia’metro in?erior Diémetrc? interior Diémetr‘o exterior Diametro e)_(terior
del Aro interior (ID) del Espiral (ID) del Espiral (OD) del Aro exterior (OD)

Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm

22% - - 22.75 577.9 24.75 628.7 27.63 701.7

26 26.00 660.4 27.00 685.8 29.00 736.6 32.75 831.9

28 28.00 711.2 29.00 736.6 31.00 787.4 35.13 892.2

30 29.75 755.7 31.25 793.8 33.25 844.6 37.25 946.2
32 32.00 812.8 33.50 850.9 35.50 901.7 39.50 1003.3
34 34.00 863.6 35.50 901.7 37.50 952.5 41.50 1054.1
36 36.13 917.7 37.63 955.7 39.63 1006.5 44.00 1117.6
38 37.50 952.5 38.25 971.6 40.25 1022.4 42.25 1073.2
40 39.38 1000.3 40.38 1025.5 42.38 1076.3 44.38 1127.1
42 41.38 1051.1 42.38 1076.3 44.38 1127.1 46.38 1177.9
44 43.50 1104.9 44.50 1130.3 46.50 1181.1 48.50 1231.9
46 46.00 1168.4 47.00 1193.8 49.00 1244.6 50.75 1289.1
48 47.50 1206.5 49.00 1244.6 52.00 1320.8 53.00 1346.2
50 49.50 1257.3 51.00 1295.4 53.00 1346.2 55.25 1403.4
52 51.50 1308.1 53.00 1346.2 55.00 1397.0 57.25 1454.2
54 53.25 1352.6 55.25 1403.4 57.25 1454.2 59.75 1517.7
56 55.25 1403.4 57.25 1454.2 59.25 1505.0 61.75 1568.5
58 57.25 1454.2 59.25 1505.0 61.25 1555.8 63.75 1619.3
60 59.75 1517.7 61.75 1568.5 63.75 1619.3 66.25 1682.8

Medida Clase 600 Libras
(NPS) Diémet_ro in:‘.erior Dia’metr? interior Dia’metr_o exterior Didmetro e)fterior
del Aro interior (ID) del Espiral (ID) del Espiral (OD) del Aro exterior (OD)

Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm
22%* - - 22.75 577.9 24.75 628.7 28.88 733.4
26 25.50 647.7 27.00 685.8 29.00 736.6 34.13 866.8
28 27.50 698.5 29.00 736.6 31.00 787.4 36.00 914.4
30 29.75 755.7 31.25 793.8 33.25 844.6 38.25 971.6
32 32.00 812.8 33.50 850.9 35.50 901.7 40.25 1022.4
34 34.00 863.6 35.50 901.7 37.50 952.5 42.25 1073.2
36 36.13 917.7 37.63 955.7 39.63 1006.5 44.50 1130.3
38 37.50 952.5 39.00 990.6 41.00 1041.4 43.50 1104.9
40 39.75 1009.7 41.25 1047.8 43.25 1098.6 45.50 1155.7
42 42.00 1066.8 43.50 1104.9 45.50 1155.7 48.00 1219.2
44 43.75 1111.3 45.75 1162.1 47.75 1212.9 50.00 1270.0
46 45.75 1162.1 47.75 1212.9 49.75 1263.7 52.25 1327.2
48 48.00 1219.2 50.00 1270.0 52.00 1320.8 54.75 1390.7
50 50.00 1270.0 52.00 1320.8 54.00 1371.6 57.00 1447.8
52 52.00 1320.8 54.00 1371.6 56.00 1422.4 59.00 1498.6
54 54.25 1378.0 56.25 1428.8 58.25 1479.6 61.25 1555.8
56 56.25 1428.8 58.25 1479.6 60.25 1530.4 63.50 1612.9
58 58.00 1473.2 60.50 1536.7 62.50 1587.5 65.50 1663.7
60 60.25 1530.4 62.75 1593.9 64.75 1644.7 68.25 1733.6

*No incluido en ASME B16.20
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MEDIDAS DE JUNTAS TiPOo WR/WRI sSeGUN ASME B16.20,
PARA BRIDAS SEGUN ASME B16.47 SERIE A 0 MSS-SP-44

T 1

| < )

~— DIAMETRO INTERIOR DEL ARO INTERIOR (ID)
DIAMETRO INTERIOR DEL ESPIRAL (ID)

DIAMETRO EXTERIOR DEL ESPIRAL (OD)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

Clase 900 Libras
Medida — — — — — - — -
(NPS) Dlamc?tro |_nter|or Dlametr(.) interior Dlametrf) exterior Diametro e).(terlor
del Aro interior (ID)** del Espiral (ID) del Espiral (OD) del Aro exterior (OD)
Pulgadas mm Pulgadas| mm Pulgadas mm Pulgadas mm
22%* - - 24.25 616.0 27.00 685.8 33.00 838.2
26 26.00 660.4 27.00 685.8 29.00 736.6 34.75 882.7
28 28.00 711.2 29.00 736.6 31.00 787.4 37.25 946.2
30 30.25 768.4 31.25 793.8 33.25 844.6 39.75 1009.7
32 32.00 812.8 33.50 850.9 35.50 901.7 42.25 1073.2
34 34.00 863.6 35.50 901.7 37.50 952.5 44,75 1136.7
36 36.25 920.8 37.75 958.9 39.75 1009.7 47.25 1200.2
38 39.75 1009.7 40.75 1035.1 42.75 1085.9 47.25 1200.2
40 41.75 1060.5 43.25 1098.6 45.25 1149.4 49.25 1251.0
42 43.75 1111.3 45.25 1149.4 47.25 1200.2 51.25 1301.8
44 45.50 1155.7 47.50 1206.5 49.50 1257.3 53.88 1368.4
46 48.00 1219.2 50.00 1270.0 52.00 1320.8 56.50 1435.1
48 50.00 1270.0 52.00 1320.8 54.00 1371.6 58.50 1485.9

*No incluido en ASME B16.20
**Se requiere aro interior

TOLERANCIAS PARA JUNTAS ESPIROMETALICAS DE GRANDES MEDIDAS
sSEGUN ASME B16.20, PARA BRIDAS ASME B16.47 SEREE A

® El espesor del espiral es +-0.13 mm (+- 0.005”) medidos a lo largo de la porcién metadlica
de la junta sin incluir el relleno.

¢ El diametro interior del espiral:
- Desde 26” hasta 34” es +- 0.8 mm (+-1/32").
- Desde 36” hasta 60” es +- 1.3 mm (+-3/64”").

¢ El didmetro exterior del espiral:
- Desde 26” hasta 60” es +- 1.5 mm (+-1/16").

¢ La tolerancia del didametro exterior del aro exterior es de +-0.8 mm (+-1/32").
o El espesor del aro exterior e interior sera desde 2.97 mm (0.117”) hasta 3.33 mm (0.131”).
e El diametro interior del aro interior es +- 3 mm (+-1/8").

e Los aros interiores son aptos para usos con espesores de pared de 9.53 mm (0.38”) o
mayores.
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MEDIDAS DE JUNTAS TIiPO WR/WRI SEGUN ASME B16.20,
PARA BRIDAS sSeGUN ASME B16.47 SERIE B o API-605

]

~— DIAMETRO INTERIOR DEL ARO INTERIOR (ID)
DIAMETRO INTERIOR DEL ESPIRAL (ID)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ESPIRAL (OD)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

Clase 150 Libras

I\/(I;ilsd)a Diametro interior Diametro interior Diametro exterior Diametro exterior
del Aro interior (ID) del Espiral (ID) del Espiral (OD) del Aro exterior (OD)
Pulgadas mm Pulgadas| mm Pulgadas mm Pulgadas mm
26 25.75 654.05 26.50 673.1 27.50 698.5 28.56 725.5
28 27.75 704.9 28.50 723.9 29.50 749.3 30.56 776.3
30 29.75 755.7 30.50 774.7 31.50 800.1 32.56 827.1
32 31.75 806.5 32.50 825.5 33.50 850.9 34.69 881.1
34 33.75 857.3 34.50 876.3 35.75 908.1 36.81 935.0
36 35.75 908.1 36.50 927.1 37.75 958.9 38.88 987.4
38 37.75 958.9 38.38 974.7 39.75 1009.7 41.13 1044.6
40 39.75 1009.7 40.25 1022.4 41.88 1063.6 43.13 1095.4
42 41.75 1060.5 42.50 1079.5 43.88 1114.4 45.13 1146.2
44 43.75 1111.3 44.25 1124.0 45.88 1165.2 47.13 1197.0
46 45.75 1162.1 46.50 1181.1 48.19 1224.0 49.44 1255.7
48 47.75 1212.9 48.50 12319 50.00 1270.0 51.44 1306.5
50 49.75 1263.7 50.50 1282.7 52.19 1325.6 53.44 1357.3
52 51.75 1314.5 52.50 1333.5 54.19 1376.4 55.44 1408.1
54 53.75 1365.3 54.50 1384.3 56.00 1422.4 57.63 1463.7
56 56.00 1422.4 56.88 1444.6 58.19 1478.0 59.63 1514.5
58 58.19 1478.0 59.08 1500.6 60.19 1528.8 62.19 1579.6
60 60.44 1535.2 61.31 1557.3 62.44 1585.9 64.19 1630.4
Medida Clase 300 Libras
(NPS) Diémet‘ro in:cerior Diémetr? interior Diémetrf) exterior Diametro e)‘(terior
del Aro interior (ID) del Espiral (ID) del Espiral (OD) del Aro exterior (OD)
Pulgadas mm Pulgadas| mm Pulgadas mm Pulgadas mm
26 25.75 654.05 26.50 673.1 28.00 711.2 30.38 771.5
28 27.75 704.9 28.50 723.9 30.00 762.0 32.50 825.5
30 29.75 755.7 30.50 774.7 32.00 812.8 34.88 885.8
32 31.75 806.5 32.50 825.5 34.00 863.6 37.00 939.8
34 33.75 857.3 34.50 876.3 36.00 914.4 39.13 993.8
36 35.75 908.1 36.50 927.1 38.00 965.2 41.25 1047.8
38 38.25 971.6 39.75 1009.7 41.25 1047.8 43.25 1098.6
40 40.25 1022.4 41.75 1060.5 43.25 1098.6 45.25 1149.4
42 42.75 1085.9 43.75 1111.3 45.25 1149.4 47.25 1200.2
44 44.25 1124.0 45.75 1162.1 47.25 1200.2 49.25 1251.0
46 46.38 1178.1 47.88 1216.0 29.38 746.1 51.88 1317.6
48 45.50 1155.7 49.75 1263.7 51.63 1311.3 53.88 1368.4
50 49.88 1267.0 51.88 1317.6 53.38 1355.7 55.88 1419.2
52 51.88 1317.8 53.88 1368.4 55.38 1406.5 57.88 1470.0
54 53.75 1365.3 55.25 1403.4 57.25 1454.2 60.25 1530.4
56 56.25 1428.8 58.25 1479.6 60.00 1524.0 62.75 1593.9
58 58.44 1484.4 60.44 1535.1 61.94 1573.2 65.19 1655.8
60 61.31 1557.3 62.56 1589.1 64.19 1630.4 67.19 1706.6
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MEDIDAS DE JUNTAS TiPO WR/WRI SeGUN ASME B16.20,
PARA BRIDAS SeEGUN ASME B16.47 SERIE B o API-605

R

]

=— DIAMETRO INTERIOR DEL ARO INTERIOR (ID)
DIAMETRO INTERIOR DEL ESPIRAL (ID)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ESPIRAL (OD)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

Medida Clase 400 Libras
(NPS) Diémet.ro in‘terior Diémetr(? interior Diémetr9 exterior Diametro e)‘(terior
del Aro interior (ID) del Espiral (ID) del Espiral (OD) del Aro exterior (OD)
Pulgadas mm Pulgadas| mm Pulgadas mm Pulgadas mm
26 25.75 654.05 26.25 666.8 27.50 698.5 29.38 746.1
28 27.63 701.8 28.13 714.4 29.50 749.3 31.50 800.1
30 29.63 752.6 30.13 765.2 31.75 806.5 33.75 857.3
32 31.50 800.1 32.00 812.8 33.88 860.4 35.88 911.2
34 33.50 850.9 34.13 866.8 35.88 911.2 37.88 962.0
36 35.38 898.7 36.13 917.6 38.00 965.2 40.25 1022.4
38 37.50 952.5 38.25 971.6 40.25 1022.4 42.25 1073.2
40 39.38 1000.3 40.38 1025.5 42.38 1076.3 44.38 1127.1
42 41.38 1051.1 42.38 1076.3 44.38 1127.1 46.38 1177.9
44 43.50 1104.9 44.50 1130.3 46.50 1181.1 48.50 1231.9
46 46.00 1168.4 47.00 1193.8 49.00 1244.6 50.75 1289.1
48 47.50 1206.5 49.00 1244.6 51.00 1295.4 53.00 1346.2
50 49.50 1257.3 51.00 1295.4 53.00 1346.2 55.25 1403.4
52 51.50 1308.1 53.00 1346.2 55.00 1397.0 57.25 1454.2
54 53.25 1352.6 55.25 1403.4 57.25 1454.2 59.75 1517.7
56 55.25 1403.4 57.25 1454.2 59.25 1505.0 61.75 1568.5
58 57.25 1454.2 59.25 1505.0 61.25 1555.8 63.75 1619.3
60 59.75 1517.7 61.75 1568.5 63.75 1619.3 66.25 1682.8
Medida _______ _____Clase 600 Libras _ :
(NPS) D|amet.ro |n_ter|or D|ametr9 interior Dlametrf) exterior Diametro e)_(tenor
del Aro interior (ID) del Espiral (ID) del Espiral (OD) del Aro exterior (OD)
Pulgadas mm Pulgadas| mm Pulgadas mm Pulgadas mm
26 25.38 644.652 26.13 663.6 28.13 714.4 30.13 765.2
28 27.00 685.8 27.75 704.9 29.75 755.7 32.25 819.2
30 29.63 752.6 30.63 777.9 32.63 828.7 34.63 879.5
32 31.25 793.8 32.75 831.9 34.75 882.7 36.75 933.5
34 33.50 850.9 35.00 889.0 37.00 939.8 39.25 997.0
36 35.50 901.7 37.00 939.8 39.00 990.6 41.25 1047.8
38 37.50 952.5 39.00 990.6 41.00 1041.4 43.50 1104.9
40 39.75 1009.7 41.25 1047.8 43.25 1098.6 45.50 1155.7
42 42.00 1066.8 43.50 1104.9 45.50 1155.7 48.00 1219.2
44 43.75 1111.3 45.75 1162.1 47.75 1212.9 50.00 1270.0
46 45.75 1162.1 47.75 1212.9 49.75 1263.7 52.25 1327.2
48 48.00 1219.2 50.00 1270.0 52.00 1320.8 54.75 1390.7
50 50.00 1270.0 52.00 1320.8 54.00 1371.6 57.00 1447.8
52 52.00 1320.8 54.00 1371.6 56.00 1422.4 59.00 1498.6
54 54.25 1378.0 56.25 1428.8 58.25 1479.6 61.25 1555.8
56 56.25 1428.8 58.25 1479.6 60.25 1530.4 63.50 1612.9
58 58.00 1473.2 60.50 1536.7 62.50 1587.5 65.50 1663.7
60 60.25 1530.4 62.75 1593.9 64.75 1644.7 68.25 1733.6

LARZONT

Sellando Global - Sirviendo Local




MEDIDAS DE JUNTAS TiPO WR/WRI SeGUN AsSME B16.20,
PARA BRIDAS SEGUN ASME B16.47 SERIE B o ArI-605

%

"

]

=— DIAMETRO INTERIOR DEL ARO INTERIOR (ID)
DIAMETRO INTERIOR DEL ESPIRAL (ID)

DIAMETRO EXTERIOR DEL ESPIRAL (OD)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

Medida Clase 900 Libras
(NPS) Diémet‘ro in.terior Diémetrt? interior Diémetrf) exterior Diametro e)fterior
del Aro interior (ID) del Espiral (ID) del Espiral (OD) del Aro exterior (OD)
Pulgadas mm Pulgadas| mm Pulgadas mm Pulgadas mm
26 26.25 666.75 27.25 692.2 29.50 749.3 33.00 838.2 Zm
28 28.25 717.6 29.25 743.0 31.50 800.1 35.50 901.7 \g ﬁ
30 30.75 781.1 31.75 806.5 33.75 857.3 37.75 958.9 3 %
32 33.00 838.2 34.00 863.6 36.00 914.4 40.00 1016.0 ﬂ E
34 35.25 895.4 36.25 920.8 38.25 971.6 42.25 1073.2 H g
36 36.25 920.8 37.25 946.2 39.25 997.0 44.25 1124.0
38 39.75 1009.7 40.75 1035.1 42.75 1085.9 47.25 1200.2
40 41.75 1060.5 43.25 1098.6 45.25 1149.4 49.25 1251.0
42 43.75 1111.3 45.25 1149.4 47.25 1200.2 51.25 1301.8
44 45.50 1155.7 47.50 1206.5 49.50 1257.3 53.88 1368.4
46 48.00 1219.2 50.00 1270.0 52.00 1320.8 56.50 1435.1
48 50.00 1270.0 52.00 1320.8 54.00 1371.6 58.50 1485.9

* Se requiere aro interior

TOLERANCIAS PARA JUNTAS ESPIROMETALICAS DE GRANDES MEDIDAS
SEGUN ASME B16.20, PARA BRIDAS ASME B16.47 SERE B

* El espesor del espiral es +-0.13 mm (+- 0.005”) medidos a lo largo de la porcion
metalica de la junta sin incluir el relleno.

* El diametro interior del espiral:

- Desde 26” hasta 34” es +- 0.8 mm (+-1/32”).
- Desde 36” hasta 60” es +- |.3 mm (+-3/64").

* El didametro exterior del espiral:
- Desde 26” hasta 60” es +- |.5 mm (+-1/16”).

* La tolerancia del diametro exterior del aro exterior es de +-0.8 mm (+-1/32”).

* El espesor del aro exterior e interior sera desde 2.97 mm (0.117”) hasta
3.33 mm (0.1317).

* El diametro interior del aro interior es +- 3 mm (+-1/8”).

* Los aros interiores son aptos para usos con espesores de pared de 9.53 mm
(0.38”) o mayores.

LARTORNES
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MEDIDAS DE JUNTAS TiPO WR/WRI,
PARA BRIDAS SLIP-ON SEGUN ASME/ANSI B16.5

R

]

=— DIAMETRO INTERIOR DEL ARO INTERIOR (ID)
DIAMETRO INTERIOR DEL ESPIRAL (ID)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ESPIRAL (OD)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

Clase 150 Libras
Medida Didametro interior | Diametro interior | Didametro exterior Diametro exterior
(NPS) del Aro interior (ID)| del Espiral (ID) del Espiral (OD) del Aro exterior (OD)
Pulgadas| mm | Pulgadas| mm [ Pulgadas| mm Pulgadas mm
1/4 - - 0.56 14.3 0.88 22.2 1.75 44.5
1/2 0.56 14.3 0.94 23.8 1.25 31.8 1.88 47.6
3/4 0.81 20.6 1.19 30.2 1.56 39.7 2.25 57.2
1 1.06 27.0 1.44 36.5 1.88 47.6 2.63 66.7
1 1/4 1.38 34.9 1.88 47.6 2.38 60.3 3.00 76.2
1 1/2 1.63 41.3 2.13 54.0 2.75 69.9 3.38 85.7
Clase 300 Libras
Medida | Diametro interior | Didmetro interior | Didametro exterior Didametro exterior
(NPS) del Aro interior (ID)| del Espiral (ID) del Espiral (OD) del Aro exterior (OD)
Pulgadas| mm | Pulgadas| mm | Pulgadas| mm Pulgadas mm
1/4 - - 0.56 14.3 0.88 22.2 1.75 44.5
1/2 0.56 14.3 0.94 23.8 1.25 31.8 2.13 54.0
3/4 0.81 20.6 1.19 30.2 1.56 39.7 2.63 66.7
1 1.06 27.0 1.44 36.5 1.88 47.6 2.88 73.0
1 1/4 1.38 34.9 1.88 47.6 2.38 60.3 3.25 82.6
1 1/2 1.63 41.3 2.13 54.0 2.75 69.9 3.75 95.3
Clase 400 Libras
Medida | Diametro interior | Diametro interior | Didametro exterior Diametro exterior
(NPs) |del Arointerior (ID)[  del Espiral (ID) del Espiral (OD) | del Aro exterior (OD)
Pulgadas| mm | Pulgadas| mm | Pulgadas| mm Pulgadas mm
1/4 - - 0.56 14.3 0.88 22.2 1.75 44.5
1/2 0.56 14.3 0.94 23.8 1.25 31.8 2.13 54.0
3/4 0.81 20.6 1.19 30.2 1.56 39.7 2.63 66.7
1 1.06 27.0 1.44 36.5 1.88 47.6 2.88 73.0
1 1/4 1.38 34.9 1.88 47.6 2.38 60.3 3.25 82.6
1 1/2 1.63 41.3 2.13 54.0 2.75 69.9 3.75 95.3
Clase 600 Libras
Medida | Didmetro interior | Didmetro interior | Diametro exterior | Diametro exterior
(NPS) del Aro interior (ID)| del Espiral (ID) del Espiral (OD) del Aro exterior (OD)
Pulgadas| mm | Pulgadas| mm | Pulgadas| mm Pulgadas mm
1/4 - - 0.56 14.3 0.88 22.2 1.75 44.5
1/2 0.56 14.3 0.94 23.8 1.25 31.8 2.13 54.0
3/4 0.81 20.6 1.19 30.2 1.56 39.7 2.63 66.7
1 1.06 27.0 1.44 36.5 1.88 47.6 2.88 73.0
1 1/4 1.38 34.9 1.88 47.6 2.38 60.3 3.25 82.6
1 1/2 1.63 41.3 2.13 54.0 2.75 69.9 3.75 95.3
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MEDIDAS DE JUNTAS TiIPO WR/WRI,
PARA BRIDAS SLIP-ON sSeEGUN ASME/ANSI B16.5

R

w

~— DIAMETRO INTERIOR DEL ARO INTERIOR (ID)
DIAMETRO INTERIOR DEL ESPIRAL (ID)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ESPIRAL (OD)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

Clase 900 Libras

Diametro interior

Diametro interior

Diametro exterior

Diametro exterior

“?::I:)a del Aro interior (ID)| del Espiral (ID) del Espiral (OD) del Aro exterior (OD)
Pulgadas| mm |Pulgadas| mm |Pulgadas| mm | Pulgadas mm
1/2 0.56 14.3 0.94 23.8 1.25 31.8 2.50 63.5
3/4 0.81 20.6 1.19 30.2 1.56 39.7 2.75 69.9
1 1.06 27.0 1.44 36.5 1.88 47.6 3.13 79.4
1 1/4 1.38 34.9 1.88 47.6 2.38 60.3 3.50 88.9
1 1/2 1.63 41.3 2.13 54.0 2.75 69.9 3.88 98.4
Clase 1500 Libras
. Diametro interior | Didmetro interior | Diametro exterior Didmetro exterior
“:I:l:lsd)a del Aro interior (ID)| del Espiral (ID) del Espiral (OD) del Aro exterior (OD)
Pulgadas| mm [Pulgadas| mm |Pulgadas| mm Pulgadas mm
1/2 0.56 14.3 0.94 23.8 1.25 31.8 2.50 63.5
3/4 0.81 20.6 1.19 30.2 1.56 39.7 2.75 69.9
1 1.06 27.0 1.44 36.5 1.88 47.6 3.13 79.4
1 1/4 1.38 34.9 1.88 47.6 2.38 60.3 3.50 88.9
1 1/2 1.63 41.3 2.13 54.0 2.75 69.9 3.88 98.4

Las medidas estandar del espiral de las juntas no son compatibles con las bridas slip-on, las bridas roscadas
o las bridas “lap joint”, en ciertas medidas debido a que el paso es mas grande en las bridas slip-on.
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MEDIDAS DE JUNTAS TiPO WR/WRI,

DE CONEXIAON TIiPO A Y B seGUN EN 1514-2 (PULGADAS)

PARA CARAS DE BRIDAS

DIAMETRO INTERIOR DEL ESPIRAL (ID)

DIAMETRO EXTERIOR DEL ESPIRAL (OD)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

~— DIAMETRO INTERIOR DEL ARO INTERIOR (ID)

-DiérTmetro .Diér.netro Diémetn.:) exterior Dia’metrt:: exterior Didmetro exterior del Aro exterior (OD)
DN interior del | interior del del Espiral (OD) del Espiral (OD)
Aro interior Espiral PN10, PN25, PN63, PN100,

(D) (D) PNO PN160 PN10 | PN25 [ PN40 | PN63 | PN100 | PN160
mm Pulgadas Pulgadas Pulgadas Pulgadas Pulgadas
10 0.709 0.945 1.339 1.339 1.811 2.205
15 0.906 1.142 1.535 1.535 2.008 2.402
20 1.102 1.339 1.811 - 2.402 -
25 1.378 1.614 2.087 2.087 2.795 3.228
32 1.693 1.929 2.402 - 3.228 -
40 1.969 2.205 2.677 2.677 3.622 4.055
50 2.402 2.756 3.386 3.386 4.213 4.449 4.685
65 3.031 3.386 4.016 4.173 5.000 5.394 5.630
80 3.543 3.898 4.528 4.685 5.591 5.827 6.063
100 4.528 5.000 5.630 5.787 6.378 6.614 6.850 7.087
125 5.512 5.984 6.772 6.929 7.559 7.638 8.268 8.543
150 6.575 7.047 7.835 7.992 8.543 8.819 9.724 10.118
200 8.504 8.976 9.764 9.921 10.709111.181]11.417| 12.165 12.756
250 10.512 10.984 11.929 12.087 12.874113.386|13.858 | 14.331 | 15.394 [ 15.276
300 12.520 12.992 13.937 14.094 14.842115.748]16.417 | 16.693 | 18.031 | 18.031
350 14.173 14.803 15.748 15.905 17.205]17.992]18.661 | 19.134 | 20.157 -
400 16.142 16.614 17.717 17.953 19.213120.236]21.496 | 21.378 | 22.520 -
500 20.079 20.551 21.654 21.890 23.346 |24.567|24.724 | 25.866 | 27.716 -
600 24.016 24.488 25.591 25.827 27.36228.779]29.409 | 30.079 | 32.008 -
700 27.953 28.425 29.764 30.000 31.890]32.795]| 33.543 | 34.606 | 37.402 -
800 31.890 32.677 34.016 34.252 36.102 |37.087| 38.346 | 38.898 - -
900 35.827 36.614 37.953 38.189 40.039 (41.024(42.677| 43.622 - -
1000 39.764 40.551 42.283 42.520 44.252 (45.433(47.008 - - -
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MEDIDAS DE JUNTAS TiPO WR/WRI, PARA CARAS DE BRIDAS
DE CONEXION TIPO A Y B secUN EN 1514-2 (MILIMETROS)

R

]

~— DIAMETRO INTERIOR DEL ARO INTERIOR (ID)
DIAMETRO INTERIOR DEL ESPIRAL (ID)

DIAMETRO EXTERIOR DEL ESPIRAL (OD)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

.Dia’rTietro .Dién.1etro Diémetr? exterior Diémetr? exterior Dismetro exterior del Aro exterior (OD)
DN interior del interior del del Espiral (OD) del Espiral (OD)
Aro interior Espiral PN10, PN25, PN63, PN100,
(ID) (ID) PN40 PN160 PN10 | PN25 | PN40 | PN63 PN100 | PN160

mm mm mm mm mm mm

10 18 24 34 34 46 56

15 23 29 39 39 51 61

20 28 34 46 - 61 -

25 35 41 53 53 71 82

32 43 49 61 - 82 -

40 50 56 68 68 92 103

50 61 70 86 86 107 113 119

65 77 86 102 106 127 137 143

80 90 99 115 119 142 148 154

100 115 127 143 147 162 168 174 180

125 140 152 172 176 192 194 210 217
150 167 179 199 203 217 224 247 257
200 216 228 248 252 272 284 | 290 309 324

250 267 279 303 307 327 340 | 352 364 391 388
300 318 330 354 358 377 400 | 417 424 458 458
350 360 376 400 404 437 457 | 474 486 512 -
400 410 422 450 456 488 514 | 546 543 572 -
500 510 522 550 556 593 624 | 628 657 704 -
600 610 622 650 656 695 731 | 747 764 813 -
700 710 722 756 762 810 833 | 852 879 950 -
800 810 830 864 870 917 942 | 974 988 - -
900 910 930 964 970 1017 | 1042 [ 1084 | 1108 - -
1000 1010 1030 1074 1080 1124 | 1154 | 1194 - - -
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MEDIDAS DE JUNTAS TiPO WR, PARA BRIDAS WELNED NECK
Y SLIP-ON sSecUN BS 10. TABLAS D Y E (MILIMETROS)

W \
<J )
L DIAMETRO INTERIOR DEL ESPIRAL (ID)

DIAMETRO EXTERIOR DEL ESPIRAL (OD)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

) » X . » . Diametro ext. del Aro exterior (OD)
Medida Diametro interior | Diametro exterior
(NPS) del Espiral (ID) del Espiral (OD) TAgLA TA:LA
1/2 26.2 373 54.0 54.0
3/4 31.8 42.9 60.3 60.3
1 39.7 524 69.9 69.9
1 1/4 47.6 60.3 74.6 74.6
1 1/2 54.0 66.7 85.8 85.8
2 66.7 79.4 98.5 98.5
2 1/2 82.6 98.5 111.2 111.2
3 96.9 112.8 130.2 130.2
3 1/2 109.6 1255 149.3 149.3
4 123.9 139.7 161.9 161.9
4 1/2 136.6 1524 174.6 174.6
5 149.2 165.1 193.6 193.6
6 174.6 190.5 219.0 215.9
7 200.0 219.0 2445 2413
8 225.4 2445 276.2 273.0
9 250.8 269.9 308.0 304.8
10 276.3 295.3 336.6 336.6
11 301.6 320.7 362.0 362.0
12 327.0 349.3 387.4 384.2
13 368.3 390.6 419.1 415.9
14 393.7 416.0 447.7 447.7
15 419.1 441.3 473.0 473.0
16 444.5 466.7 498.5 498.5
17 473.0 498.5 530.3 527.0
18 498.5 523.9 562.0 562.0
19 523.9 549.3 587.4 587.4
20 549.3 574.7 619.2 619.2
21 574.7 603.3 651.0 647.7
22 600.0 628.7 673.1 673.1
23 625.5 654.0 698.5 698.5
24 650.9 679.5 730.3 728.7
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MEDIDAS DE JUNTAS TiPO WR, PARA BRIDAS WELNED NECK
Y SLIP-ON SEGUN BS 10. TABLAS F, H, J, K Y R (MILIMETROS

4

]

\

)

-

DIAMETRO INTERIOR DEL ESPIRAL (ID)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ESPIRAL (OD)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

Medida Didmetro Dismetro Didmetro exterior del Aro exterior (OD)
interior del exterior del TABLA TABLA TABLA TABLA TABLA
(NPS) Espiral (ID) Espiral (OD) F H J K R
1/2 26.2 38.9 54.0 66.7 66.7 66.7 66.7
3/4 31.8 44.5 60.3 66.7 66.7 66.7 66.7
1 39.7 55.6 71.5 71.5 71.5 79.4 79.4
1 1/4 47.6 63.5 82.6 82.6 82.6 82.6 82.6
1 1/2 54.0 69.9 88.9 88.9 88.9 95.3 95.3
2 66.7 82.6 111.2 111.2 108.0 111.2 111.2
2 1/2 82.6 101.6 130.2 130.2 127.0 127.0 127.0
3 96.9 115.9 149.3 149.3 146.0 146.0 146.0
3 1/2 109.6 128.6 162.0 162.0 158.9 162.0 162.0
4 123.9 142.9 174.7 174.7 171.5 174.7 174.7
4 1/2 136.6 158.9 190.5 190.5 187.4 187.4 187.4
5 149.2 171.5 215.9 215.9 212.8 212.8 212.8
6 174.6 196.9 241.3 241.3 238.2 238.2 238.2
7 200.0 225.4 273.0 273.0 269.9 266.7 266.7
8 225.4 250.9 304.8 304.8 301.7 292.1 298.5
9 250.8 276.3 333.4 333.4 330.2 330.2 330.2
10 279.4 304.8 358.8 358.8 355.6 355.6 362.0
11 304.8 330.2 384.2 384.2 381.0 384.2 403.3
12 330.2 358.7 416.0 416.0 412.8 403.3 428.7
13 362.0 390.6 444.5 444.5 441.4 451.0 463.6
14 387.4 415.9 470.0 470.0 466.8 476.3 495.3
15 412.8 441.4 495.3 495.3 492.2 508.0 520.7
16 4445 476.3 527.0 527.0 523.9 533.4 552.5
17 469.9 504.9 558.8 558.8 555.7 565.2 577.9
18 495.3 530.3 581.0 581.0 577.9 619.2 638.2
19 523.9 562.0 612.3 612.3 609.6 - -
20 549.3 587.4 644.6 644.6 641.4 673.1 692.2
21 574.7 619.2 670.0 670.0 666.8 - -
22 600.0 644.5 695.4 695.4 692.2 730.3 755.7
23 625.5 670.0 723.9 723.9 720.8 - -
24 651.0 695.4 749.3 749.3 746.1 - -
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MEDIDAS DE JUNTAS TIPO WR, PARA BRIDAS WELNED NECK

Yy SLIP-ON SeEGUN BS 10. TABLA S (MILIMETROS)

R

¢

DIAMETRO INTERIOR DEL ESPIRAL (ID)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ESPIRAL (OD)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

BS 10: 1931 BS 10: 1962
Medida Diametro Didametro Diametro Diametro Didmetro
(NPS) interior del exterior del interior del exterior del exterio'r del
Espiral (ID) Espiral (OD) Espiral (ID) Espiral (OD) Aro exterior (OD)

1/2 19.1 31.8 19.1 31.8 69.9
3/4 25.4 39.7 25.4 39.7 69.9
1 31.8 47.6 31.8 47.6 82.6
11/4 38.1 55.6 38.1 55.6 88.9
11/2 445 63.5 445 63.5 101.6
2 57.2 76.2 57.2 79.4 1143
21/2 69.9 88.9 73.0 95.3 127.0
3 82.6 101.6 85.7 108.0 1429
31/2 95.3 114.3 98.4 120.7 168.3
4 108.0 127.0 1111 136.5 177.8
41/2 120.7 139.7 123.8 149.2 190.5
5 1334 152.4 136.5 161.9 212.7
6 158.8 177.8 161.9 187.3 247.7
7 187.3 209.6 187.3 219.1 288.9
8 212.7 235.0 212.7 2445 323.9
9 238.1 260.4 2413 273.1 358.8
10 263.5 285.8 266.7 301.6 393.7
11 (12) 3/4 O/D Tuberia) 288.9 317.5 292.1 327.0 435.0
12 (14) 3/4 O/D Tuberia) 3143 346.1 320.7 355.6 469.9
13 (15) 3/4 O/D Tuberia) 339.7 3715 346.1 384.2 501.7
14 (16) 3/4 O/D Tuberia) 365.1 400.1 3715 409.6 539.8
15 (17) 3/4 O/D Tuberia) 390.5 428.6 400.1 438.2 581.0
16 (18) 3/4 O/D Tuberia) 415.9 454.0 425.5 466.7 616.0
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MEDIDAS DE JUNTAS TiPO WR/WRI SEGUN Bs 3381,
PARA BRIDAS seEcUN BS 1560 vy ASME/ANSI B16.5 (MILIMETROS)

]

~— DIAMETRO INTERIOR DEL ARO INTERIOR (ID)
DIAMETRO INTERIOR DEL ESPIRAL (ID)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ESPIRAL (OD)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

Clase 150 Libras
Medida iy A - - » : iy -
(NPS) Dlamet.ro m‘terlor Dlametrc.) interior Dlametr? exterior | Diametro e)fterlor
del Aro interior (ID)| del Espiral (ID) del Espiral (OD) | del Aro exterior (OD)
1/2 14.3 18.7 32.2 47.6
3/4 20.6 26.6 40.1 57.2
1 27.0 32.9 48.0 66.7
11/4 34.9 45.6 60.7 76.2
11/2 41.3 53.6 70.3 85.7
2 52.4 69.5 86.1 104.8
21/2 63.5 82.2 98.8 123.8
3 77.8 101.2 121.1 136.5
4 103.2 126.6 149.6 174.6
5 128.5 153.6 178.2 196.9
6 154.0 180.6 210.0 222.3
8 203.2 231.4 263.9 279.4
10 254.0 286.9 317.9 339.7
12 303.2 339.3 375.1 409.6
14 342.9 371.1 406.8 450.9
16 393.7 421.9 464.0 514.4
18 444.5 475.9 527.5 549.3
20 495.3 526.7 578.3 606.4
24 596.9 631.4 686.2 717.6
Clase 300 Libras
Medida . .. iy — - : P .
(NPS) Dlamet.ro m.terlor Dlametrc.> interior Dlametr? exterior | Diametro e)fterlor
del Aro interior (ID) [ del Espiral (ID) del Espiral (OD) | del Aro exterior (OD)
1/2 14.3 32.2 18.7 54.0
3/4 20.6 40.1 25.0 66.7
1 27.0 48.0 31.4 73.0
11/4 34.9 60.7 441 82.6
11/2 41.3 70.3 50.4 95.3
2 52.4 86.1 66.3 111.1
21/2 63.5 98.8 79.0 130.2
3 77.8 121.1 94.9 149.2
4 103.2 149.6 120.3 181.0
5 128.5 178.2 147.2 215.9
6 154.0 210.0 174.2 250.8
8 203.2 263.9 225.0 308.0
10 254.0 317.9 280.6 362.0
12 303.2 375.1 333.0 422.3
14 342.9 406.8 364.7 485.8
16 393.7 464.0 415.5 539.8
18 4445 527.5 469.5 596.9
20 495.3 578.3 520.3 654.1
24 596.9 686.2 625.1 774.7
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MEDIDAS DE JUNTAS TiPO WR/WRI secUN Bs 3381,
PARA BRIDAS seEcGUN BS 1560 vy ASME/ANSI B16.5 (MILIMETROS)

]

~— DIAMETRO INTERIOR DEL ARO INTERIOR (ID)
DIAMETRO INTERIOR DEL ESPIRAL (ID)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ESPIRAL (OD)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

Clase 600 Libras
Medida iy - iy A — - » :
Diametro interior | Diametro interior | Diametro exterior | Diametro exterior
(NPS) del Aro interior (ID) | del Espiral (ID) del Espiral (OD) |del Aro exterior (OD)
1/2 14.3 18.7 32.2 54.0
3/4 20.6 25.0 40.1 66.7
1 27.0 314 48.0 73.0
11/4 34.9 441 60.7 82.6
11/2 41.3 50.4 70.3 95.3
2 52.4 66.3 86.1 111.1
21/2 63.5 79.0 98.8 130.2
3 77.8 94.9 121.1 149.2
4 103.2 120.3 149.6 193.7
5 128.5 147.2 178.2 241.3
6 154.0 174.2 210.0 266.7
8 203.2 225.0 263.9 320.7
10 254.0 280.6 317.9 400.1
12 303.2 333.0 375.1 457.2
14 342.9 364.7 406.8 492.1
16 393.7 415.5 464.0 565.2
18 444.5 469.5 527.5 612.8
20 495.3 520.3 578.3 682.6
24 596.9 625.1 686.2 790.6
Clase 900 Libras
Medida » - » T — ! — .
(NPS) Dlamet.ro mlterlor Dlametr? interior Dlametrf) exterior | Diametro e).(terlor
del Aro interior (ID)| del Espiral (ID) del Espiral (OD) |del Aro exterior (OD)
1/2 14.3 18.7 32.2 63.5
3/4 20.6 25.0 40.1 69.9
1 27.0 314 48.0 79.4
11/4 34.9 441 60.7 88.9
11/2 41.3 50.4 70.3 98.4
2 52.4 66.3 86.1 142.9
21/2 63.5 79.0 98.8 165.1
3 77.8 94.9 121.1 168.3
4 103.2 120.3 149.6 206.4
5 128.5 147.2 178.2 247.7
6 154.0 174.2 210.0 288.9
8 203.2 225.0 263.9 358.8
10 254.0 280.6 317.9 435.0
12 303.2 333.0 375.1 498.5
14 342.9 364.7 406.8 520.7
16 393.7 415.5 464.0 574.7
18 444.5 469.5 527.5 638.2
20 495.3 520.3 578.3 698.5
24 596.9 625.1 686.2 838.2
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MEDIDAS DE JUNTAS TiPO WR/WRI secUN BS 3381,
PARA BRIDAS seEcUN BS 1560 vy ASME/ANSI B16.5 (MILIMETROS)

]

~— DIAMETRO INTERIOR DEL ARO INTERIOR (ID)
DIAMETRO INTERIOR DEL ESPIRAL (ID)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ESPIRAL (OD)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

Clase 1500 Libras
Medida — — — — — . — -
(NPS) Dlamet'ro |n'ter|or Dlametr(.) interior Dlametr? exterior | Diametro e)'(terlor
del Aro interior (ID) | del Espiral (ID) del Espiral (OD) | del Aro exterior (OD)
1/2 14.3 18.7 32.2 63.5
3/4 20.6 25.0 40.1 69.9
1 27.0 31.4 48.0 79.4
11/4 34.9 44.1 60.7 88.9
11/2 41.3 50.4 70.3 98.4
2 52.4 66.3 86.1 142.9
2 1/2 63.5 79.0 98.8 165.1
3 77.8 94.9 121.1 174.6
4 103.2 120.3 149.6 209.6
5 128.5 147.2 178.2 254.0
6 154.0 174.2 210.0 282.6
8 203.2 225.0 263.9 352.4
10 254.0 280.6 317.9 435.0
12 303.2 333.0 375.1 520.7
14 342.9 364.7 406.8 577.9
16 393.7 415.5 464.0 641.4
18 444.5 469.5 527.5 704.9
20 495.3 520.3 578.3 755.7
24 596.9 625.1 686.2 901.7
Clase 2500 Libras
Medida
(NPS) Diémet.ro in.terior Diémetrc.) interior Diémetrf) exterior | Diametro e).(terior
del Aro interior (ID) |  del Espiral (ID) del Espiral (OD) | del Aro exterior (OD)
1/2 14.3 18.7 32.2 69.9
3/4 20.6 25.0 40.1 76.2
1 27.0 31.4 48.0 85.7
11/4 34.9 39.3 60.7 104.8
11/2 41.3 47.2 70.3 117.5
2 52.4 58.3 86.1 146.1
21/2 63.5 69.5 98.8 168.3
3 77.8 91.7 1211 196.9
4 103.2 117.1 149.6 235.0
5 128.5 142.5 178.2 279.4
6 154.0 171.1 210.0 317.5
8 203.2 215.5 263.9 387.4
10 254.0 269.5 317.9 476.3
12 303.2 323.5 375.1 549.6
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(MILIMETROS)

)

L DIAMETRO INTERIOR DEL ESPIRAL (ID)

DIAMETRO EXTERIOR DEL ESPIRAL (OD)

DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

MEDIDAS DE JUNTAS TiPO WR SEGUN NF-M-87621

Clase 150 Libras Clase 300 Libras Clase 600 Libras
Medida Diametro Diametro Didmetro Diametro Didametro Diametro Diametro Didametro Diametro
(NPS) interior exterior exterior del interior exterior exterior del interior exterior exterior del
del espiral del espiral aro exterior del espiral | del espiral | aro exterior | del espiral | del espiral aro exterior
(D) (oD) (oD) (D) (oD) (oD) (ID) (oD) (oD)
1/2 19 29 47 19 29 54 19 29 54
3/4 25 37 57 25 37 66 25 37 66
1 32 44 66 32 44 73 32 44 73
11/4 48 57 76 48 57 82 48 57 82
11/2 54 67 85 54 67 95 54 67 95
2 70 82 104 70 82 111 70 82 111
21/2 83 95 124 95 130 83 95 130
3 102 117 136 102 117 149 102 117 149
4 127 146 174 127 146 181 120 146 193
5 156 176 197 156 176 216 148 176 241
6 183 206 222 183 206 251 175 206 266
8 233 260 279 233 260 308 225 260 320
10 287 314 339 287 314 362 275 314 400
12 340 371 409 340 371 422 327 371 457
14 372 403 451 372 403 485 362 403 492
16 422 460 514 422 460 539 413 460 565
18 475 524 549 475 524 597 470 524 612
20 525 575 606 525 575 654 521 575 682
24 629 682 717 629 682 774 629 682 790
Clase 900 Libras Clase 1500 Libras Clase 2500 Libras
Medida Diametro Didmetro Didmetro Diametro Didametro Diametro Diametro Didametro Didmetro
(NPS) interic.)r exteri?r exterior c.IeI interic.>r exteri?r exterior ¢E|el interic_)r exteri?r exterior c.IeI
del espiral del espiral aro exterior del espiral | del espiral | aro exterior | del espiral | del espiral aro exterior
(ID) (OoD) (OoD) (D) (OoD) (oD) (D) (OoD) (OoD)
1/2 19 29 63 19 29 63 19 29 70
3/4 25 37 70 25 37 70 25 37 76
1 32 44 79 32 44 79 32 44 86
11/4 40 57 89 40 57 89 40 57 105
11/2 48 67 98 48 67 98 48 67 117
2 59 82 143 59 82 143 59 82 146
21/2 70 95 165 70 95 165 70 95 168
3 95 117 168 92 117 174 92 117 197
4 120 146 206 118 146 209 118 146 235
5 148 176 247 143 176 254 143 176 279
6 175 206 289 171 206 282 171 206 317
8 225 260 359 216 260 352 216 260 387
10 275 314 435 270 314 435 270 314 476
12 327 371 498 324 371 520 324 371 549
14 362 403 520 362 403 578 - - -
16 413 460 574 413 460 641 - - -
18 464 524 638 454 524 705 - - -
20 514 575 698 514 575 756 - - -
24 616 682 838 516 682 901 - - -
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MEDIDAS DE JUNTAS TiIPO WR sSeGUN JIS,

PARA BRIDAS DE “RATING” DE PRESION 10 KGF/cM?

|

4

)

|
L‘ DIAMETRO INTERIOR DEL ESPIRAL (ID)

DIAMETRO EXTERIOR DEL ESPIRAL (OD)

DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

Diametro interior | Diametro exterior | Diametro exterior
DN del espiral (ID) del espiral (OD) |del Aro exterior (OD)
Pulgadas [ mm Pulgadas [ mm Pulgadas | mm
10 0.945 24 1.457 37 2.047 52
15 1.102 28 1.614 41 2.244 57
20 1.339 34 1.850 47 2.441 62
25 1.575 40 2.087 53 2.913 74
32 2.008 51 2.638 67 3.307 84
40 2.244 57 2.874 73 3.504 89
50 2.717 69 3.504 89 4.094 104
65 3.425 87 4213 107 4.882 124
80 3.858 98 4.646 118 5.276 134
90 4331 110 5.118 130 5.669 144
100 4.843 123 5.630 143 6.260 159
125 5.827 148 6.811 173 7.480 190
150 6.850 174 7.835 199 8.661 220
175 7.913 201 8.898 226 9.646 245
200 8.937 227 9.921 252 6.693 170
225 9.921 252 10.906 277 11.417 290
250 10.945 278 12.205 310 13.071 332
300 12.953 329 14.213 361 14.843 377
350 14.409 366 15.984 406 16.614 422
400 16.417 417 17.992 457 19.055 484
450 18.425 468 20.394 518 21.220 539
500 20.394 518 22.362 568 23.386 594
550 22.402 569 24.370 619 25.591 650
600 24.409 620 26.378 670 27.559 700
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PARA BRIDAS DE “RATING” DE PRESION 16-20 KGF/CM

MEDIDAS DE JUNTAS TiPO WR sSeGUN JIS,

]

~— DIAMETRO INTERIOR DEL ARO INTERIOR (ID)
DIAMETRO INTERIOR DEL ESPIRAL (ID)

DIAMETRO EXTERIOR DEL ESPIRAL (OD)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

2

Diametro interior | Diametro interior | Diametro exterior | Didmetro exterior
DN del Aro interior (ID) | del Espiral (ID) del Espiral (OD) |del Aro exterior (OD)
Pulgadas | mm Pulgadas [ mm Pulgadas [ mm Pulgadas [ mm

10 0.709 18 0.945 24 1.457 37 2.047 52
15 0.866 22 1.102 28 1.614 41 2.244 57
20 1.102 28 1.339 34 1.850 47 2.441 62
25 1.339 34 1.575 40 2.087 53 2.913 74
32 1.693 43 2.008 51 2.638 67 3.307 84
40 1.929 49 2.244 57 2.874 73 3.504 89
50 2.402 61 2.717 69 3.504 89 4.094 104
65 3.031 77 3.425 87 4.213 107 4.882 124
80 3.504 89 3.898 99 4.685 119 5.512 140
90 4.016 102 4.488 114 5.472 139 5.906 150
100 4.528 115 5.000 127 5.984 152 6.496 165
125 5.512 140 5.984 152 6.969 177 7.953 202
150 6.535 166 7.165 182 8.425 214 9.331 237
175 - - - - - - - -
200 8.543 217 9.173 233 10.433 265 11.102 282
225 - - - - - - - -
250 10.551 268 11.339 288 12.913 328 13.937 354
300 12.559 319 13.346 339 14.921 379 15.906 404
350 14.016 356 14.803 376 16.378 416 17.717 450
400 16.024 407 17.008 432 18.976 482 20.000 508
450 18.031 458 19.016 483 20.984 533 22.559 573
500 20.000 508 20.984 533 22.953 583 24.724 628
550 22.008 559 22.992 584 24.961 634 26.929 684
600 24.016 610 25.000 635 26.969 685 28.898 734

LARZONT
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MEDIDAS DE JUNTAS TiIPO WR sSeGUN JIS,
PARA BRIDAS DE “RATING” DE PRESION 30 KGF/CM?

]

s

~— DIAMETRO INTERIOR DEL ARO INTERIOR (ID)
DIAMETRO INTERIOR DEL ESPIRAL (ID)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ESPIRAL (OD)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

Diametro interior

Diametro interior

Diametro exterior

Diametro exterior

DN del Aro interior (ID) | del Espiral (I1D) del Espiral (OD) |del Aro exterior (OD)
Pulgadas [ mm Pulgadas | mm Pulgadas | mm Pulgadas | mm
10 0.709 18 0.945 24 1.457 37 2.323 59
15 0.866 22 1.102 28 1.614 41 2.520 64
20 1.102 28 1.339 34 1.850 47 2.717 69
25 1.339 34 1.575 40 2.087 53 3.110 79
32 1.693 43 2.008 51 2.638 67 3.504 89
40 1.929 49 2.244 57 2.874 73 3.937 100
50 2.402 61 2.717 69 3.504 89 4.488 114
65 2.677 68 3.071 78 3.858 98 5.512 140
80 3.150 80 3.543 90 4.331 110 5.906 150
90 3.622 92 4.016 102 5.000 127 6.378 162
100 4.094 104 4.567 116 5.551 141 6.772 172
125 5.039 128 5.512 140 6.496 165 8.150 207
150 6.024 153 6.496 165 7.756 197 9.803 249
200 7.953 202 8.583 218 9.843 250 11.575 294
250 9.882 251 10.669 271 12.244 311 14.173 360
300 11.811 300 12.598 320 14.173 360 16.457 418
350 13.228 336 14.016 356 15.591 396 18.228 463
400 15.079 383 15.866 403 17.835 453 20.630 524

MEDIDAS DE JUNTAS TiPOo WR secUN JIS,
PARA BRIDAS DE “RATING” DE PRESION 40 KGF/CM?

Diametro interior | Diametro interior | Diametro exterior | Diametro exterior
DN del Aro interior (ID) | del Espiral (ID) del Espiral (OD) |del Aro exterior (OD)

Pulgadas| mm Pulgadas| mm Pulgadas| mm Pulgadas| mm
10 0.591 15 0.827 21 1.339 34 2.323 59
15 0.709 18 0.945 24 1.457 37 2.520 64
20 0.906 23 1.142 29 1.654 42 2.717 69
25 1.142 29 1.378 35 1.890 48 3.110 79
32 1.496 38 1.732 44 2.362 60 3.504 89
40 1.693 43 2.008 51 2.638 67 3.937 100
50 2.165 55 2.480 63 3.110 79 4.488 114
65 2.677 68 3.071 78 3.858 98 5.512 140
80 3.150 80 3.543 90 4.331 110 5.906 150
90 3.622 92 4.016 102 5.000 127 6.378 162
100 4.094 104 4.567 116 5.551 141 7.165 182
125 5.039 128 5.512 140 6.496 165 8.819 224
150 6.024 153 6.496 165 7.756 197 10.433 265
200 7.953 202 8.583 218 9.843 250 12.402 315
250 9.882 251 10.669 271 12.244 311 14.882 378
300 11.811 300 12.598 320 14.173 360 17.087 434
350 13.228 336 14.016 356 15.591 396 18.858 479
400 15.079 383 15.866 403 17.835 453 20.906 531
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MEDIDAS DE JUNTAS TiPO WR sSeGUN JIS,
PARA BRIDAS DE “RATING” DE PRESION 63 KGF/CM?

]

=— DIAMETRO INTERIOR DEL ARO INTERIOR (ID)
DIAMETRO INTERIOR DEL ESPIRAL (ID)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ESPIRAL (OD)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

Diametro interior | Diametro interior | Didametro exterior | Diametro exterior
DN del Aro interior (ID) [ del Espiral (ID) del Espiral (OD) |del Aro exterior (OD)

Pulgadas | mm Pulgadas | mm Pulgadas | mm Pulgadas | mm
10 0.591 15 0.827 21 1.339 34 2.520 64
15 0.709 18 0.945 24 1.457 37 2.717 69
20 0.906 23 1.142 29 1.654 42 2.953 75
25 1.142 29 1.378 35 1.890 48 3.150 80
32 1.496 38 1.732 44 2.362 60 3.543 90
40 1.693 43 2.008 51 2.638 67 4.213 107
50 2.165 55 2.480 63 3.110 79 4921 125
65 2.677 68 3.071 78 3.858 98 5.984 152
80 3.150 80 3.543 90 4.331 110 6.378 162
90 3.622 92 4.016 102 5.000 127 7.047 179
100 4.094 104 4.567 116 5.551 141 7.638 194
125 5.039 128 5.512 140 6.496 165 9.252 235
150 6.024 153 6.496 165 7.756 197 10.827 275
200 7.953 202 8.583 218 9.843 250 12.913 328
250 9.882 251 10.669 271 12.244 311 15.512 394
300 11.811 300 12.598 320 14.173 360 17.559 446
350 13.228 336 14.016 356 15.591 396 19.213 488
400 15.079 383 15.866 403 17.835 453 21.457 545

. LA ONTS
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MEDIDAS DE JUNTAS TiPO WR-RJ/WRI-RJ,
PARA BRIDAS RTJ

R

)

DIAMETRO INTERIOR DEL ESPIRAL (ID)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ESPIRAL (OD)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

'~ DIAMETRO INTERIOR DEL ARO INTERIOR (ID)

Clase 150 Libras

Medida Diametro interior Diametro interior Diametro exterior Diametro exterior
(NPS) del Aro interior (ID) del Espiral (ID) del Espiral (OD) del Aro exterior (OD)

Pulgadasl mm Pulgadas | mm Pulgadas | mm Pulgadas | mm

1 Contactar con el Departamento Técnico de Lamons para estas medidas

1 1/4 1.38 34.9 1.81 46.0 3.00 76.2

1 1/2 1.63 41.3 2.13 54.0 3.38 85.7
2 2.13 54.0 2.75 69.9 4.13 104.8
2 1/2 ., . . 2.75 69.9 3.31 84.1 4.88 123.8
3 El didmetro interior ™53y 84.1 3.94 100.0 5.38 136.5

del aro interior
4 dependera del 431 109.5 5.19 131.8 6.88 174.6
5 “Schedule” del paso. 5.31 134.9 6.19 157.2 7.75 196.9
6 Rogamos consulten 6.31 160.3 7.19 182.6 8.75 2223
8 con el Departamento 8.25 209.6 9.19 233.4 11.00 279.4
10 Técnico de Lamons 10.31 261.9 11.44 290.5 13.38 339.7
12 para la medida 12.19 309.6 13.56 3445 16.13 409.6
14 apropiada. 13.44 341.3 14.94 379.4 17.75 450.9
16 15.31 388.9 16.94 430.2 20.25 5144
18 17.25 438.2 19.00 482.6 21.63 549.3
20 19.13 485.8 21.13 536.6 23.88 606.4
24 23.00 584.2 25.25 641.4 28.25 717.6
Clase 300 Libras

Medida Diametro interior Diametro interior Diametro exterior Diametro exterior
(NPS) del Aro interior (ID) del Espiral (ID) del Espiral (OD) del Aro exterior (OD)

Pulgadas | mm Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm

1/2 0.56 14.3 0.94 23.8 2.13 54.0
3/4 0.81 20.6 1.25 31.8 2.63 66.7

1 1.06 27.0 1.56 39.7 2.88 73.0
1 1/4 1.31 33.3 1.88 47.6 3.25 82.6
1 1/2 1.56 39.7 2.19 55.6 3.75 95.3
2 2.13 54.0 2.69 68.3 4.38 111.1
2 1/2 El didmetro interior 2.75 69.9 3.31 84.1 5.13 130.2
3 del aro interior 3.31 84.1 3.94 100.0 5.88 149.2
4 dependera del 431 109.5 5.19 131.8 7.13 181.0
5 “Schedule” del paso. [™5 39 134.9 6.44 1635 8.50 215.9
6 Rogamos consulten 6.44 163.5 7.63 193.7 9.88 250.8
8 con el Departamento | ™5 55 209.6 9.94 2524 12.13 308.0

Técnico de Lamons

10 para la medida 10.31 261.9 12.00 304.8 14.25 362.0
12 apropiada. 12.88 327.0 14.25 362.0 16.63 422.3
14 14.25 362.0 15.75 400.1 19.13 485.8
16 16.25 412.8 17.75 450.9 21.25 539.8
18 18.25 463.6 20.25 514.4 23.50 596.9
20 20.25 514.4 22.19 563.6 25.75 654.1
24 24.25 616.0 26.31 668.3 30.50 774.7

z
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MEDIDAS DE JUNTAS TiPO WR-RJ/WRI-RJ,
PARA BRIDAS RTJ

¢

]

DIAMETRO INTERIOR DEL ESPIRAL (ID)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ESPIRAL (OD)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

'~ DIAMETRO INTERIOR DEL ARO INTERIOR (ID)

Clase 400 Libras
Medida Diametro interior Diametro interior Diametro interior Diametro interior
(NPs) del Aro interior (ID) del Espiral (ID) del Espiral (ID) del Espiral (ID)

Pulgadas | mm Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm

1/2 0.56 14.3 0.94 23.8 2.13 54.0
3/4 0.81 20.6 1.25 31.8 2.63 66.7

1 1.06 27.0 1.56 39.7 2.88 73.0
1 1/4 1.31 33.3 1.88 47.6 3.25 82.6
1 1/2 1.56 39.7 2.19 55.6 3.75 95.3
2 2.13 54.0 2.69 68.3 4.38 111.1
2 1/2 El didmetro interior 2.75 69.9 3.31 84.1 5.13 130.2
3 del aro interior 3.31 84.1 3.94 100.0 5.88 149.2
4 dependera del 4.31 109.5 5.19 131.8 7.00 177.8
5 “Schedule” del paso. [5 39 134.9 6.44 163.5 8.38 212.7
6 Rogamos consulten 6.44 163.5 7.63 193.7 9.75 247.7
8 con el Departamento ™% 5 2096 9.94 2524 12.00 304.8

Técnico de Lamons
10 para la medida 10.31 261.9 12.00 304.8 14.13 358.8
12 apropiada. 12.88 327.0 14.25 362.0 16.50 419.1
14 14.25 362.0 15.75 400.1 19.00 482.6
16 16.25 412.8 17.75 450.9 21.13 536.6
18 18.25 463.6 20.25 514.4 23.38 593.7
20 20.25 514.4 22.19 563.6 25.50 647.7
24 24.25 616.0 26.31 668.3 30.25 768.4
Clase 600 Libras
Medida Diametro interior Diametro interior Diametro interior Diametro interior
(NPS) del Aro interior (ID) del Espiral (ID) del Espiral (ID) del Espiral (ID)

Pulgadas | mm Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm

1/2 0.56 14.3 0.94 23.8 2.13 54.0
3/4 0.81 20.6 1.25 31.8 2.63 66.7

1 1.06 27.0 1.56 39.7 2.88 73.0
1 1/4 1.31 33.3 1.88 47.6 3.25 82.6
1 1/2 1.56 39.7 2.19 55.6 3.75 95.3
2 2.13 54.0 2.69 68.3 4.38 111.1
2 1/2 El didmetro interior 2.75 69.9 3.31 84.1 5.13 130.2
3 del aro interior 3.31 84.1 3.94 100.0 5.88 149.2
4 dependera del 4.31 109.5 5.19 131.8 7.63 193.7
5 “Schedule” del paso. [5 39 134.9 6.44 163.5 9.50 2413
6 Rogamos consulten 6.44 163.5 7.63 193.7 10.50 266.7
8 con el Departamento ™57 5 2096 9.94 2524 12.63 3207

Técnico de Lamons

10 para la medida 10.31 261.9 12.00 304.8 15.75 400.1
12 apropiada. 12.88 327.0 14.25 362.0 18.00 457.2
14 14.25 362.0 15.75 400.1 19.38 492.1
16 16.25 412.8 17.75 450.9 22.25 565.2
18 18.25 463.6 20.25 514.4 24.13 612.8
20 20.25 514.4 22.19 563.6 26.88 682.6
24 24.25 616.0 26.31 668.3 31.13 790.6

LARZONT
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MEDIDAS DE JUNTAS TiPO WR-RJ/WRI-RJ,
PARA BRIDAS RTJ

¢

DIAMETRO INTERIOR DEL ESPIRAL (ID)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ESPIRAL (OD)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

'~ DIAMETRO INTERIOR DEL ARO INTERIOR (ID)

Clase 900 Libras

Medida Diametro interior Diametro interior Diametro interior Diametro interior
(NPS) del Aro interior (ID) del Espiral (ID) del Espiral (ID) del Espiral (ID)
Pulgadas | mm Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm
1/2 0.56 14.3 1.06 27.0 2.50 63.5
3/4 0.81 20.6 1.31 33.3 2.75 69.9
1 1.06 27.0 1.56 39.7 3.13 79.4
1 1/4 1.31 33.3 1.94 49.2 3.50 88.9
1 1/2 1.56 39.7 2.25 57.2 3.88 98.4
2 2.25 57.2 3.19 81.0 5.63 142.9
2 1/2 El didametro interior 2.56 65.1 3.63 92.1 6.50 165.1
3 del aro interior 3.19 81.0 4.19 106.4 6.63 168.3
4 dependerd del 4.06 103.2 5.19 131.8 8.13 206.4
5 “Schedule” del paso. [ 5 31 134.9 6.44 163.5 9.75 2477
6 Rogamos consulten 6.31 160.3 7.63 193.7 11.38 288.9
8 con el Departamento ™= - 209.6 9.94 2524 14.13 358.8
10 Teenico de Lamons == 2619 12.00 304.8 17.13 4350
para la medida - - : : : -
12 apropiada. 12.88 327.0 14.25 362.0 19.63 498.5
14 13.81 350.8 15.56 395.3 20.50 520.7
16 15.56 395.3 17.56 446.1 22.63 574.7
18 17.69 4493 19.94 506.4 25.13 638.2
20 19.69 500.1 21.94 557.2 27.50 698.5
24 23.19 589.0 25.94 658.8 33.00 838.2
Clase 1500 Libras
Medida Diametro interior Didametro interior Didmetro interior Didmetro interior
(NPS) del Aro interior (ID) del Espiral (ID) del Espiral (ID) del Espiral (ID)
Pulgadas | mm Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm
1/2 0.56 14.3 1.06 27.0 2.50 63.5
3/4 0.81 20.6 1.31 33.3 2.75 69.9
1 1.06 27.0 1.56 39.7 3.13 79.4
1 1/4 1.31 33.3 1.94 49.2 3.50 88.9
1 1/2 1.56 39.7 2.25 57.2 3.88 98.4
2 2.25 57.2 3.19 81.0 5.63 142.9
2 1/2 El didametro interior 2.56 65.1 3.63 92.1 6.50 165.1
3 del aro interior 3.19 81.0 4.69 119.1 6.88 174.6
4 dependerd del 4.06 103.2 5.69 1445 8.25 209.6
5 “Schedule” del paso. [ 5 g 1286 6.94 176.2 10.00 254.0
6 Rogamos consulten 6.00 152.4 7.56 192.1 11.13 282.6
8 con el Departamento ™ g 200.0 9.75 2477 13.88 3524
10 Técnico de Lamons =707 2492 11.88 3016 17.13 435.0
para la medida : : : : : :
12 apropiada. 11.94 303.2 13.94 354.0 20.50 520.7
14 13.44 341.3 15.19 385.8 22.75 577.9
16 15.00 381.0 17.00 431.8 25.25 641.4
18 17.25 438.2 19.50 4953 27.75 704.9
20 19.19 487.4 21.44 544.5 29.75 755.7
24 23.00 584.2 25.50 647.7 35.50 901.7
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MARCADO ESTANDAR EN LAS JUNTAS
ESPIROMETALICAS

En el siguiente esquema se puede observar el marcado estandar aplicado a las juntas

espirometalicas.

Nombre

del fabricante ASME B16.20

6 el aplicable
en cada
especificacion

Tipo de junta

Medida

L, Aro exterior
Clase/presion

Aro interior

Material del espiral
P Material de relleno

A

@
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JUuNTAS KAMMPROFILE
FAMILIA DE PRoODUCTDOS LAMONS KAMMPRO®

Las juntas Lamons Kammpro se utilizan como
solucién a los problemas de estanqueidad que
presentan los intercambiadores de calor, los
depésitos y cuando se experimenta movimiento 6
vibracion excesiva debido a la expansion térmica.
Las juntas Kammpro ofrecen uno de los sellados mas
precisos, combinados con una mayor resistencia
mecanica. Consisten en un alma metalica, con o
sin anillo de guia. Es una junta de metal solido con
estrias concéntricas en las superficies de sellado, las
cuales van recubiertas con un material blando, como
el grafito flexible, el EPTFE, o una junta Lamons
HTG, en funcién de las condiciones de servicio. Es
el disefio mas adecuado cuando se necesita mejorar
el rendimiento en superficies de asiento estrechas.

Las acciones simultaneas, de una alta compresibilidad del material de revestimiento en la parte
exterior del metal ranurado, en combinacién con una penetracion limitada de los picos del
alma metalica, mejoran la interaccién de los dos materiales. Esto permite que los componentes
desarrollen, individualmente, sus capacidades optimas. Las juntas Kammpro se fabrican en
diferentes materiales y formas no circulares, con extrema precision. También pueden ser
disefiadas para adaptarse a las mas diversas aplicaciones. El acabado de la superficie de brida que
precisan las juntas Kammpro es de 125 a 250 AARH.

KAMMPRO-LP1 se fabrican sin anillo de guia para bridas machihembradas o 7

tongue and groove. Se utilizan tipicamente en aplicaciones de intercambiadores de m
calor y como una actualizacién de las juntas doble encamisadas 6 metaloplasticas.

Como practica recomendable, seria preciso mecanizar la parte sobresaliente del cajeado de la
brida (si existe). Donde se requieren nervios en la junta, también se utilizan juntas Kammpro
perfiladas y laminadas. Estas son del mismo espesor del anillo y se configuran de forma segura a
través de soldaduras.

KAMMPRODO-LPZ2 se construyen con anillo de guia integral,
con el fin de conseguir un centrado adecuado. Se recomienda
utilizarlas en bridas tipo RF. La junta se caracteriza por disefiarse y

dimensionarse segln especificacion ASME B16.5, EN12560- 6, pero también se pueden fabricar
para adecuarse a otras normas.

KAMMPRO-LP3 utilizan un anillo en forma de guia suelto.
Este popular disefio es el preferido para medidas de diametro 'I’I’,m
nominal y para bridas RF. Se utiliza en aparatos con caracteristicas

radiales, ciclos térmicos y de expansion. La junta esta disefiada tipicamente para especificaciones
segin ASME B16.5, EN12560-6, pero se pueden fabricar a la medida de otras normas.

KAMMPRO-HTG es larespuesta a los problemas en los que > ] "
la temperatura toma un papel determinante. Se utilizan secciones m
de alto rendimiento de mica/filosilicatos, que protegen al grafito de

grado superior de la oxidacién y del contacto con oxidantes. Lamons Kammpro-HTG representa
la mejor tecnologia disponible en lo que a apriete y a capacidad de sellado a temperaturas

elevadas se refiere. Las juntas Lamons Kammpro-HTG se pueden utilizar en aplicaciones de altas
temperaturas, 850°C (1500°F) o superiores, dependiendo de las condiciones de operacioén.
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DIMENSIONES DE LAS JUNTAS KAMMPRO

KAMMPRO-ACGHE estan especificamente disefiadas para reemplazar las juntas
de metal sélido tradicional tipo “washer” utilizadas en los intercambiadores de calor
refrigerados por aire. El disefio tiene la ventaja del perfil dentado con grafito, frente

a un acabado plano.

KAMMPRO-DUAL SEAL estan disefiadas para
utilizarse con dispositivos de detecciéon de fugas
incorporados en las uniones mediante bridas con
aplicaciones criticas, tales como el servicio letal.
Cuando el equipo de deteccion de fugas esta
montado, esta junta es altamente eficaz porque
tiene un sellado primario, seguido en el exterior
por un area de sellado con una seccién de alivio a
través de taladros. Mas alla de esta zona de alivio,
tiene un area secundaria de sellado que mantiene la
integridad del atornillado para que el sello primario
no se vea comprometido, ni tampoco la presion
diferencial.

777 gl L
NN\ A

MEDIDAS DE JUNTAS TiPO KAMMPRO LP3/1LP2
SEGUN EN 12560-6, PARA BRIDAS SEGUN ASME B16.5 (PULGADAS)

'~ DIAMETRO INTERIOR DEL NUCLEO (ID)
DIAMETRO EXTERIOR DEL NUCLEO (OD)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

Diametro exterior del aro exterior (OD)
Medida Diametro interior | Diametro interior | Clase 150 | Clase 300 | Clase 400 | Clase 600 | Clase 900 | Clase 1500 | Clase 2500
(NPS) del ntcleo (ID) del nucleo (ID) Libras Libras Libras Libras Libras Libras Libras
Pulgadas Pulgadas Pulgadas Pulgadas | Pulgadas | Pulgadas Pulgadas Pulgadas Pulgadas

1/2 0.91 1.31 1.75 2.00 2.00 2.00 2.37 2.37 2.63

3/4 1.13 1.56 2.12 2.50 2.50 2.50 2.63 2.63 2.87
1 1.44 1.87 2.50 2.75 2.75 2.75 3.00 3.00 3.25
1 1/4 1.75 2.37 2.87 3.13 3.13 3.13 3.37 3.37 4.00
1 1/2 2.06 2.75 3.25 3.63 3.63 3.63 3.75 3.75 4.50
2 2.75 3.50 4.00 4.25 4.25 4.25 5.50 5.50 5.62
2 1/2 3.25 4.00 4.75 5.00 5.00 5.00 6.37 6.37 6.50
3 3.87 4.87 5.25 5.75 5.75 5.75 6.50 6.75 7.63
3 1/2 4.37 5.37 6.25 6.37 6.25 6.25 - - -
4 4.87 6.06 6.75 7.00 6.87 7.50 8.00 8.13 9.12
5 5.94 7.19 7.63 8.37 8.25 9.37 9.63 9.87 10.87
6 7.00 8.37 8.63 9.75 9.63 10.37 11.25 11.00 12.37
8 9.00 10.50 10.87 12.00 11.87 12.50 14.00 9.81 15.12
10 11.13 12.63 13.25 14.13 14.00 15.63 17.00 17.00 18.62
12 13.37 14.87 16.00 16.50 16.37 17.87 19.50 20.37 21.50
14 14.63 16.13 17.63 19.00 18.87 19.25 20.37 22.63 -
16 16.63 18.37 20.13 21.13 21.00 22.12 22.50 25.12 -
18 18.87 20.87 21.50 23.37 23.25 24.00 25.00 27.63 -
20 20.87 22.87 23.75 25.63 25.37 26.75 27.37 29.62 -
22 22.87 24.87 25.87 27.63 27.50 28.75 - -
24 24.87 26.87 28.13 30.37 30.13 31.00 32.87 35.37 -
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MEDIDAS DE JUNTAS TiPO KAMMPRO LP3/LP2
SEGUN EN 12560-6, PARA BRIDAS SEGUN ASME B16.5 (MILIMETROS)

|

\

]

DIAMETRO INTERIOR DEL NUCLEO (ID)
DIAMETRO EXTERIOR DEL NUCLEO (OD)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

Diametro exterior del aro exterior (OD)
Medida Diametro interior | Didametro interior| Clase 150 | Clase 300 | Clase 400 | Clase 600 | Clase 900 | Clase 1500 | Clase 2500
(NPS) del nucleo (ID) del nucleo (ID) Libras Libras Libras Libras Libras Libras Libras
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
1/2 23.0 33.3 44.4 50.8 50.8 50.8 60.3 60.3 66.7
3/4 28.6 39.7 53.9 63.5 63.5 63.5 66.7 66.7 73.0
1 36.5 47.6 63.5 69.8 69.8 69.8 76.2 76.2 82.5
1 1/4 44.4 60.3 73.0 79.4 79.4 79.4 85.7 85.7 101.6
1 1/2 52.4 69.8 82.5 92.1 92.1 92.1 95.2 95.2 114.3
2 69.8 88.9 101.6 108.0 108.0 108.0 139.7 139.7 142.8
2 1/2 82.5 101.6 120.6 127.0 127.0 127.0 161.9 161.9 165.1
3 98.4 123.8 133.4 146.1 146.1 146.1 165.1 171.5 193.7
3 1/2 111.1 136.5 158.8 161.9 158.7 158.7 - - -
4 123.8 154.0 171.5 177.8 174.6 190.5 203.2 206.4 231.7
5 150.8 182.6 193.7 212.7 209.5 238.1 244.5 250.8 276.2
6 177.8 212.7 219.1 247.7 244.5 263.5 285.8 279.4 314.3
8 228.6 266.7 276.2 304.8 301.6 317.5 355.6 249.3 384.1
10 282.6 320.7 336.5 358.8 355.6 396.9 431.8 431.8 473.0
12 339.7 377.8 406.4 419.1 415.9 454.0 495.3 517.5 546.1
14 371.5 409.6 447.7 482.6 479.4 488.9 517.5 574.7 -
16 422.3 466.7 511.2 536.6 533.4 561.9 571.5 638.1 -
18 479.4 530.2 546.1 593.7 590.5 609.6 635.0 701.7 -
20 530.2 581.0 603.2 650.9 644.5 679.5 695.3 752.4 -
22 581.0 631.8 657.2 701.7 698.5 730.3 - - -
24 631.8 682.6 714.4 771.5 765.2 787.4 835.0 898.5 -
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MEDIDAS DE JUNTAS TiPO KAMMPRO LP3/LP2
SEGUN EN 1514-6, PARA BRIDAS TIPFO A Y B (PULGADAS)

]

- DIAMETRO INTERIOR DEL NUCLEO (ID)

DIAMETRO EXTERIOR DEL NUCLEO (OD)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

Diametro exterior del aro exterior (OD)

Didmetro Didametro exterior del nucleo (OD)
DN [interior del
niicleo (ID) PN10/40 | PN 64/160 |PN 250/400| PN 10 | PN 16 | PN 25 | PN 40 | PN 64 |PN 100|PN 160|PN 250|PN 320(PN 400

mm | Pulgadas Pulgadas Pulgadas

10 0.87 Ver PN 64 a | Ver PN 250 1.42 1.81 1.81 1.81 1.81 2.20 2.20 2.20 2.64 2.64 2.64
15 1.02 PN 160 a PN 400 1.65 2.01 2.01 2.01 2.01 2.40 2.40 2.40 2.83 2.83 -
20 1.22 1.85 2.40 2.40 2.40 2.40 - -- -- -- -- --
25 1.42 2.05 2.80 [ 2.80 | 2.80 | 2.80 [ 3.23 | 3.23 | 3.23 | 3.27 | 3.62 | 4.09
32 1.81 244 2.60 323 [ 323 | 3.23 | 3.23 -- -- -- - -- -
40 2.09 2.72 2.87 3.62 3.62 3.62 3.62 4.06 4.06 4.06 4.29 4.69 5.31
50 2.56 3.19 3.43 4.21 4.21 4.21 4.21 4.45 4.69 4.69 4.88 5.28 591
65 3.19 3.94 4.06 5.00 5.00 5.00 5.00 5.39 5.63 5.63 6.02 6.69 7.56
80 3.74 4.53 4.76 5.59 5.59 5.59 5.59 5.83 6.06 6.06 6.69 7.48 8.15
100 4.65 5.43 5.75 6.38 6.38 6.61 6.61 6.85 7.09 7.09 7.95 9.02 | 10.08
125 5.59 6.38 7.01 7.56 7.56 7.64 7.64 8.27 8.54 8.54 9.53 | 10.79 | 11.85
150 6.69 7.48 8.35 8.54 8.54 8.82 8.82 9.72 | 10.12 | 10.12 | 11.18 | 12.24 | 13.70
175 7.68 8.46 9.65 9.72 | 9.72 | 10.00 [ 1043 | 1091 | 11.30 | 11.18 | 12.44 | 14.09 | 15.83
200 8.66 9.45 9.76 11.02 10.71 | 10.71 | 11.18 | 1142 | 12.17 | 12.76 | 12.76 | 14.09 | 15.67 | 17.40
250 10.63 11.42 11.81 13.39 12.87 | 12.91 | 13.39 | 13.86 | 14.33 | 15.39 | 15.28 | 17.40 | 19.21 --
300 12.60 13.39 14.02 15.75 14.84 | 15.08 | 15.75 ] 16.42 | 16.69 | 18.03 | 18.03 | 21.10 -- --
350 14.76 15.55 16.34 -- 17.20 | 1744 | 17.99 | 18.66 | 19.13 | 20.16 -- -- -- --
400 16.77 17.72 18.66 -- 19.25 | 19.49 | 20.24 | 21.50 | 21.38 | 22.52 -- -- -- --
450 18.90 19.92 -- - 21.22 | 21.85 -- 22.48 - -- -- -- -- --
500 20.87 22.05 23.15 - 23.39 | 24.29 | 24.57 | 24.72 | 25.87 | 27.72 -- -- -- --
600 24.80 26.14 27.56 - 27.36 | 28.90 | 28.78 | 29.41 | 30.08 | 32.01 - -- -- --
700 28.74 30.31 31.97 - 31.89 | 31.65 | 32.80 | 33.54 | 34.61 | 37.40 - - - -
800 32.68 34.49 34.88 -- 36.10 | 35.87 | 37.09 | 38.35 | 38.90 -- - - - -
900 36.61 38.66 39.13 - 40.04 | 39.80 | 41.02 | 42.68 | 43.62 - -- -- - -
1000 40.94 43.23 43.70 -- 4425 | 4441 | 45.43 | 47.01 | 48.03 - -- -- -- --
1200 49.21 51.97 52.52 -- 52.80 | 52.83 | 53.70 | 55.04 | 57.17 -- -- -- -- --
1400 56.69 59.92 -- -- 60.94 | 60.71 | 62.13 | 63.70 -- - -- -- -- --
1600 64.96 6.77 -- - 69.76 | 69.45 | 70.79 | 72.05 - -- -- -- -- --
1800 72.83 75.35 -- - 77.64 | 77.32 | 78.74 - - -- -- -- -- --
2000 80.71 83.46 -- -- 85.91 [ 85.35 | 87.80 -- -- -- -- -- -- --
2200 88.58 91.65 - - 93.86 | 93.62 - - - - - - - -
2400 96.85 98.90 - - 102.13| -- - - - - - - - -
2600 105.12 107.40 - -- 110.00 - - - -- -- -- -- -- --
2800 113.78 116.22 - -- 118.66 - - - -- -- -- -- -- --
3000 122.05 124.65 -- - 127.09 - - - - -- -- -- -- --
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MEDIDAS DE JUNTAS TiPO KAMMPRO LP3/LP2
SEGUN EN 1514-6, PARA BRIDAS TIPO A Y B (MILIMETROS)

]

~ DIAMETRO INTERIOR DEL NUCLEO (ID)

DIAMETRO EXTERIOR DEL NUCLEO (OD)
DIAMETRO EXTERIOR DEL ARO EXTERIOR (OD)

Diametro exterior del nucleo (OD)

Diametro exterior del aro exterior (OD)

Diametro
DN |interior del
niicleo (ID) PN 10/40 | PN 64/160 [PN 250/400| PN 10 | PN 16 | PN 25 [ PN 40 | PN 64 |PN 100|PN 160|PN 250(PN 320(PN 400

mm mm mm mm

10 22 Ver PN64 a | Ver PN 250 36 46 46 46 46 56 56 56 67 67 67

15 26 PN 160 a PN 400 42 51 51 51 51 61 61 61 72 72 - \E 2
20 31 47 61 61 61 61 - - - - - - E ;
25 36 52 71 71 71 71 82 82 82 83 92 104 035
32 46 62 66 82 82 82 82 - - - - - - ﬂ 3
40 53 69 73 92 92 92 92 103 103 103 109 119 135 H g
50 65 81 87 107 107 107 107 113 119 119 124 134 150

65 81 100 103 127 127 127 127 137 143 143 153 170 192

80 95 115 121 142 142 142 142 148 154 154 170 190 207

100 118 138 146 162 162 168 168 174 180 180 202 229 256

125 142 162 178 192 192 194 194 210 217 217 242 274 301

150 170 190 212 217 217 224 224 247 257 257 284 311 348

175 195 215 245 247 247 254 265 277 287 284 316 358 402

200 220 240 248 280 272 272 284 290 309 324 324 358 398 442

250 270 290 300 340 327 328 340 352 364 391 388 442 488 --

300 320 340 356 400 377 383 400 417 424 458 458 536 - -

350 375 395 415 - 437 443 457 474 486 512 - - - -

400 426 450 474 - 489 495 514 546 543 572 - - -- --

450 480 506 - - 539 555 - 571 - -- - - - -

500 530 560 588 - 594 617 624 628 657 704 -- - - -

600 630 664 700 - 695 734 731 747 764 813 - - - -

700 730 770 812 - 810 804 833 852 879 950 - - -- -

800 830 876 886 - 917 911 942 974 988 - -- - - -

900 930 982 994 - 1017 | 1011 | 1042 | 1084 | 1108 - - - -- --
1000 1040 1098 1110 - 1124 | 1128 | 1154 | 1194 | 1220 - - - - -
1200 1250 1320 1334 - 1341 | 1342 | 1364 | 1398 | 1452 -- -- - - -
1400 1440 1522 - - 1548 | 1542 | 1578 | 1618 - - - - - -
1600 1650 172 - - 1772 | 1764 | 1798 | 1830 - - - - - -

1800 1850 1914 - - 1972 | 1964 | 2000 - - - - - - -

2000 2050 2120 -- -- 2182 | 2168 | 2230 - -- - - - - -

2200 2250 2328 - - 2384 | 2378 - - - - - -- - -
2400 2460 2512 - - 2594 - - - - - - - - -

2600 2670 2728 - - 2794 - - - - - - - - -

2800 2890 2952 - - 3014 - - - - - -- - - -

3000 3100 3166 -- - 3228 - - -- -- -- -- - - --
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NOTA SOBRE LAS MEDIDAS DE LAS JUNTAS KAMMPRO

Las juntas Kammpro son la respuesta ideal, por su disefio mejorado, en aplicaciones donde las
juntas espirometalicas estandar, de doble encamisado (metaloplasticas) y metalicas corrugadas
se usan habitualmente. Las medidas de las juntas Kammpro-LP| puede ser iguales a las de
tipo W o tipo 300/310 que se utilizan en bridas machiembradas de gran tamaiio y en tongue
and groove de configuracion ancha, asi como de configuracion estrecha. Técnicamente, las
medidas que se especifican para juntas espirometalicas de gran tamafio ASME B16.20, para
bridas serie A y B, segin ASME B16.47, pueden aplicarse a las juntas Kammpro-LP3/LP2.

TOLERANCIAS DE LAS JUNTAS KAMMPRO-LP3/LPZ seGUN EN 12560-6:

* El diametro interior del nicleo para NPS )2 a 24 es de +0.4 mm, -0 mm (+1/64”, - 0”)
* El diametro exterior del nucleo para NPS 2 a 24 es de +0 mm, - 0.4 mm (+07, -1/64”)

* El diametro exterior del aro exterior para NPS /2 a 24 es de £ 0.8 mm (% 1/32 )

TOLERANCIAS DE LAS JUNTAS KAMMPRO-LP3/LP2Z seGUN EN 15 14-6:

* El diametro interior del nicleo para DN 10 hasta DN 1000 es de +0.4 mm, -0 mm (+1/64”, -0”)
* El diametro exterior del nicleo para DN 10 hasta DN 1000 es de +0 mm, -0.4 mm (+0”, -1/64”)
* El diametro interior del ntcleo para DN 1000 y mayores es de +1.0 mm, -0 mm (+3/64”, -0”)
* El diametro exterior del nicleo para DN 1000 y mayores es de +0 mm, -1.0 mm (+0”, -3/64")

* El diametro exterior del aro exterior es de + 0.8 mm (+ 1/32”)

MARCADO ESTANDAR EN LAS JUNTAS KAMMPRO"

En el siguiente esquema se puede observar el marcado estandar aplicado a las juntas
Kammpro®.

Nombre
del fabricante

EN-12560-6

6 el aplicable
en cada
especificacion

Clase/presién Material del aro exterior

Material del serrado Material del revestimiento
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JUNTAS DE METAL CORRUGADO
FAMILIA DE PRoDUCTOS LAMONS CMG®

Las juntas CMG de Lamons estan consideradas como
un estandar en lo que a tecnologia de la junta metalica
corrugada se refiere. Son una excelente opcién para uso
con bridas de la clase 150 y 300 libras, segin ASME,
donde el apriete del perno es minimo. La geometria del
alma le aporta la capacidad de recuperacion y la resilencia
en ciclos térmicos, ofreciendo un ciclo de vida mas largo.
Pueden sustituir a las juntas espirometalicas, ya que por
su disefio no se deforman como ocurre eventualmente
con los flejes de las juntas espirometalicas, obteniendo
un sellado adecuado en aprietes moderados. Estan
disponibles en una amplia gama de almas en metales
aleados y recubrimientos. Las juntas CMG pueden ser
utilizadas para resolver muchos problemas de las bridas.
La geometria del alma metdlica corrugada esta disefiada
para lograr valores maximos de recuperacion. El espesor
del nacleo y de los picos esta disefiado para maximizar
la capacidad de la junta para superar los problemas
asociados con la relajacién conjunta, la presion y los
ciclos térmicos. CMG es una excelente opcion para las
bridas de presion 150 y 300 libras, segin ASME B16.5,
donde el apriete es minimo.

CMG

Las juntas metalicas corrugadas CMG de Lamons

presentan un alto rendimiento para bridas estandar W
o aplicaciones en intercambiadores de calor. La geometria de las juntas CMG rellena las
irregularidades de los asientos, creando un sellado de calidad superior. El sellado se mantiene
incluso en entornos dificiles, incluidos los hidrocarburos y las aplicaciones de vapor. La junta
es ideal donde el par de apriete es bajo o donde se requiere una gran resistencia mecanica.
El perfil delgado es ideal en zonas donde se limita la separaciéon de la brida. La separacion de
calibre 22 y el nucleo de 3,175 mm (1/8”) es la mas 6ptima para la recuperacioén y la resistencia
al aplastamiento en la mayor parte de las aplicaciones mas exigentes.

CMG-EX

La junta Lamons CMG-EX es una variante de la junta W
original CMG. La junta CMG-EX ha sido especificamente

disefiada para aplicaciones con intercambiadores de calor y proporciona un rendimiento
superior en aplicaciones ciclicas y donde estd presente un alto nivel de fuerza radial. El
movimiento diferencial entre las bridas puede causar tremendos problemas de relajacién en las
juntas del intercambiador de calor. Este problema se resuelve con el disefio de la junta CMG-

EX, ya que mantiene un alto grado de estanqueidad durante ciclos operativos y eventualmente
durante ciclos completos.

CMGT

La junta CMGT de Lamons no solo tiene la misma W
caracteristica de rendimiento que la CMG, sino que

proporciona un nivel adicional de resistencia quimica mediante la utilizacién de un anillo
interno de PTFE. Se utiliza un recubrimiento de grafito flexible sobre el alma corrugada, con
un recubrimiento de PTFE en el perimetro interior de la junta. Esta configuracién permite al

usuario proveerse de un disefio “fire safe”, teniendo ademas los beneficios de una resistencia
quimica adicional, con menores posibilidades de contaminacién de grafito durante el proceso.
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CMG-PTFE

La junta Lamons CMG-PTFE se basa en el disefio de la

CMG, pero utiliza toda la cubierta de PTFE expandido

como recubrimiento. Este disefio se utiliza cominmente en FRP o en tuberias de plastico,
donde el bajo par es critico. La resistencia quimica se realiza mediante el recubrimiento de
PTFE puro. Se puede utilizar en una variedad de almas metalicas en los sistemas de tuberias.
Su geometria es utilizada para optimizar la recuperacion y la resilencia.

CMG-HTG

La junta CMG-HTG de Lamons ofrece caracteristicas W

mecanicas (capacidad de recuperacion) donde existe un

problema de movimiento radial en las bridas, y donde los revestimientos de grafito estan
potencialmente expuestos a la oxidacién debido a temperaturas elevadas. La junta Lamons
CMG-HTG (junta de alta temperatura) combina el beneficio de la capacidad de estanqueidad
del grafito, con la resistencia a la oxidacion que proporcionan las barreras de material de
mica.

DIMENSIONES DE LAS JUNTAS CMG®

MEDIDAS DE LAS JUNTAS DE METAL CoORRUGADO (GMD),
PARA BRIDAS SEGUN ASME B16.5

QRARARRAIRR) :

)
'~—— DIAMETRO INTERIOR (ID)
DIAMETRO EXTERIOR (OD)

Clase 150 Libras Clase 300 Libras
Medida Diametro interior Diametro exterior Medida Diametro interior Diametro exterior
(NPS) (ID) (oD) (NPS) (ID) (op)

Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm
1/2 0.84 21 1.88 48 1/2 0.84 21 2.12 54
3/4 1.06 27 2.25 57 3/4 1.06 27 2.62 67
1 1.31 33 2.62 67 1 1.31 33 2.88 73
1 1/4 1.66 42 3.00 76 1 1/4 1.66 42 3.25 83
1 1/2 1.91 49 3.38 86 1 1/2 1.91 49 3.75 95
2 2.38 60 4.12 105 2 2.38 60 4.38 111
2 1/2 2.88 73 4.88 124 2 1/2 2.88 73 5.12 130
3 3.50 89 5.38 137 3 3.50 89 5.88 149
3 1/2 4.00 102 6.38 162 3 1/2 4.00 102 6.50 165
4 4.50 114 6.88 175 4 4.50 114 7.12 181
5 5.56 141 7.75 197 5 5.56 141 8.50 216
6 6.62 168 8.75 222 6 6.62 168 9.88 251
8 8.62 219 11.00 279 8 8.62 219 12.12 308
10 10.75 273 13.38 340 10 10.75 273 14.25 362
12 12.75 324 16.13 410 12 12.75 324 16.62 422
14 14.00 356 17.75 451 14 14.00 356 19.12 486
16 16.00 406 20.25 514 16 16.00 406 21.25 540
18 18.00 457 21.62 549 18 18.00 457 23.50 597
20 20.00 508 23.88 607 20 20.00 508 25.75 654
24 24.00 610 28.25 718 24 24.00 610 30.50 775

. LAY ORNTS
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ESPECIFICACIONES LAMONS
PARA INTERCAMBIADORES DE CALOR

Informacion necesaria para hacer un pedido:

* Esqueleto de la junta, segiin el indice de
esqueletos estandar.

* Material del metal.

* Material del relleno / material del revestimiento.

* Espesor.

Medidas necesarias para hacer un pedido:

A. Diametro exterior (OD).

B. Diametro interior (ID).

D. Ancho de la nervadura.

E. Distancia desde la linea de centrado de
la junta a la linea central de la primera
nervadura.

F. Distancia desde la linea de centrado de
la junta a la linea central de la segunda
nervadura.

G. Distancia desde la linea de centrado de
la junta a la linea central de la tercera
nervadura.

H. Distancia desde la linea de centrado de la
junta a la linea central de la cuarta nervadura.

BCD. Diametro de los taladros.
BHD. Diametro de los taladros de los pernos.

R. Radio.

Namero de taladros
(junta de cara completa)

A

(O
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JUNTAS LAMONS PARA INTERCAMBIADORES DE CALOR
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JUNTAS METALI:IPLASTII::AS
FAMILIA DE PRODUCTOS LAMONS

Las juntas metaloplasticas de Lamons se suministran
con un relleno de material sin amianto, para alta
temperatura. El relleno estandar es, normalmente,
suficiente para aplicaciones de hasta 482°C (900°F).
Se dispone de otros materiales de relleno para
temperaturas mas altas o aplicaciones especiales.
Los metales estandar utilizados para hacer juntas
encamisadas, independientemente del tipo, son el
aluminio, el cobre, el laton en sus diferentes grados,
el acero blando, el niquel, el monel’, el inconel” y
el acero inoxidable tipo 304, 316, 321, 347 y 410.
La eleccion del metal utilizado para la parte de la
junta encamisada dependera de las condiciones del
servicio.

EsTiLo 300: JUNTAS DOBLE ENCAMISADO

Las juntas de doble encamisado son las mas utilizadas en ;
intercambiadores de calor. Estan disponibles en practicamente

cualquier material comercializado en chapa de calibre 26. También se utilizan en las bridas estandar,
donde el servicio no es critico y la temperatura va mas alla de la que soporta cualquier junta blanda
utilizada. Se fabrican a medida y, practicamente, no hay limite en el tamafio, forma o configuracién.
Este tipo particular de junta se puede utilizar en una gran variedad de aplicaciones, dado que el
tamafio y la forma no son un problema y pueden fabricarse en la mayoria de materiales. Se debe
tener en cuenta que la estanqueidad primaria para evitar fugas, utilizando una junta de doble
encamisado, es el lapeado interior metalico, donde la junta tiene mas espesor antes de la compresion
y ofrece la mayor densidad mientras se comprime. Estos tipos particulares de configuracion fluyen,
proporcionando la estanqueidad. Como consecuencia, la vuelta interior lapeada debe estar bajo
compresion. Con frecuencia, el lapeado exterior no esta bajo compresiéon y no contribuye a la
capacidad de sellado de la junta. En la mayoria de las aplicaciones con intercambiadores de calor
el lapeado exterior esta también bajo compresion, proporcionando la estanqueidad secundaria.
La parte intermedia de la junta de doble encamisado necesita muy poco para efectuar el sellado
de la junta. En algunos casos, los intercambiadores se disefian con prominencias 6 pestafias para
proporcionar un sello intermedio. Esta pestafia es normalmente de 0,4 mm (1/64”) de alto por 3
mm (1/8”) de ancho. La experiencia indica, sin embargo, que este disefio en particular no ofrece
demasiadas ventajas. El sello primario depende, en cualquier caso, del lapeado interno de la junta,
efectuando el trabajo bruto y el cierre secundario. Cuando se requiera, este cierre puede ser
proporcionado por el lapeado.

EsTiLo 310: JUNTAS DE METAL SIMPLE

Las juntas de metal simple son las mas adecuadas para aplicaciones '7 /‘
tales como unién cuerpo-tapa en valvulas, intercambiadores de calor,
prensas hidraulicas y juntas tongue and groove. Se pueden utilizar cuando la compresibilidad no es
necesaria para compensar el acabado de la superficie de la brida, la deformacién o la desalineacién,
y donde la fuerza de sujecion disponible es suficiente para que se efectle el asiento del metal
seleccionado. La estanqueidad se obtiene mediante el flujo del material de estanqueidad en las
imperfecciones de las caras de la brida. Esto requiere pares de apriete altos. La dureza del metal
de la junta debe ser inferior a la dureza de la bridas, para evitar dafios a la superficie de asiento. Las
juntas de metal simple son relativamente econémicas y se pueden fabricar en cualquier material
disponible en forma de plancha. La limitacién de tamafio normalmente viene marcada por el tamafio
de la plancha. Las juntas que tengan un tamafio mayor se pueden fabricar mediante soldadura.

NoOTA: Monel® e Inconel® son marcas registradas de Special Metals Corporation.

z

SELECCION
DE JUNTAS
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EsTILO 320: JUNTAS DE METAL SOALIDO DE SECCION CIRCULAR

Las juntas de metal sélido de seccion circular se utilizan en bridas ranuradas

o con otro tipo de asiento disefiado especificamente para las mismas.

Estas juntas efectlian la estanqueidad mediante una linea de contacto que

proporciona una tension inicial alta a bajos pares de apriete. Esto hace

que sea una junta ideal para bajas presiones. Los materiales mas comunes

que se utilizan para este tipo de juntas son el aluminio, el cobre, el hierro blando o acero, el
monel, el niquel, y los aceros inoxidables de la serie 300. Se fabrican a partir de barra, que se
adecla a la medida y se suelda. La soldadura se pule a posteriori para conseguir el diametro
exacto en esa zona.

EsTiLo 333: JUNTAS DE DOBLE ENCAMISADO CORRUGADD

La junta de doble encamisado corrugado es una mejora con W
respecto a una junta de encamisado simple, ya que las ondulaciones

proporcionan un sellado adicional de tipo laberinto. Por su disefio, tiene la ventaja de reducir

el area de contacto de la junta, mejorando sus caracteristicas de compresién. También se
basa en el sello primario del lapeado interior.

EsTiLD 340: JUNTAS DE DOBLE ENCAMISADO CORRUGADD
CON RELLENO DE METAL CORRUGADD

A temperaturas por encima de la gama de 483°C (900°F) a 538°C m
(1000°F), donde el relleno blando estandar no es recomendable,

la junta adecuada es la de doble encamisado de metal corrugado con un relleno de metal
corrugado. Esta construccion tiene la ventaja de la junta de doble encamisado de metal
corrugado y, ademas, puesto que el relleno es normalmente del mismo material que la
propia junta, el limite superior de temperatura viene determinado por el metal que se utiliza.

Este tipo de junta, dependiendo del metal seleccionado, esta disefiada para ser utilizada en
intercambiadores de calor para aplicaciones con alta presion y temperatura.

EsTiLO 34 1: JUNTAS DE DOBLE ENCAMISADO CORRUGADD
CON RELLENO DE METAL CORRUGADO

La junta de estilo 34| tiene la misma configuracion general que la
de estilo 340, en concreto 0,8 mm (1/32”) de espesor de relleno
de metal corrugado. Ademas, se aplica una lamina de 0,4 mm
(0,015”) de espesor de grafito flexible, tanto a la parte superior
como a la inferior.

EsTiLO 344: JUNTAS PERFILADAS

Las juntas perfiladas ofrecen las cualidades tipicas de las arandelas planas y/

y la ventaja afadida de proporcionar un édrea de contacto reducida, //%
proporcionada por la forma en V. Se utilizan cuando se requiere una junta

de metal sélido debido a la presion, la temperatura o al efecto altamente

corrosivo del fluido vehiculado. También cuando el apriete no es el
suficiente para asentar una arandela plana.

EsTILO 345/346: JUNTAS PERFILADAS CON CAMISA METALICA

Si las condiciones de la brida requieren una junta de perfil, pero 345

la brida requiere proteccién, esta junta puede ser suministrada

con un encamisado simple o doble. Esto proporciona proteccién W
y minimiza el dafio en las caras de las bridas, gracias a la superficie 346
perfilada.
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JUNTAS DE TiPO FRANCES

Las juntas de tipo francés estan disponibles en una construccién
de encamisado en una sola pieza. Se utilizan para anchos radiales
reducidos que no excedan de 6,35 mm (1/4”) y en construccién de
dos y tres piezas. Este tipo de juntas también se pueden utilizar con
el encamisado en el borde exterior de la junta, cuando la aplicacién
requiere que dicho borde esté expuesto al fluido. El modelo de
junta tipo francés mas utilizado se fabrica con una vaina de cobre.
Las juntas de doble encamisado se prefieren a las de tipo francés,
ya que proporcionan una forma totalmente enfundada, sin que el
relleno quede expuesto.

EsTiLO 350: JUNTAS DE ENCAMISADO SIMPLE

La mayoria de las aplicaciones para juntas con encamisado simple (——ﬁ

son de 6,35 mm (1/4”) de ancho radial o menores. Este tipo se
utiliza en aplicaciones con aire y en motores, donde el espacio es
limitado y la superficie de asiento es estrecha y relativamente baja
para asentar la junta.

EsTiLOo 382: JUNTAS DE ENCAMISADO SIMPLE LAPEADAS

Estas juntas se construyen para bridas con ancho méaximo de 6,4 (_)
mm (1/4”). Este tipo se utiliza cuando se requiere un cierre total

del material de relleno blando y cuando el ancho de la brida hace

que sea imposible utilizar una junta de doble encamisado.

EsTiLOo 375: JUNTAS DE DOBLE ENCAMISADO CON CUuBIERTA DOBLE

Las juntas de doble encamisado con cubierta doble son similares r—ﬁ
a las de doble encamisado, excepto que en lugar de utilizar una C— —
cubierta y un forro, utilizan dos cubiertas en su fabricacion.

Tienen la ventaja de un lapeado doble, tanto en el diametro exterior como en el interior,

que le aportan una mayor estabilidad. La construccién puede soportar mayores cargas de
compresion. Estas juntas tienen restringido su uso en aplicaciones para alta presion.

EsTILO 395: JUNTAS DE TiPO FRANCES MODIFICADO

Este tipo de juntas se utilizan normalmente con bridas muy ligeras, -
donde se vehiculan gases calientes. Su construccion consta de f_
dos encamisados franceses soldados entre si, con un material de N

relleno “cerafelt” encarado en ambas partes metalicas. El espesor
del metal es normalmente de calibre 26, enrollado en el diametro
interior para actuar como un escudo.

EsTiLOo 370: JUNTAS CORRUGADAS
El estilo 370 incluye la adhesion de tiras de material sin amianto o m
de fibras de vidrio, insertadas en las caras onduladas, generalmente

en los “valles”.

NOTA: Sin excepcién, todas las juntas de metal sélido requieren un muy buen acabado superficial
en las caras de las bridas. Se requiere una brida con una rugosidad de superficie maxima
63 AARH. Bajo ninguna circunstancia el acabado de la superficie debe ser superior a 125
AARH. Ademas, cuando se utilizan este tipo de juntas, el hecho de existir defectos radiales o
impactos haria casi imposible el sellado 6ptimo.
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DIMENSIONES DE LAS JUNTAS DE DOBLE ENCAMISADODO

MEDIDAS DE JUNTAS DE DoOBLE ENCAMISADO (DJ)

SEGUN ASME B16.20, PARA BRIDAS SEGUN ASME B16.5

N

DIAMETRO INTERIOR (ID)

DIAMETRO EXTERIOR (OD)

Diametro exterior (OD) para Clase (1)
Si“z"eeﬂ\'::,as) D'amiltg)’ (';';e"m 150 300 400 (2) 600
Pulgadas | mm |Pulgadas| mm | Pulgadas| mm | Pulgadas| mm | Pulgadas mm
1/2 0.880 22.4 1.750 44.5 2.000 50.8 - - 2.000 50.8
3/4 1.130 28.7 2.130 54.1 2.500 63.5 -- - 2.500 63.5
1 1.500 38.1 2.500 63.5 2.750 69.9 -- -- 2.750 69.9
1 1/4 1.880 47.8 2.880 73.2 3.130 79.5 - -- 3.130 79.5
1 1/2 2.130 54.1 3.250 82.6 3.630 92.2 - -- 3.630 92.2
2 2.880 73.2 4.000 | 101.6 4.250 108.0 - - 4.250 108.0
2 1/2 3.380 85.9 4,750 | 120.7 5.000 127.0 -- -- 5.000 127.0
3 4.250 108.0 5.250 | 133.4 5.750 146.1 -- - 5.750 146.1
4 5.190 131.8 6.750 | 1715 7.000 177.8 6.880 174.8 7.500 190.5
5 6.000 1524 7.630 | 193.8 8.380 212.9 8.250 209.6 9.380 238.3
6 7.500 190.5 8.630 | 219.2 9.750 247.7 9.630 244.6 10.380 263.7
8 9.380 238.3 | 10.880 | 276.4 | 12.000 304.8 | 11.880 | 301.8 12.500 317.5
10 11.250 285.8 | 13.250 | 336.6 | 14.130 358.9 | 14.000 | 355.6 15.630 397.0
12 13.500 3429 | 16.000 | 406.4 | 16.500 419.1 | 16.380 | 416.1 17.880 454.2
14 14.750 374.7 | 17.630 | 447.8 | 19.000 482.6 | 18.880 | 479.6 19.250 489.0
16 16.750 4255 | 20.130 | 511.3| 21.130 536.7 | 21.000 533.4 22.130 562.1
18 19.250 489.0 | 21.500 | 546.1| 23.380 5939 | 23.250 | 590.6 24.000 609.6
20 21.000 533.4 | 23.750 | 603.3 | 25.630 651.0 | 25.380 | 644.7 26.750 679.5
24 25.250 641.4 | 28.130 | 714.5| 30.380 771.7 | 30.130 | 765.3 31.000 787.4
Didmetro exterior (OD) para Clase (1) Nota general:
X . A N El indice de tolerancia del
Medida Diametro interior )
(NPS) (ID) (1) 900 (3) 1500 2500 (4) espesor de la junta es de +0.8
mm, -0.0 mm (+0.03”, -0.000”)
Pulgadas | mm |Pulgadas|] mm | Pulgadas| mm [ Pulgadas| mm
1/2 0.880 22.4 -- -- 2.380 60.5 2.630 66.8
3/4 1.130 28.7 - - 2.630 66.8 2.880 73.2 Nota:
1 1.500 38.1 - - 3.000 76.2 3.250 82.6 (1) Para juntas NPS 1/2 hasta
1 1/4 1.880 47.8 - - 3.380 85.9 4.000 [ 101.6 | NPS 24, el indice de tolerancia
112 2.130 54.1 - - 3.750 | 953 | 4.500 | 114.3 | deldidmetro exterior e interior
2 2.880 | 732 - - 5500 | 139.7 | 5.630 | 1430 | es+l5mm,-0.0 mm (+0.06",
2 12 3380 | 85.9 — — | 638 | 162.1| 6500 | 1651 | ~00")
3 4.250 108.0 6.500 | 165.1 6.750 171.5 7.630 193.8 (2) No existen bridas de clase
4 5.190 131.8 8.000 | 203.2 8.130 206.5 9.130 231.9 400 para NPS 1/2 hasta NPS 3
5 6.000 152.4 9.630 | 244.6 9.880 251.0 | 10.880 | 276.4 (usar la clase 600)
6 7.500 190.5 | 11.250 | 285.8 | 11.000 279.4 | 12.380 | 3145
8 9380 | 2383 | 14.000 | 3556 | 13.750 | 3493 | 15130 | 384.3 | (3) No existen bridas de clase
10 11.250 | 285.8 | 17.000 | 431.8 | 17.000 | 431.8 | 18.630 | 473.2 | 900 de NPS 1/2 hasta NPS 2
12 13.500 3429 | 19.500 | 495.3 | 20.380 517.7 | 21.500 | 546.1 1/2 (usar la clase 1500)
14 14.750 374.7 | 20.380 | 517.7 | 22.630 574.8 - -
16 16.750 4255 | 22.500 | 571.5| 25.130 638.3 -- - (4) No existen bridas de clase
18 19.250 | 489.0 | 25.000 | 635.0[ 27.630 [ 7018 - - 2500 para NPS 14 y mayores.
20 21.000 533.4 | 27.380 | 695.5| 29.630 | 752.6 -- --
24 25.250 641.4 | 32.880 | 835.2 | 35.380 898.7 -- -
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MEDIDAS DE JUNTAS DE DoBLE ENCAMISADO (DuJ)
seGUN ASME B16.20, PARA BRIDAS SEGUN ASME B16.47 SERIE A

N

DIAMETRO INTERIOR (ID)

DIAMETRO EXTERIOR (OD)

Diametro exterior (OD)
para Clase (1)
Medida D'am‘(elg)c’ ('1")te"°r Clase 150 Clase 300 Clase 400 (2)
(NPS)
Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm
26 26.50 673.1 30.38 771.7 32.75 831.9 32.63 828.8
28 28.50 7239 32.63 828.8 35.25 8954 35.00 889.0
30 30.50 774.7 34.63 879.6 37.38 949.5 37.13 943.1
32 32.50 825.5 36.88 936.8 39.50 1003.3 39.38 1000.3
34 34.50 876.3 38.88 987.6 41.50 1054.1 41.38 1051.1
36 36.50 927.1 41.13 1044.7 43.88 1114.6 43.88 1114.6
38 38.50 977.9 43.63 1108.2 41.38 1051.1 42.13 1070.1
40 40.50 1028.7 45.63 1159.0 43.75 1111.3 44.25 1124.0
42 42.50 1079.5 47.88 1216.2 45.75 1162.1 46.25 1174.8
44 44.50 1130.3 50.13 1273.3 47.88 1216.2 48.38 1228.9
46 46.50 1181.1 52.13 1324.1 50.00 1270.0 50.63 1286.0
48 48.50 1231.9 54.38 1381.3 52.00 1320.8 52.88 1343.2
50 50.50 1282.7 56.38 1432.1 54.13 1374.9 55.13 1400.3
52 52.50 13335 58.63 1489.2 56.13 1425.7 57.13 1451.1
54 54.50 1384.3 60.88 1546.4 58.63 1489.2 59.63 1514.6
56 56.50 1435.1 63.13 1603.5 60.63 1540.0 61.63 1565.4
58 58.50 1485.9 65.38 1660.7 62.63 1590.8 63.63 1616.2
60 60.50 1536.7 67.38 17115 64.63 1641.6 66.13 1679.7
Diametro exterior (OD) Nota general:
para Clase (1) El indice de tolerancia del
X Didmetro interior espesor de la junta es de +0.8
l\(/::'c)hsc)la (ID) (1) Clase 600 Clase 900 (2) mm, -0.0 mm (+0.03”, -0.000”)
Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm
26 26.50 673.1 34.00 863.6 34.63 879.6 Nota:
28 28.50 723.9 35.88 911.4 37.13 943.1 (1) Para juntas NPS 26 hasta
30 30.50 774.7 38.13 968.5 39.63 1006.6 NPS 60, el indice de tolerancia
32 32.50 825.5 40.13 1019.3 42.13 1070.1 del didmetro exterior e interior
34 34.50 876.3 42.13 1070.1 44.63 1133.6 es +3.3 mm, -0.0 mm (+0.13”",
36 36.50 927.1 44.38 1127.3 47.13 1197.1 -0.000”).
38 38.50 977.9 43.38 1101.9 47.13 1197.1
40 40.50 1028.7 45.38 1152.7 49.13 1247.9 (2) No existen bridas de clase
42 42.50 1079.5 47.88 1216.2 51.13 1298.7 900 para NPS 50 y mayores.
44 44.50 1130.3 49.88 1267.0 53.75 1365.3
46 46.50 1181.1 52.13 1324.1 56.38 1432.1
48 48.50 12319 54.63 1387.6 58.38 1482.9
50 50.50 1282.7 56.88 1444.8 - --
52 52.50 1333.5 58.88 1495.6 - --
54 54.50 1384.3 61.13 1552.7 - --
56 56.50 1435.1 63.13 1603.5 -- --
58 58.50 1485.9 65.38 1660.7 -- --
60 60.50 1536.7 68.13 1730.5 -- --
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MEDIDAS DE JUNTAS DE DOBLE ENCcAMISADO (DJ)
SEGUN ASME B16.20, PARA BRIDAS SEGUN ASME B16.47 SERIE B

N

DIAMETRO INTERIOR (ID)

DIAMETRO EXTERIOR (OD)

LARZONT
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Diametro exterior (OD)
para Clase (1)
Medida D'amflg;’('ln)te"” Clase 150 Clase 300 Clase 400 (2)
(NPS)
Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm
26 26.50 673.1 30.38 771.7 32.75 831.9 32.63 828.8
28 28.50 723.9 32.63 828.8 35.25 8954 35.00 889.0
30 30.50 774.7 34.63 879.6 37.38 949.5 37.13 943.1
32 32.50 825.5 36.88 936.8 39.50 1003.3 39.38 1000.3
34 34.50 876.3 38.88 987.6 41.50 1054.1 41.38 1051.1
36 36.50 927.1 41.13 1044.7 43.88 1114.6 43.88 1114.6
38 38.50 977.9 43.63 1108.2 41.38 1051.1 42.13 1070.1
40 40.50 1028.7 45.63 1159.0 43.75 1111.3 44.25 1124.0
42 42.50 1079.5 47.88 1216.2 45.75 1162.1 46.25 1174.8
44 44.50 1130.3 50.13 1273.3 47.88 1216.2 48.38 1228.9
46 46.50 1181.1 52.13 1324.1 50.00 1270.0 50.63 1286.0
48 48.50 12319 54.38 1381.3 52.00 1320.8 52.88 1343.2
50 50.50 1282.7 56.38 1432.1 54.13 1374.9 55.13 1400.3
52 52.50 13335 58.63 1489.2 56.13 1425.7 57.13 1451.1
54 54.50 1384.3 60.88 1546.4 58.63 1489.2 59.63 1514.6
56 56.50 1435.1 63.13 1603.5 60.63 1540.0 61.63 1565.4
58 58.50 1485.9 65.38 1660.7 62.63 1590.8 63.63 1616.2
60 60.50 1536.7 67.38 1711.5 64.63 1641.6 66.13 1679.7
Didmetro exterior (OD) Nota general:
para Clase (1) El indice de tolerancia del
Diametro interior espesor de la junta es de +0.8
"("ﬁgga ’ ((|e|;)¢:1)te ° Clase 600 Clase 900 (2) m:q, -0.0 mm (J+o.03", -0.000”)
Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm
26 26.50 673.1 30.00 762.0 32.88 835.2 Nota:
28 28.50 723.9 32.13 816.1 35.38 898.7 (1) Para juntas NPS 26 hasta
30 30.50 774.7 34.50 876.3 37.63 955.8 NPS 60, el indice de tolerancia
32 32.50 825.5 36.63 9304 39.88 1013.0 del didmetro exterior e interior
34 34.50 876.3 39.13 993.9 42.13 1070.1 es +3.3 mm, -0.0 mm (+0.13",
36 36.50 927.1 41.13 1044.7 44,13 1120.9 -0.000”).
38 38.50 977.9 43.38 1101.9 47.13 1197.1
40 40.50 1028.7 45.38 1152.7 49.13 12479 (2) No existen bridas de clase
42 42.50 1079.5 47.88 1216.2 51.13 1298.7 900 para NPS 50 y mayores.
44 44.50 1130.3 49.88 1267.0 53.75 1365.3
46 46.50 1181.1 52.13 1324.1 56.38 1432.1
48 48.50 1231.9 54.63 1387.6 58.38 1482.9
50 50.50 1282.7 56.88 1444.8 -- --
52 52.50 1333.5 58.88 1495.6 -- --
54 54.50 1384.3 61.13 1552.7 -- --
56 56.50 1435.1 63.13 1603.5 -- --
58 58.50 1485.9 65.38 1660.7 -- --
60 60.50 1536.7 68.13 1730.5 - -
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SECCIAN 3. JUNTAS METALICAS

JUNTAS TIPO RTJ
FAMILIA DE PRODUCTOS LAMONS

Lamons fabrica y suministra una gran variedad de juntas de anillo sélido tipo RT]. En medidas
estandar se fabrican segln las especificaciones APl 6A, APl 17D y ASME B16.20.

JUNTAS TiPO RTJd OvAaL Y OCTOGONAL

TiPo OVAL (EsTILO 377) TiPO OcTOGONAL (EsTILO 388)

Las juntas RT] se configuran en dos tipos, con seccién transversal ovalada (estilo 377) y con
seccion transversal octogonal (estilo 388). Ambas se utilizan en presiones de hasta 10.000 psi
(64 MPa). Las dimensiones estan estandarizadas y requieren un acabado especial del cajeado
de las bridas. La de tipo octogonal tiene una mayor eficiencia, en cuanto a estanqueidad se
refiere, que la oval y es la junta mas utilizada. Sin embargo, sélo las de tipo oval se pueden
utilizar con bridas de ranurado de seccion circular. El nuevo disefio plano de ranurado de
bridas acepta tanto las de tipo oval como las de seccién octogonal. Las superficies de contacto
de las ranuras en las bridas deberan tener un acabado de 63 micropulgadas y no presentar
aristas, mecanizados o impactos. Las juntas RT] obtienen la estanqueidad mediante una linea
inicial de contacto o por medio de la accién de los bordes, cuando se aplica la compresion.

La dureza del anillo debe ser siempre menor que la dureza de las bridas, para evitar la
deformacion de éstas ultimas. Las medidas de las juntas RTJ estandar y el ranurado de las
bridas estan especificadas en ASME B16.20 y APl 6A, API 17D y ASME B16.5/B16.20.

Lamons dispone de stocks en una amplia gama de tamafios y materiales listos para su envio,
desde R1| al R105. Su extenso inventario de materias primas permite la entrega de tamafios
y disefios especiales. Por favor consulte con el Departamento de Ingenieria de Lamons para
el disefio de elementos no convencionales..
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MATERIALES TiPiIcos DE LAS JUNTAS RTU

Maxima Maxima
Material Designacion dureza dureza
Rockwell B Brinell
Hierro dulce D 56 90
contA:r?irdooc:: c';arji;)ono S 68 120
Cromo 4-6 F-5* 72 130
Acero Inoxidable 304 S304 83 160
Acero Inoxidable 316 S316 83 160
Acero Inoxidable 321 S321 83 160
Acero Inoxidable 347 S347 83 160
Acero Inoxidable 410 S410 86 170
Aleado 625 INC 625 89 180
Aleado 825 INC 825 92 195
Otros CRAs Solicitar especificaciones de la dureza a Lamons

*F-5 se identifica con la especificacion ASTM
Sélo se requiere la composicién quimica del A182




DESIGNACIONES DE LOs ANILLOS OVALES Y OCTOGONALES
EN CuANTO AL TAMAKNO

Clase de presion de la brida
. API 6A (psi)

Medida 150 | 300-600 | 900 1500 2500

(NPS) 2000 3000 5000

1/2 - R-11 R-12 R-12 R-13 - - -

3/4 - R-13 R-14 R-14 R-16 - - -
1 R-15 R-16 R-16 R-16 R-18 - - -
1 1/4 R-17 R-18 R-18 R-18 R-21 - - -
1 1/2 R-19 R-20 R-20 R-20 R-23 - - -
2 R-22 R-23 R-24 R-24 R-26 - - -
2 1/16 - - - - - R-23 R-24 z 0
2 1/2 R-25 R-26 R-27 R-27 R-28 - - - ‘gﬁ
2 9/16 - - -- -- - R-26 R-27 ﬂé
3 R-29 R-31 R-31 R-35 R-32 - - - d .
3 1/8 -- -- -- -- -- R-31 R-35 0o
3 1/2 R-33 R-34 R-34 - - - - -
4 R-36 R-37 R-37 R-39 R-38 - - -
4 1/16 -- -- -- -- -- R-37 R-39
5 R-40 R-41 R-41 R-44 R-42 - | - -
5 1/8 -- -- -- - - R-41 R-44
6 R-43 R-45 R-45 R-46 R-47 - | - -
7 1/16 -- -- -- -- -- R-45 R-46
8 R-48 R-49 R-49 R-50 R-51 - | - -
9 - - - - - R-49 R-50
10 R-52 R-53 R-53 R-54 R-55 - | - -
11 - - - - - R-53 R-54
12 R-56 R-57 R-57 R-58 R-60 - | - -
13 5/8 - - - - - R-57
14 R-59 R-61 R-62 R-63 - - - -
16 R-64 R-65 R-66 R-67 - - - -
16 3/4 - - - - - R-65
18 R-68 R-69 R-70 R-71 - - - -
20 R-72 R-73 R-74 R-75 -- - - -
20 3/4 -- - - - - R74
21 1/4 - - - - - R-73 - -
22 R-80 R-81 - - - - - -
24 R-76 R-77 R-78 R-79 - - - -
26 - R-93 R-100 - - - - -
28 - R-94 R-101 - - - - -
30 - R-95 R-102 - - - - -
32 - R-96 R-103 - - - - -
34 - R-97 R-104 - - - - -
36 - R-98 R-105 - - - - -
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DIMENSIONES DE LAS JUNTAS RTJ OcTOGONAL Y OVAL

MEDIDAS DE LAS JUNTAS RTJd OcTtoGcaNAL Y OvaL
SEGUN ASME B16.20 Y API 6A

Altura del anillo
. Diametro del paso . Ancho plano Radio del
Nume'ro del anillo (::) Ancho del anillo (A) Oval (B) Octogonal (H) del anillo oc'fogonal (C)| anillo octogonal (R1)
de anillo
Pulgadas| mm Pulgadas| mm Pulgadas| mm Pulgadas| mm Pulgadas mm Pulgadas mm

R-11 1.344 34.14 0.250 6.35 0.440 11.2 0.380 9.7 0.170 4.32 0.060 1.5
R-12 1.563 39.70 0.313 7.95 0.560 14.2 0.500 12.7 0.206 5.23 0.060 1.5
R-13 1.688 42.88 0.313 7.95 0.560 14.2 0.500 12.7 0.206 5.23 0.060 1.5
R-14 1.750 44.45 0.313 7.95 0.560 14.2 0.500 12.7 0.206 5.23 0.060 1.5
R-15 1.875 47.63 0.313 7.95 0.560 14.2 0.500 12.7 0.206 5.23 0.060 1.5
R-16 2.000 50.80 0.313 7.95 0.560 14.2 0.500 12.7 0.206 5.23 0.060 1.5
R-17 2.250 57.15 0.313 7.95 0.560 14.2 0.500 12.7 0.206 5.23 0.060 1.5
R-18 2.375 60.33 0.313 7.95 0.560 14.2 0.500 12.7 0.206 5.23 0.060 1.5
R-19 2.563 65.10 0.313 7.95 0.560 14.2 0.500 12.7 0.206 5.23 0.060 1.5
R-20 2.688 68.28 0.313 7.95 0.560 14.2 0.500 12.7 0.206 5.23 0.060 1.5
R-21 2.844 72.24 0.438 11.13 0.690 17.5 0.630 16.0 0.305 7.75 0.060 1.5
R-22 3.250 82.55 0.313 7.95 0.560 14.2 0.500 12.7 0.206 5.23 0.060 1.5
R-23 3.250 82.55 0.438 11.13 0.690 17.5 0.630 16.0 0.305 7.75 0.060 1.5
R-24 3.750 95.25 0.438 11.13 0.690 17.5 0.630 16.0 0.305 7.75 0.060 1.5
R-25 4.000 101.60 0.313 7.95 0.560 14.2 0.500 12.7 0.206 5.23 0.060 1.5
R-26 4.000 101.60 0.438 11.13 0.690 17.5 0.630 16.0 0.305 7.75 0.060 1.5
R-27 4.250 107.95 0.438 11.13 0.690 17.5 0.630 16.0 0.305 7.75 0.060 1.5
R-28 4.375 111.13 0.500 12.70 0.750 19.1 0.690 17.5 0.341 8.66 0.060 1.5
R-29 4.500 114.30 0.313 7.95 0.560 14.2 0.500 12.7 0.206 5.23 0.060 1.5
R-30 4.625 117.48 0.438 11.13 0.690 17.5 0.630 16.0 0.305 7.75 0.060 1.5
R-31 4.875 123.83 0.438 11.13 0.690 17.5 0.630 16.0 0.305 7.75 0.060 1.5
R-32 5.000 127.00 0.500 12.70 0.750 19.1 0.690 17.5 0.341 8.66 0.060 1.5
R-33 5.188 131.78 0.313 7.95 0.560 14.2 0.500 12.7 0.206 5.23 0.060 1.5
R-34 5.188 131.78 0.438 11.13 0.690 17.5 0.630 16.0 0.305 7.75 0.060 1.5
R-35 5.375 136.53 0.438 11.13 0.690 17.5 0.630 16.0 0.305 7.75 0.060 1.5
R-36 5.875 149.23 0.313 7.95 0.560 14.2 0.500 12.7 0.206 5.23 0.060 1.5
R-37 5.875 149.23 0.438 11.13 0.690 17.5 0.630 16.0 0.305 7.75 0.060 1.5
R-38 6.188 157.18 0.625 15.88 0.880 22.4 0.810 20.6 0.413 10.49 0.060 1.5
R-39 6.375 161.93 0.438 11.13 0.690 17.5 0.630 16.0 0.305 7.75 0.060 1.5
R-40 6.750 171.45 0.313 7.95 0.560 14.2 0.500 12.7 0.206 5.23 0.060 1.5
R-41 7.125 180.98 0.438 11.13 0.690 17.5 0.630 16.0 0.305 7.75 0.060 1.5
R-42 7.500 190.50 0.750 19.05 1.000 25.4 0.940 23.9 0.485 12.32 0.060 1.5
R-43 7.625 193.68 0.313 7.95 0.560 14.2 0.500 12.7 0.206 5.23 0.060 1.5
R-44 7.625 193.68 0.438 11.13 0.690 17.5 0.630 16.0 0.305 7.75 0.060 1.5
R-45 8.313 211.15 0.438 11.13 0.690 17.5 0.630 16.0 0.305 7.75 0.060 1.5
R-46 8.313 211.15 0.500 12.70 0.750 19.1 0.690 17.5 0.341 8.66 0.060 1.5
R-47 9.000 228.60 0.750 19.05 1.000 25.4 0.940 23.9 0.485 12.32 0.060 1.5
R-48 9.750 247.65 0.313 7.95 0.560 14.2 0.500 12.7 0.206 5.23 0.060 1.5
R-49 10.625 269.88 0.438 11.13 0.690 17.5 0.630 16.0 0.305 7.75 0.060 1.5
R-50 10.625 269.88 0.625 15.88 0.880 22.4 0.810 20.6 0.413 10.49 0.060 1.5
R-51 11.000 | 279.40 0.875 22.23 1.130 28.7 1.060 26.9 0.583 14.81 0.060 1.5
R-52 12.000 304.80 0.313 7.95 0.560 14.2 0.500 12.7 0.206 5.23 0.060 1.5
R-53 12.750 323.85 0.438 11.13 0.690 17.5 0.630 16.0 0.305 7.75 0.060 1.5
R-54 12.750 323.85 0.625 15.88 0.880 22.4 0.810 20.6 0.413 10.49 0.060 1.5
R-55 13.500 | 342.90 1.125 28.58 1.440 36.6 1.380 35.1 0.750 19.05 0.090 2.3
R-56 15.000 | 381.00 0.313 7.95 0.560 14.2 0.500 12.7 0.206 5.23 0.060 1.5
R-57 15.000 381.00 0.438 11.13 0.690 17.5 0.630 16.0 0.305 7.75 0.060 1.5

ﬂ_”\'_ Tolerancias:

P = Promedio de la distancia del diametro del anillo, £0.18 mm (+0.007 “)
/ A = Ancho del anillo, £0.20 mm (+0.008 “)
M B, H = Altura del anillo, (+1.3 mm, -0.5 mm) (+0.05"”, -0.02"). La variacion de la altura en toda la
circunferencia de cualquier anillo no excedera de 0.02” dentro de las tolerancias.
R C = Ancho plano del anillo octogonal, £ 0.20 mm (+0.008")
[—c—] B1 = Radio del anillo, £0.5 mm (+0.02")
A 23° = angulo de + 1/2 grado (+0 grados, 30 minutos)
Octogonal
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MEDIDAS DE LAS JUNTAS RTJ OcTtosONAL Y OVAL

SEGUN ASME B16.20 Y API 6A

Altura del anillo
Numero Dlametro. del paso Ancho del anillo (A) Oval (B) Octogonal (H) A.ncho plano . Radio del
de anillo del anillo (P) del anillo octogonal (C) | anillo octogonal (R1)
Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas mm
R-58 15.000 | 381.00 0.875 22.23 1.130 28.7 1.060 26.9 0.583 14.81 0.060 1.5
R-59 15.625 396.88 0.313 7.95 0.560 14.2 0.500 12.7 0.206 5.23 0.060 1.5
R-60 16.000 | 406.40 1.250 31.75 1.560 39.6 1.500 38.1 0.879 22.33 0.090 2.3
R-61 16.500 | 419.10 0.438 11.13 0.690 17.5 0.630 16.0 0.305 7.75 0.060 1.5
R-62 16.500 | 419.10 [ 0.625 15.88 0.880 22.4 0.810 20.6 0.413 10.49 0.060 1.5
R-63 16.500 [ 419.10 | 1.000 25.40 1.310 33.3 1.250 31.8 0.681 17.30 0.090 2.3
R-64 17.875 | 454.03 [ 0.313 7.95 0.560 14.2 0.500 12.7 0.206 5.23 0.060 1.5
R-65 18.500 [ 469.90 | 0.438 11.13 0.690 17.5 0.630 16.0 0.305 7.75 0.060 1.5 Al
R-66 18.500 | 469.90 [ 0.625 15.88 0.880 22.4 0.810 20.6 0.413 10.49 0.060 1.5 E E
R-67 18.500 | 469.90 [ 1.125 28.58 1.440 36.6 1.380 35.1 0.780 19.81 0.090 23 03
R-68 20.375 | 517.53 [ 0.313 7.95 0.560 14.2 0.500 12.7 0.206 5.23 0.060 1.5 ﬂ ]
R-69 21.000 | 533.40 0.438 11.13 0.690 17.5 0.630 16.0 0.305 7.75 0.060 1.5 H L
R-70 21.000 | 533.40 0.750 19.05 1.000 25.4 0.940 23.9 0.485 12.32 0.060 1.5 e
R-71 21.000 | 533.40 1.125 28.58 1.440 36.6 1.380 35.1 0.780 19.81 0.090 2.3
R-72 22.000 | 558.80 0.313 7.95 0.560 14.2 0.500 12.7 0.206 5.23 0.060 1.5
R-73 23.000 | 584.20 0.500 12.70 0.750 19.1 0.690 17.5 0.341 8.66 0.060 1.5
R-74 23.000 | 584.20 0.750 19.05 1.000 25.4 0.940 23.9 0.485 12.32 0.060 1.5
R-75 23.000 | 584.20 1.250 31.75 1.560 39.6 1.500 38.1 0.879 22.33 0.090 2.3
R-76 26.500 | 673.10 0.313 7.95 0.560 14.2 0.500 12.7 0.206 5.23 0.060 1.5
R-77 27.250 | 692.15 0.625 15.88 0.880 22.4 0.810 20.6 0.413 10.49 0.060 1.5
R-78 27.250 | 692.15 1.000 25.40 1.310 333 1.250 31.8 0.681 17.30 0.090 2.3
R-79 27.250 | 692.15 [ 1.375 34.93 1.750 44.5 1.630 414 0.977 24.82 0.090 23
R-80 24.250 | 615.95 [ 0.313 7.95 -- -- 0.500 12.7 0.206 5.23 0.060 1.5
R-81 25.000 | 635.00 [ 0.563 14.30 -- -- 0.750 19.1 0.377 9.58 0.060 1.5
R-82 2.250 57.15 0.438 11.13 -- -- 0.630 16.0 0.305 7.75 0.060 1.5
R-84 2.500 63.50 0.438 11.13 -- -- 0.630 16.0 0.305 7.75 0.060 1.5
R-85 3.125 79.38 0.500 12.70 -- -- 0.690 17.5 0.341 8.66 0.060 1.5
R-86 3.563 90.50 0.625 15.88 -- -- 0.810 20.6 0.413 10.49 0.060 1.5
R-87 3.938 | 100.03 [ 0.625 15.88 -- -- 0.810 20.6 0.413 10.49 0.060 1.5
R-88 4.875 | 123.83 | 0.750 19.05 -- -- 0.940 23.9 0.485 12.32 0.060 1.5
R-89 4500 | 11430 | 0.750 19.05 -- -- 0.940 23.9 0.485 12.32 0.060 1.5
R-90 6.125 | 155.58 [ 0.875 22.23 -- -- 1.060 26.9 0.583 14.81 0.060 1.5
R-91 10.250 | 260.35 | 1.250 31.75 -- -- 1.500 38.1 0.879 22.33 0.090 2.3
R-92 9.000 | 228.60 [ 0.438 11.13 0.690 -- 0.630 16.0 0.305 7.75 0.060 1.5
R-93 29.500 | 749.30 0.750 19.05 -- - 0.940 23.9 0.485 12.32 0.060 1.5
R-94 31.500 | 800.10 0.750 19.05 -- -- 0.940 23.9 0.485 12.32 0.060 1.5
R-95 33.750 | 857.25 0.750 19.05 -- -- 0.940 23.9 0.485 12.32 0.060 1.5
R-96 36.000 | 914.40 0.875 22.23 -- -- 1.060 26.9 0.583 14.81 0.060 1.5
R-97 38.000 | 965.20 0.875 22.23 -- -- 1.060 26.9 0.583 14.81 0.060 1.5
R-98 40.250 | 1022.35 0.875 22.23 -- -- 1.060 26.9 0.583 14.81 0.060 1.5
R-99 9.250 234.95 0.438 11.13 -- -- 0.630 16.0 0.305 7.75 0.060 1.5
R-100 29.500 | 749.30 1.125 28.58 -- -- 1.380 35.1 0.780 19.81 0.090 2.3
R-101 31.500 | 800.10 1.250 31.75 -- -- 1.500 38.1 0.879 22.33 0.090 2.3
R-102 33.750 | 857.25 1.250 31.75 -- -- 1.500 38.1 0.879 22.33 0.090 2.3
R-103 36.000 | 914.40 1.250 31.75 -- -- 1.500 38.1 0.879 22.33 0.090 2.3
R-104 | 38.000 | 965.20 | 1.375 34.93 -- -- 1.630 41.4 0.977 24.82 0.090 2.3
R-105 | 40.250 | 1022.35| 1.375 34.93 -- -- 1.630 41.4 0.977 24.82 0.090 2.3
B PA— Tolerancias:
B P = Promedio de la distancia del didmetro del anillo, +0.18 mm (+0.007 “)
A = Ancho del anillo, £0.20 mm (+0.008")
B B, H = Altura del anillo (+1.3 mm, -0.5 mm) (+0.05”, -0.02"). La variacién de la altura en
toda la circunferencia de cualquier anillo no excedera de 0.02” dentro de las tolerancias.
C = Ancho plano del anillo octogonal, + 0.20 mm (+0.008")
L B1 = Radio del anillo, £0.5 mm (+0.02")
A 23° = angulo de +1/2 grado (0 grados, 30 minutos)
Oval
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JuNTAS RTJ RX

Las juntas de anillo RX son similares en disefio a las juntas de anillo octogonal, pero su
seccion transversal estd disefiada para sacar ventaja de la presién del fluido contenido,
en la obtencién del sellado. Estan fabricadas segun APl 6A y son intercambiables con las
de anillo octogonal en aplicaciones de perforacién de campos petroliferos, en bridas
segiin API 6B. Las juntas RX se utilizan a presiones de hasta 15.000 psi (103 MPa). Los
tamafios estandar se fabrican en acero con bajo contenido en carbono, 304 y 316.

DESIGNACIONES DE LAS JUNTAS RTJ RX,
PARA BRIDAS seGUN API 6B

Numero de Tamaiios de la brida (pulgadas) Peso
anillo s/API{ 2000 psi 2900 psi 3000 psi 5000 psi Libras Kg
RX 20 1 1/2 -- 1 1/2 1 1/2 0.527 0.240
RX 23 2 1/16 -- -- -- 1.150 0.523
RX 24 -- - 2 1/16 2 1/16 1.330 0.605
RX 26 2 9/16 -- -- -- 1.420 0.645
RX 27 - - 2 9/16 2 9/16 1.500 0.682
RX 31 3 1/8 - 3 1/8 - 1.730 0.786
RX 35 -- - - 3 1/8 1.910 0.868
RX 37 4 1/16 -- 4 1/16 -- 2.090 0.950
RX 39 - -- -- 4 1/16 2.270 1.032
RX 41 5 1/8 - 5 1/8 -- 2.540 1.155
RX 44 -- -- -- 5 1/8 2.720 1.236
RX 45 7 1/16 -- 7 1/16 -- 2.960 1.345
RX 46 -- -- -- 7 1/16 3.660 1.664
RX 47 -- -- - 8* 8.560 3.891
RX 49 9 -- 9 -- 3.790 1.723
RX 50 -- -- -- 9 5.360 2.436
RX 53 11 -- 11 -- 4.560 2.073
RX 54 -- -- - 11 6.450 2.932
RX 57 13 5/8 - 13 5/8 - 5.360 2.436
RX 63 -- -- -- 14 26.400 12.000
RX 65 16 3/4 -- -- -- 6.630 3.014
RX 66 -- -- 16 3/4 -- 9.390 4.268
RX 69 18 - - - 7.520 3.418
RX 70 -- - 18 - 20.140 9.155
RX 73 21 1/4 -- -- -- 11.630 5.286
RX 74 - -- 20 3/4 -- 22.100 10.045
RX 82 - 1 - -- 0.790 0.359
RX 84 - 1 1/2 - - 0.880 0.400
RX 85 -- 2 -- -- 0.880 0.400
RX 86 -- 2 1/2 -- -- 1.790 0.814
RX 87 -- 3 - - 1.980 0.900
RX 88 -- 4 -- -- 3.220 1.464
RX 89 -- 3 1/2 -- -- 2.980 1.355
RX 90 -- 5 -- -- 6.820 3.100
RX 91 -- 10 - -- 17.100 7.773
RX 99 8* - 8* - 3.310 1.505
RX 201 -- -- -- -- 0.250 0.114
RX 205 -- -- -- -- 0.300 0.136
RX 210 -- -- - -- 0.750 0.341
RX 215 - - - - 1.500 0.682

*Conexiones de cruce de la brida

LARZONT
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DIMENSIONES DE LAS JUNTAS RTJ RX

MEDIDAS DE LAS JUNTAS RTJd RX
SEGUN ASME B16.20 Y APl 6A

Diametro del paso . Ancho de lacara [ Altura del taladro . . " Tamaiio del
Nimero del anillo (P) Ancho del anillo (A) plana (C) exterior Bisel (D) Altura del anillo (H) |Radio del anillo (R1) taladro (E) (1)

de anillo Pulgadas| mm Pulgadas| mm Pulgadas| mm |Pulgadas] mm Pulgadas| mm Pulgadas| mm [Pulgadas| mm

RX-20 3.000 76.20 0.344 8.74 0.182 4.62 0.125 3.18 0.750 19.05 0.060 1.5 - -

RX-23 3.672 93.27 0.469 11.91 0.254 6.45 0.167 4.24 1.000 25.40 0.060 1.5 - --

RX-24 4.172 105.97 0.469 11.91 0.254 6.45 0.167 4.24 1.000 25.40 0.060 1.5 - --

RX-25 4.313 109.55 0.344 8.74 0.182 4.62 0.125 3.18 0.750 19.05 0.060 1.5 - --

RX-26 4.406 111.91 0.469 11.91 0.254 6.45 0.167 4.24 1.000 25.40 0.060 1.5 - --

RX-27 4.656 118.26 0.469 11.91 0.254 6.45 0.167 4.24 1.000 25.40 0.060 1.5 -- -

RX-31 5.297 134.54 0.469 11.91 0.254 6.45 0.167 4.24 1.000 25.40 0.060 1.5 -- -

RX-35 5.797 147.24 0.469 11.91 0.254 6.45 0.167 4.24 1.000 25.40 0.060 1.5 - -

z

RX-37 6.297 159.94 0.469 11.91 0.254 6.45 0.167 4.24 1.000 25.40 0.060 1.5 - --

RX-39 6.797 172.64 0.469 11.91 0.254 6.45 0.167 4.24 1.000 25.40 0.060 1.5 - -

RX-41 7.547 191.69 0.469 11.91 0.254 6.45 0.167 4.24 1.000 25.40 0.060 1.5 - --

RX-44 8.047 204.39 0.469 11.91 0.254 6.45 0.167 4.24 1.000 25.40 0.060 1.5 -- -

SELECCION
DE JUNTAS

RX-45 8.734 221.84 0.469 11.91 0.254 6.45 0.167 4.24 1.000 25.40 0.060 1.5 -- -

RX-46 8.750 222.25 0.531 13.49 0.263 6.68 0.188 4.78 1.125 28.58 0.060 1.5 - --

RX-47 9.656 245.26 0.781 19.84 0.407 10.34 0.271 6.88 1.625 41.28 0.090 2.3 - -

RX-49 11.047 | 280.59 0.469 11.91 0.254 6.45 0.167 4.24 1.000 25.40 0.060 1.5 - -

RX-50 11.156 | 283.36 0.656 16.66 0.335 8.51 0.208 5.28 1.250 31.75 0.060 1.5 - -

RX-53 13.172 | 334.57 0.469 11.91 0.254 6.45 0.167 4.24 1.000 25.40 0.060 1.5 -- -

RX-54 13.281 | 337.34 0.656 16.66 0.335 8.51 0.208 5.28 1.250 31.75 0.060 1.5 -- -

RX-57 15.422 | 391.72 0.469 11.91 0.254 6.45 0.167 4.24 1.000 25.40 0.060 1.5 -- -

RX-63 17.391 | 441.73 1.063 27.00 0.582 14.78 0.333 8.46 2.000 50.80 0.090 2.3 -- -

RX-65 18.922 | 480.62 0.469 11.91 0.254 6.45 0.167 4.24 1.000 25.40 0.060 1.5 -- -

RX-66 18.031 | 457.99 0.656 16.66 0.335 8.51 0.208 5.28 1.250 31.75 0.060 1.5 -- --

RX-69 21.422 | 544.12 0.469 11.91 0.254 6.45 0.167 4.24 1.000 25.40 0.060 1.5 -- -

RX-70 21.656 | 550.06 0.781 19.84 0.407 10.34 0.271 6.88 1.625 41.28 0.090 2.3 -- --

RX-73 23.469 | 596.11 0.531 13.49 0.263 6.68 0.208 5.28 1.250 31.75 0.060 1.5 -- -

RX-74 23.656 | 600.86 0.781 19.84 0.407 10.34 0.271 6.88 1.625 41.28 0.090 2.3 -- -

RX-82 2.672 67.87 0.469 11.91 0.254 6.45 0.167 4.24 1.000 25.40 0.060 1.5 0.060 1.5

RX-84 2.922 74.22 0.469 11.91 0.254 6.45 0.167 4.24 1.000 25.40 0.060 1.5 0.060 1.5

RX-85 3.547 90.09 0.531 13.49 0.263 6.68 0.167 4.24 1.000 25.40 0.060 1.5 0.060 1.5

RX-86 4.078 103.58 0.594 15.09 0.335 8.51 0.188 4.78 1.125 28.58 0.060 1.5 0.090 2.3

RX-87 4.453 113.11 0.594 15.09 0.335 8.51 0.188 4.78 1.125 28.58 0.060 1.5 0.090 2.3

RX-88 5.484 139.29 0.688 17.48 0.407 10.34 0.208 5.28 1.250 31.75 0.060 1.5 0.120 3.0

RX-89 5.109 129.77 0.719 18.26 0.407 10.34 0.208 5.28 1.250 31.75 0.060 1.5 0.120 3.0

RX-90 6.875 174.63 0.781 19.84 0.479 12.17 0.292 7.42 1.750 44.45 0.090 23 0.120 3.0

RX-91 11.297 | 286.94 1.188 30.18 0.780 19.81 0.297 7.54 1.781 45.24 0.090 2.3 0.120 3.0

RX-99 9.672 245.67 0.469 11.91 0.254 6.45 0.167 4.24 1.000 25.40 0.060 1.5 -- -

RX-201 2.026 51.46 0.226 5.74 0.126 3.20 0.057 1.45 0.445 11.30 | 0.02(3) | 0.5(3) -- -

RX-205 | 2.453 62.31 0.219 5.56 0.12 3.05 [0.072(2)] 1.83(2) | 0.437 11.10 | 0.02(3) | 0.5(3) - -

RX-210 | 3.844 97.64 0.375 9.53 0.231 5.87 [0.125(2)| 3.18(2) | 0.750 19.05 | 0.03(3) | 0.8(3) - -

RX-215 | 5.547 | 140.89 | 0.469 11.91 0.21 5.33 |0.167(2)| 4.24(2) | 1.000 25.40 | 0.06(3) | 1.5(3) -- -
23° Nota:

(1) Los anillos RX-82 y hasta RX-91 sélo requieren un taladro de paso de presion, tal y como se muestra.
La linea central del orificio se encuentra en el punto medio de la dimensién C.

| | E (2) La tolerancia de estas dimensiones es (+0 mm, -0.38 mm) (+0, -0.015”)

(3) La tolerancia de estas dimensiones es (+0.5 mm, -0 mm) (+0.02”, -0)

) Tolerancias:
OD = Diametro exterior del anillo (+0.51 mm, -0 mm) (+0.020”, -0).
H A = Ancho del anillo (+0.20 mm, -0 mm) (+0.008”, -0). La variacién del ancho a lo largo de toda
%

la circunferencia de cualquier anillo no excedera de 0.10 mm (0.004”) dentro de estas tolerancias.

C = Ancho de la parte plana (+0.15 mm, -0 mm) (+0.006", -0).

D = Altura del bisel exterior (+0 mm, -0.76 mm) (+0, -0.03").

H = Altura del anillo (+0.20 mm, -0 mm) (+0.008", -0). La variacidn de la altura en toda

|—-C»| la circunferencia de cualquier anillo dado no excedera de 0.10 mm (0.004”) dentro de estas tolerancias.
A R1 = Radio del anillo, £0.5 mm (+0.02")

E = Tamafio del taladro (0.5 mm) £0.02".

ODJ\'_ 23° = angulo de + 1/2 grado (+0 grados, 30 minutos)
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JuNTAS RTJ BX

Las juntas RT] BX difieren de la forma estandar oval y octogonal, en que su seccion
transversal es cuadrada y se estrecha en cada esquina. Sélo pueden ser instaladas
en bridas segin APl 6BX. La junta BX se utiliza a presiones de hasta 15.000 psi. Los
tamarios estandar estan disponibles en acero con bajo contenido en carbono, 304 y

316.
DESIGNACIONES DE LAS JUNTAS RTJ BX,
PARA BRIDAS SEEI:IN APl 6BX

; Diametro nominal de la brida (pulgadas) Peso

Numero de

anillo s/API| 2000 psi | 3000 psi | 5000 psi | 10000 psi | 15000 psi | 20000 psi | Libras Kg
BX 150 -- -- -- 111/16 111/16 0.295 0.134
BX 151 - - - 113/16 113/16 113/16 0.337 0.153
BX 152 -- -- -- 2 1/16 2 1/16 2 1/16 0.425 0.193
BX 153 -- -- -- 2 9/16 2 9/16 2 9/16 0.632 0.287
BX 154 - -- - 3 1/16 3 1/16 3 1/16 0.875 0.398
BX 155 - - - 4 1/16 4 1/16 4 1/16 1.220 0.555
BX 156 -- -- -- 7 1/16 7 1/16 7 1/16 4.140 1.882
BX 157 -- -- - 9 9 9 6.550 2.977
BX 158 -- -- -- 11 11 11 9.600 4.364
BX 159 -- -- -- 13 5/8 13 5/8 13 5/8 14.410 6.550
BX 160 -- -- 135/8 -- -- -- 6.750 3.068
BX 161 -- - -- - - -- 10.437 4.744
BX 162 -- - 16 3/4 16 3/4 -- -- 4.375 1.989
BX 163 -- -- 18 3/4 -- -- -- 14.375 6.534
BX 164 - - - 18 3/4 18 3/4 -- 21.000 9.545
BX 165 - -- 211/4 -- -- -- 18.375 8.352
BX 166 -- -- -- 21 1/4 -- -- 27.500 12.500
BX 167 26 3/4 - -- -- -- -- 18.000 8.182
BX 168 - 26 3/4 - - - -- 24.500 11.136
BX 169 -- -- -- 5 1/8 5 1/8 -- -- --
BX 303 30 30 -- -- -- -- -- --

Medidas adicionales
Anillo Diametro
nimero nominal
BX 170 65/8
BX 171 8 9/16
BX 172 11 5/32
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DIMENSIONES DE LAS JUNTAS RTJ BX

MEDIDAS DE LAS JUNTAS RTJ BX
SEGUN ASME B16.20 Y API 6A

. . . Dlam'etro Altura Ancho Diametro exterior Ancho de Tamafio del
6“'"0 Didmetro nominal exterior del anillo (H) del anillo (A) de la cara la cara plana (C) taladro (D) (1)
numero del anillo (OD) plana (ODT)
Pulgadas| mm | Pulgadas| mm Pulgadas| mm Pulgadas| mm Pulgadas| mm Pulgadas| mm Pulgadas| mm
BX-150 111/16] 43 2.842 72.19 0.366 9.30 0.366 9.30 2.790 70.87 0.314 7.98 0.060 1.5
BX-151 113/16] 46 3.008 76.40 0.379 9.63 0.379 9.63 2.954 75.03 0.325 8.26 0.060 1.5
BX-152 2 1/16 52 3.334 84.68 0.403 10.24 0.403 10.24 3.277 83.24 0.346 8.79 0.060 1.5
BX-153 2 9/16 65 3.974 100.94 0.448 11.38 0.448 11.38 3.910 99.31 0.385 9.78 0.060 1.5
BX-154 3 1/16 78 4.600 116.84 0.488 12.40 0.488 12.40 4.531 115.09( 0.419 10.64 0.060 1.5
BX-155 4 1/16| 103 5.825 147.96 0.560 14.22 0.560 14.22 5.746 145.95] 0.481 12.22 0.060 1.5
BX-156 7 1/16| 179 9.367 237.92 0.733 18.62 0.733 18.62 9.263 235.28 | 0.629 15.98 0.120 3.0
BX-157 9 229 11.593 | 294.46 0.826 20.98 0.826 2098 | 11.476 |291.49| 0.709 18.01 0.120 3.0
BX-158 11 279 13.860 | 352.04 0.911 23.14 0.911 23.14 13.731 | 348.77| 0.782 19.86 0.120 3.0
BX-159 13 5/8 346 16.800 | 426.72 1.012 25.70 1.012 25.70 16.657 |423.09] 0.869 22.07 0.120 3.0
BX-160 13 5/8 346 15.850 | 402.59 0.938 23.83 0.541 13.74 15.717 [399.21] 0.408 10.36 0.120 3.0
BX-161 16 5/8 422 19.347 ]491.41 1.105 28.07 0.638 16.21 19.191 |487.45| 0.482 12.24 0.120 3.0
BX-162 16 5/8 422 18.720 | 475.49 0.560 14.22 0.560 14.22 18.641 | 473.48| 0.481 12.22 0.060 1.5
BX-163 18 3/4 476 21.896 | 556.16 1.185 30.10 0.684 17.37 | 21.728 |551.89| 0.516 13.11 0.120 3.0
BX-164 18 3/4 476 22.463 | 570.56 1.185 30.10 0.968 24.59 | 22.295 | 566.29| 0.800 20.32 0.120 3.0
BX-165 21 1/4 540 24.595 | 624.71 1.261 32.03 0.728 18.49 | 24.417 ] 620.19| 0.550 13.97 0.120 3.0
BX-166 21 1/4 540 25.198 | 640.03 1.261 32.03 1.029 26.14 | 25.020 | 635.51| 0.851 21.62 0.120 3.0
BX-167 26 3/4 679 29.896 | 759.36 1.412 35.86 0.516 13.11 [ 29.696 | 754.28| 0.316 8.03 0.060 1.5
BX-168 26 3/4 679 30.128 | 765.25 1.412 35.86 0.632 16.05 [ 29.928 | 760.17| 0.432 10.97 0.060 1.5
BX-169 5 1/8 130 6.831 173,51 | 0.624 15.85 0.509 12.93 6.743 171.27| 0.421 10.69 0.060 1.5
BX-170 6 5/8 168 8.584 218.03 0.560 14.22 0.560 14.22 8.505 216.03| 0.481 12.22 0.060 1.5
BX-171 8 9/16| 217 10.529 | 267.44 0.560 14.22 0.560 14.22 10.450 | 265.43| 0.481 12.22 0.060 1.5
BX-172 11 5/32| 283 13.113 | 333.07 0.560 14.22 0.560 14.22 13.034 |331.06| 0.481 12.22 0.060 1.5
BX-303 30 762 33.573 | 852.75 1.494 37.95 0.668 16.97 | 33.361 |847.37| 0.457 11.61 0.060 1.5
ODJ\I_ Nota:
oDnTA— (1) Los anillos RX-82 y hasta RX-91 sélo requieren un taladro de paso de presion, tal
D -— y como se muestra.
R (4 PUNTOS) ‘ Pe 23° (4 PUNTOS]  La linea central del orificio se encuentra en el punto medio de la dimensién C.
\7_ (2) La tolerancia de estas dimensiones es (+0 mm, -0.38 mm) (+0, -0.015")
(3) La tolerancia de estas dimensiones es (+0.5 mm, -0 mm) (+0.02", -0)
H Tolerancias:
| OD = Didmetro exterior del anillo (+0.51 mm, -0 mm) (+0.020”, -0).

A = Ancho del anillo (+0.20 mm, -0 mm) (+0.008", -0). La variacién del ancho a lo

largo de toda la circunferencia de cualquier anillo no excedera de 0.10 mm (0.004”)

dentro de estas tolerancias.
C = Ancho de la cara plana (+0.15 mm, -0 mm) (+0.006", -0).
D = Altura del bisel exterior (+0 mm, -0.76 mm) (+0, -0.03").
H = Altura del anillo (+0.20 mm, -0 mm) (+0.008", -0). La variacién de la altura en
toda la circunferencia de cualquier anillo dado no excedera de 0.10 mm (0.004")
dentro de estas tolerancias.
R1 = Radio del anillo, +0.5 mm (+0.02")

E = Tamafio del taladro (+0.5 mm) +0.02".
23° = angulo de + 1/2 grado (+0 grados, 30 minutos)
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JUNTAS RTJ SRX Y SBX

Las juntas tipo SRX y SBX, seglin APl 17D, para pozos submarinos y “manifolds” se utilizan
para evitar el bloqueo de la presién cuando las conexiones se realizan bajo el agua. Tienen
idénticas medidas que las juntas RX y BX, con el mismo nimero de designacién, y se ajustan
a las mismas conexiones. La “S” indica que estas juntas tienen taladros perforados cruzados,
ya que el estancamiento del fluido puede interferir en una estanqueidad adecuada en un
medio subacudtico (submarino). Con el taladro de ventilacién, el fluido confinado entre el
fondo de la ranura del anillo y el area de sellado de la junta, puede escapar por el didmetro
interior del anillo. El material utilizado, segun especificaciones, se define como una aleacién
resistente a la corrosion.

Las juntas SBX se fabrican en dos opciones de perforacion de los taladros de paso de presion,
como se muestra a continuacion:

Opcidén A Opcién B

El propdsito de estos dos taladros de paso de presidn es evitar el bloqueo de presién cuando
las conexiones se realizan bajo el agua.

MARCADO ESTANDAR EN LAS JUNTAS RTJ

En el siguiente esquema se puede observar el marcado estandar aplicado a las juntas RT].

e

LAM N 1230
Nombre ONS <& 6A0112.1 RX3 112

del fabricante
Anagrama API

Numero de licencia
API de Lamons Nuimero Coédigo del material
de junta y especificacién

Numero de colada
del material

Fecha de fabricacion

A

(O
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ESTILO 377R (ANILLOS RECUBIERTOS DE GOMA)

El estilo 377R es una junta RT] tipo oval con revestimiento de goma (por lo general CN)
que se utiliza en las pruebas de presion para minimizar el dafio en las bridas. Los puntos de
contacto del caucho proporcionan un sellado adicional, mientras se protegen las superficies

de las bridas.

ESTILO 377T (ANILLOS DE TRANSICION)

En el estilo 377T se combinan dos tamafios diferentes de anillos con el mismo diametro de

paso, permitiendo el apriete de bridas de diferentes medidas.

ESTILO 393 (BRIDGEMAN)

La junta Bridgeman es una junta de presion activada, disefiada para su
utilizacién en recipientes a presion, cabezales y uniones cuerpo-tapa de
valvulas. Se fabrican para presiones de 1500 psi (10 MPa) y superiores.
La seccion transversal de la junta es tal, que la presion interna actGa
contra el anillo y contra la superficie que contiene, haciendo un sello
auto-energizado. Las juntas Bridgeman estan bafiadas o chapadas en
plata para proporcionar una superficie mas lisa y minimizar la fuerza
necesaria para hacer fluir el metal de la junta en la superficie de la
brida.

ESTILO 392 (DELTA)

La junta delta es una junta de presiéon de accionamiento utilizada
principalmente en los recipientes a presién y en las uniones cuerpo-
tapa de las valvulas. Se fabrican para presiones muy elevadas de
5000 psi (34 MPa). La presion interna obliga al material de la junta a
expandirse, cuando la fuerza de la presion tiende a separar las bridas.
Para utilizar este tipo de junta los acabados de la superficie de contacto
tienen que ser muy lisos, de 63 micropulgadas o mas. Cuando se hace
un pedido de juntas estilo 392, se deben suministrar los planos y las
especificaciones completas.

ESTILO 394 (TiPO LENTE)

Una junta tipo lente es un sello en la linea de contacto. Se utilizan en
sistemas de tuberias de alta presién y en los cabezales de recipientes a
presién. La seccion transversal de la lente es una superficie de la junta
circular y requiere un mecanizado especial en las bridas. Estas juntas
se asentaran con un perno de carga baja, ya que el area de contacto
es muy pequefia y la presion en el asiento de la junta es muy alta.
Normalmente, los materiales de la junta son mas blandos que los de la
brida. Al igual que en las de estilo 392, cuando se hace un pedido, se
deben suministrar los planos y las especificaciones de los materiales.

z
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DIMENSIONES DE LAS JUNTAS TIPO LENTE

MEDIDAS DE LAS JUNTAS TIPO LENTE sSeGUN DIN 2696
(MILIMETROS)

di
} d3
d2
d
r——
T
Didmetro d2
nominal — - a1 S para d Didmetro r d3 X
de la tuberia Minimo | Méximo maximo medio de
(DN) contacto
Presiéon nominal PN64-400
10 10 14 21 7 17.1 25 18 5.7
15 14 18 28 805 22 32 27 6
25 20 29 43 11 34 50 39 6
40 34 43 62 14 48 70 55 8
50 46 55 78 16 60 88 68 9
65 62 70 102 20 76.6 112 85 13
80 72 82 116 22 88.2 129 97 13
100 94 108 143 26 116 170 127 15
125 116 135 180 29 149 218 157 22
150 139 158 210 33 171 250 183 26
Presion nominal PN64-100
*175 176 183 243 31 202.5 296 218 28
200 198 206 276 35 225 329 243 27
250 246 257 332 37 277.7 406 298 25
300 295 305 385 40 323.5 473 345 26
350 330 348 425 41 368 538 394 23
400 385 395 475 42 417.2 610 445 24
Presién nominal PN160-400
*175 162 177 243 37 202.5 296 218 21
200 183 200 276 40 225 329 243 25
250 230 246 332 46 277.7 406 298 25
300 278 285 385 50 323.5 473 345 30

*Evite utilizar estos diametros nominales
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JuNTAS TiPO RTJd KAMMPRO®

KAaAMMPRO - ORJ

Las juntas Kammpro-OR| se fabrican en las medidas segun estandar octogonal
APl 6A o ASME B16.20, con la ventaja del disefio Kammpro aplicado a las
areas de sellado, por lo que presentan gran resistencia a la oxidacion, debido
al grafito flexible. Este disefio es ideal para aplicaciones donde existen
defectos 6 donde el cajeado de las bridas es fragil. Estan disponibles en una
gran variedad de materiales metalicos y pueden ser fabricadas con disefios
especiales. También estan disponibles en medidas fuera del estandar.

KamMMPRO - PEG

Kamm-PEG es una junta de presion energizada con superficies de sellado
Kammprofile, donde se recurre a la aplicacién de un anillo tipo RX, en
reactores de alta presion. Esta junta se utiliza frecuentemente en la parte
superior e inferior de reactores de hidro-procesamiento. Para mejorar, en
gran medida, la capacidad de sellado del diametro exterior de los asientos
en angulo, se efectGa un serrado en la parte superior e inferior de éstos,
segin especificacion Kammprofile y se recubren de grafito con inhibidor
de corrosiéon. Durante la compresion, el grafito fluye en las pequefias
imperfecciones, proporcionando una mayor capacidad de estanqueidad.

ADAPTADOR KaAMMPRO (RTJ A RF)

El adaptador de juntas Kammpro permite la conexién entre
las bridas tipo RT] vy las de tipo RF, utilizando la fuerza de una
junta metdlica con el beneficio afiadido de las superficies de
asiento con grafito flexible tipo Kammpro, siempre y cuando
los picos de las hendiduras estén suficientemente localizados
bajo el RF de las bridas. Es uno de los adaptadores mas
robustos.

PRODUCTOS MECANIZADOS ESPECIALES

Lamons tiene una alta capacidad de fabricacién, mediante tornos
programables, adaptandose a la mayoria de los componentes
especiales. Como fabricante lider de productos mecanizados
para la refineria, la petroquimica y los mercados industriales,
Lamons tiene en cuenta los niveles de calidad y de servicio que
estas industrias requieren. Cuenta con mas de 30 maquinas de
Ultima generacion, de CNC operadas por programadores y
maquinistas, para entregar componentes de alta calidad, con el
plazo de entrega mas rapido de la industria.

7

Partiendo de una muestra, plano 6 archivo CAD, Lamons
puede programar y fabricar piezas personalizadas con la mas
alta precision y la repetitividad de 0.013 mm (0.0005”).

Lamos puede producir en tiempo récord anillos y componentes mecanizados industriales
especiales, en las medidas y especificaciones exactas del cliente. Tiene el inventario mas
extenso de material de fundicién, forja y plancha del mercado industrial, lo que permite
responder rapidamente a casi cualquier necesidad del cliente. Lamons tiene la capacidad de
ofrecer cualquier configuracion de los componentes pesados en secciones cruzadas, desde
pequefios componentes mecanizados a los anillos de mas 1800 mm de diametro (6 pies).

111






CAPITULD 2
INSTALACION DE JUNTAS

INSTALACION Y PRACTICAS DE ATORNILLADO

En la misiéon de eliminar las fugas y controlar las emisiones fugitivas en sistemas de tuberias
y recipientes a presion, es importante entender completamente los mecanismos que tienen
un impacto en el rendimiento adecuado del atornillado. La inspeccion correcta de todos los
componentes y la utilizacion de técnicas adecuadas de instalacion son pasos criticos en el control
de la integridad del atornillado en su conjunto. A continuacién se presenta una lista de practicas
y de recomendaciones que le ayudaran a asegurar la integridad maxima de la junta. Para juntas un
poco mas dificiles y criticas sera necesario adoptar medidas adicionales y la orientacién hacia unas
buenas practicas en lo que se refiere a un ensamblaje correcto. Al igual que con cualquier trabajo,
siempre hay que seguir unas reglas y unas directrices de seguridad en planta.

Existen dos hechos importantes que se deben tener en cuenta cuando se trata de juntas de
tension:
* El perno es un mecanismo para crear y mantener una fuerza, la fuerza de sujecién entre
los elementos de la articulacion.

* El comportamiento y la vida de la unién atornillada depende en gran medida de la magnitud
y la estabilidad de la fuerza de sujecion.

Los siguientes procedimientos son de importancia fundamental, independientemente del estilo de
la junta o del material utilizado en la unién atornillada.
EqQuiPO DE APOYO

* Aseglrese de la estabilidad de los equipos antes de aflojar los tornillos.

* Afloje los tornillos de forma sistematica, aflojando, en primer lugar, todos los tornillos
ligeramente y, en segundo lugar, todos completamente.
NOTA: Esto evita la sobrecarga de uno o dos tornillos por la liberacién de la carga de los
adyacentes.

* Abrir las bridas. Extender las bridas y separarlas lo suficiente para eliminar la antigua junta.
Limpie e inspeccione las superficies de asiento e instale la nueva junta.

* Evite que el utillaje roce contra la cara de la brida.

RETIRAR LOS TORNILLOS, LAS ARANDELAS ENDURECIDAS,
LAS BRIDAS Y LA JUNTA VIEJA

Elementos de fijacion — Tornillo de cabeza hexagonal y una tuerca o esparrago roscado con una
tuerca en cada extremo.

* Si los tornillos tienen que ser reutilizados es importante almacenarlos adecuadamente,
sustituyendo la tuerca y montando una nueva en el tornillo del que fue retirada. Apilar los
tornillos de manera que no se dafien las roscas.

ARANDELAS ENDURECIDAS

La arandela no debe ser montada en el elemento de fijacion, ya que puede crear un problema de
almacenamiento. Si es posible, almacene las arandelas en un recipiente seco o en un area concreta
para ese fin.

BRIDAS

* Se debe tener una extremada precaucién en la eliminacion de cualquier elemento en la
brida, protegiendo la superficie de la cara de asiento, para no golpearla ni arrastrarla,
puesto que se dafiaria.

* Cuando se guarden bridas desmontables, no poner la cara de la brida contra una superficie
aspera, como el hormigén, el asfalto o una rejilla de acero. Se debe depositar en madera
solida u otro tipo de material fuerte pero no abrasivo.

z

INSTALACION
DE JUNTAS

LARTORNES

Sellando Global - Sirviendo Local



11

* Si las bridas van a quedar expuestas a la intemperie, se debe aplicar un aceite suave a la

cara de la brida y a la superficie de tuerca para la proteccion contra la corrosion. El spray
lubricante comercial no es adecuado para este proposito, ya que es principalmente un
disolvente. Si el tiempo de almacenamiento va a ser prolongado, es preferible aplicar grasa
pesada.

JUNTAS UsSADAS

* La junta usada se debe quitar con una espatula u otro utillaje que no dafie las superficies

de asiento de las bridas. Se recomienda utilizar los cepillos de latén o de rueda abrasiva,
siempre que sean mas suaves que el material de la brida, para no alterar el acabado de su
superficie.

Si la junta ha fallado, después de hacer el analisis oportuno, hay que tener un cuidado
especial en su eliminacion. Mantenga la junta intacta si es posible, marque su orientacién a
la brida, las areas problematicas y almacénelas adecuadamente.

LIMPIEZA DEL EqQuirPO
Bridas

* Retire todos los materiales extrafios de las superficies de asiento de las bridas. Utilice los

utillajes o disolventes que estén aprobados para no dafiar las superficies.

NoTA: En algunas situaciones, puede que no haya suficiente espacio para limpiar las bridas
del modo habitual, ni un disolvente aprobado. No se recomienda el lijado aspero ni el
chorro de arena. Raspe siempre las caras de las bridas en la direccién que corresponde a
la trayectoria del dentado y no a través de ellos.

Eliminar la pintura vieja y el lubricante de la superficie de la tuerca de sustentacion de las
bridas. Esta es la parte trasera de la brida, donde la tuerca y la cabeza de los pernos entran
en contacto con ella.

Elementos de fijacién (tornillos/pernos)

 Utilice un disolvente, cepillo de alambre, ruedas de pulido, etc. para eliminar el lubricante

anterior, la pintura y el 6xido de las roscas del tornillo.

* Limpie las cabezas de los tornillos y las tuercas de un modo similar, asegurandose de

limpiar las superficies de apoyo de la cabeza y de la tuerca.

INSPECCION DEL EQuiPO

* Inspeccione visualmente las superficies de asiento, en busca de corrosiéon por impactos,

grietas, golpes o cortes. Las grietas, impactos o la corrosién excesiva se pueden encontrar
mediante el uso de tinte penetrante, los rayos X o el ultrasonido.

Cuando sea posible, utilice una regla para comprobar si la brida esta alineada o, por el
contrario, deformada por la rotacién. Ante cualquier indicio de este problema se debe
establecer un chequeo a conciencia, haciendo comprobaciones con un indicador de
cuadrante.

Atornillar a mano la tuerca o tuercas en el perno o tornillo. Las tuercas deberan correr
libremente hasta la zona en que se aplicara el apriete. Esto se hace tanto en los tornillos
nuevos como en los usados.

Compruebe si su planta tiene una politica de sustitucién de los elementos de fijacion
utilizados. Como regla general, siempre es mejor sustituir estos componentes fungibles
que contribuyen al éxito en las uniones correctamente instaladas.

ARANDELAS ENDURECIDAS

* Inspeccione visualmente el tamafio correcto y la dureza, los impactos, las grietas, los

arafazos y las diferencias en el espesor.

NOTA: Las arandelas endurecidas que presenten agrietamiento indican un mal uso del
producto.

REPARAR O REEMPLAZAR EQuIPOS
Bridas

a. Los impactos, la corrosion, las grietas, los golpes y los cortes pequefios o medianos en las

superficies de asiento de las bridas pueden ser reparados mediante un mecanizado.
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Los fuertes impactos y las grietas, golpes o cortes fuertes o importantes pueden requerir
una aportacién de material mediante soldadura y su posterior mecanizacion o la sustitucion
de la brida.

. La mayoria de las deformaciones, las atracciones metalicas y la rotacién de la brida pueden

ser eliminadas mediante un mecanizado. El exceso de éstas en el limite de tolerancia puede
requerir el remplazamiento de las bridas.

Las superficies de apoyo de las tuercas excesivamente desgastadas o dafadas pueden
ser reparadas mediante un mecanizado o mediante la instalacion de arandelas planas
endurecidas.

NOTA: Las tolerancias para a. y b. deben estar basadas en la ingenieria de disefio de la

rigidez de las bridas, la compresiéon minima de la junta en milésimas de pulgada y la carga
del perno disponible.

ELEMENTOS DE FIJACION (TORNILLOS/PERNOS)

La corrosion ligera, el desgaste y los dafios se pueden reparar mediante la ejecucion de
una tuerca muerta en los hilos. Un dafio excesivo, el desgaste, la corrosion, el tamafio o
material incorrecto o las grietas indican que el tornillo se debe sustituir. Si hay un tiempo
considerable entre la reparacién y la instalaciéon de un tornillo, tendra que aplicarse un
lubricante suave para las roscas, la tuerca y la superficie de la cara de la tuerca.

NoOTA: El spray lubricante comercial no es adecuado para este fin, ya que es principalmente
un disolvente. No aplique grasa pesada o anti-atascamiento en este momento, puesto que
puede recoger impurezas cuando el tornillo esté instalado.

Un desgaste y una corrosion ligeros son tolerables en las superficies de sujecion de la
tuerca. Un desgaste y una corrosién de medios a fuertes indican que el elemento de
fijacion debe ser sustituido. Los dafios, las grietas, el tamafio o material incorrecto indican
que el tornillo debe ser remplazado.

La incapacidad de la tuerca para girar libremente en el tornillo o perno puede ser corregida
trabajando la tuerca de ida y vuelta en éste o pasando una tuerca maestra en los hilos.
Muchas pequefias imperfecciones se pueden resolver mediante la ejecucién de la tuerca
hacia abajo en el tornillo hasta que haga tope y, después, golpeando la tuerca contra algin
elemento solido. Esto reduce la imperfeccion y permite que la tuerca pueda desplazarse. Si
las tuercas no se desplazan de manera constante, usted tiene un paso de rosca inadecuado.
Si persisten los problemas con los pernos nuevos, busque soluciones a través del uso
correcto, el transporte, el almacenamiento y sus compras. Si su planta tiene una politica
de sustitucion de los elementos de fijacion utilizados, solicite asistencia. Le indicamos a
continuacioén algunas pautas de comportamiento.

Los tornillos deben ser sustituidos o reemplazados debido a que su rendimiento no es
fiable.

Los tornillos de bajo coste que se han endurecido por métodos sin medicién deben ser
remplazados debido a que su rendimiento no es fiable.

El esparrago y las tuercas deben ser reemplazados cuando el coste no sea excesivo, porque
no es probable que usted pueda controlar la friccion y obtener resultados repetitivos con esta
combinacién. La carga de la junta depende de las cargas de los pernos en todo el conjunto.
Incluso las cargas de los pernos dependen de la friccion constante de tornillo a tornillo. La
friccion constante en los tornillos utilizados depende de las vueltas de tuerca idénticas, tanto
en los tornillos como en las tuercas de forma repetitiva.

NoTa: El tornillo con tuerca es mas adecuado para lograr cargas repetitivas, siempre y
cuando la tuerca esté instalada correctamente en el perno, debido a que la cabeza del perno
fijo asegura, en cierta medida, que se utilizan de forma constante las mismas vueltas.

Los tornillos de servicio de alta carga deben ser remplazados periédicamente.

Los tornillos de servicio critico debe ser remplazados porque el fallo en la unién es mas
costoso que el tornillo.

Los tornillos sometidos a ciclos térmicos extremos deben ser remplazados.

En una unién critica es mejor cambiar todos los elementos de fijacién de una sola vez que
ir cambiandolos de uno en uno. Si esto no posible, instalar los nuevos tornillos a intervalos
iguales en toda la unioén.
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ARANDELAS ENDURECIDAS

Las arandelas endurecidas deben ser reemplazadas si estan dafiadas de un modo u otro.

NOTA: Las arandelas endurecidas son un ecualizador importante en la unién. Reducen la friccién
de la desalineacion de la brida, el empotramiento de la tuerca y las superficies de tuerca mal
acabadas. También endurecen la brida y alargan la longitud efectiva del tornillo. Sin embargo, no
deben instalarse en los servicios que atacan al acero endurecido. El fallo en la arandela es peor que
la suma de todos sus beneficios.

Un espaciamiento excesivo se refiere a una condicion en la que dos bridas estan separadas por una
distancia mayor al doble del espesor de la junta, cuando las bridas estan en reposo y no se unen
utilizando la minima fuerza posible.

La fuerza necesaria para tirar de las bridas no debe exceder de 10% del par maximo prescrito para
apretar correctamente la junta, cuando se utilizan todos los elementos de fijacion en una union.

ALINEACION DE Topos LOS COMPONENTES

Reglas para la alineacién de las bridas:

Las condiciones fuera del indice de tolerancia deben ser corregidas antes de que la junta esté
instalada, para evitar que se daiie.

La regla de oro para la alineacién de las bridas en las tuberias es: “No se aplicard un apriete
perjudicial en el sistema de tuberias”, puesto que es muy dificil para el instalador determinar este
punto. Una segunda regla general seria: “Cuando al alinear se requiere mas fuerza de la que se
puede ejercer a mano o mediante utillajes consulte con un ingeniero de sistemas de tuberias”.

Antes de utilizar conectores u otros dispositivos es posible que se desee hacer un andlisis del estrés
en las tuberias, sobre todo si la tuberia es antigua o se sospecha que las paredes se han desgastado
por el uso.

Si las bridas que se necesitan alinear estan conectadas a bombas o equipos rotativos, se debe tener
mucho cuidado para prevenir la introduccién de tension en el equipo o en las tuercas. La medicién
del movimiento en el equipo es una practica comln y necesaria, para asegurarse que no interferira
en la alineacion.

La mejor alineacion es reparar el componente desalineado mediante la sustitucion, quitar y reinstalar
en la posicion correctamente alineada o el uso uniforme de calor para aliviar la tension.

En uniones donde una o mas de las bridas no estan unidas a las tuberias o recipientes, tales como
los cobertores y los haces de tubos, utilizar la fuerza suficiente para lograr la mejor condicién para
la alineacion.

Una vez que las bridas estan alineadas, instale la junta y apriete los tornillos completamente.
Posteriormente libere los dispositivos de alineacion. Siga esta regla en la mayor medida posible. Las
fuerzas externas tienen un efecto menor en las uniones con un apriete adecuado.

NOTA: La alineacién correcta de todos los elementos de una unién es la esencia misma del
ensamblaje conjunto de la brida. Es el resultado de un contacto maximo de la superficie de asiento,
de la méaxima capacidad de carga de la junta y de la reduccion de la friccion entre la tuerca y la brida.

PREPARACION DE LOS ELEMENTOS DE SUJECCION, ARANDELAS
Y JUNTAS PARA LA INSTALACION

Elementos de sujecion (tornillos / pernos)

Los tornillos deben ser revisados para comprobar el diametro adecuado, la longitud, los hilos de
rosca por milimetro (o pulgada), el material y las condiciones de servicio.

La tuerca debe correr libremente en el perno o tornillo, mas alla del punto en que la tuerca se
detendra después de que se instale y se apriete.

Los tornillos deben ser transportados al lugar de trabajo con la tuerca o las tuercas en ellos. Las
tuercas deberan permanecer en los elementos de fijacién hasta que estén listas para instalarlas en
la unién.

Arandelas

Se debe comprobar que las arandelas tienen el diametro exterior adecuado. Una prueba de campo
rapida, cuando se utiliza una tuerca hexagonal, es poner la arandela en una superficie plana y el
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centro de la tuerca en la parte superior de la misma. La arandela debe extenderse por
debajo de los puntos de la tuerca sobre 1.58 mm (un decimosexto de pulgada).

El diametro interior adecuado de la arandela debe ser de 3.17 mm (un octavo de pulgada)
mas grande que el tornillo.

El espesor de la arandela, por lo general, sera de 3.17 mm 6 6.35 mm (un octavo o
una cuarta parte de una pulgada). Todas las arandelas deben tener el mismo espesor. La
arandela también tiene que tener un espesor uniforme.

Las arandelas mas duras se ajustaran a la descripcion anterior. No debe haber, sin embargo,
un grado estampado en la arandela para indicar su dureza. En la seleccion de una dureza
particular de la arandela, es posible que se desee consultar a un metalrgico. Con el fin de
mejorar el rendimiento de la unién, la arandela debe ser mas dura que el material de la brida.

Juntas

La junta debe transportarse al lugar de trabajo en el momento de su instalacion y
mantenerse en su embalaje protector. Si no hay embalaje protector o se va a almacenar
en el lugar de trabajo, hay que asegurarse que no se doblara, rompera, rayara, pisara ni
golpeara, y que no estara expuesta a productos quimicos nocivos, ni recibira ningiin dafio.

Algunas juntas requieren la aplicacién de materiales de sellado adicionales en el momento
de la instalaciéon, como el polvo de grafito. Esto debe hacerse de conformidad con las
recomendaciones del fabricante (ya sea el fabricante de la junta o del elemento sellador).

INSTALACION DE ELEMENTOS DE SUJECCION (TORNILLOS / PERNOS),
ARANDELAS Y JUNTAS

Tornillos

Los tornillos deben ser colocados en los taladros cuidadosamente, para proteger la rosca
de posibles dafios. Ubicar los tornillos con la ayuda de un martillo puede causar dafios en
su rendimiento. La correcta alineacion de las bridas permitira una facil instalacién de los
tornillos.

Si el tornillo es un perno y se instala en un orificio roscado, puede o no llevarse a cabo
antes de que las bridas se unan. Cualquiera que sea el método, hay que tener cuidado de
proteger la rosca, considerando la instalacién mas sencilla. Se debe tener especial cuidado
para no estropear la rosca del tornillo en el orificio roscado. Tenga cuidado de no dafiar
los hilos de rosca en el otro extremo mientras intenta atornillar el elemento de sujeccién
en el orificio.

La tuerca debe ser instalada con la superficie de apoyo plana o con la arandela del lado
de la brida, si se usa una. La otra cara de la tuerca debe tener un grado achaflanado y el
marcado del fabricante.

El tornillo debe tener una longitud suficiente para la instalacion de cualquier arandela, de
una junta y de una tuerca. Cuando los tornillos estan completamente apretados y la junta
a plena carga, el tornillo debe quedar, al menos, a ras con la parte exterior de la tuerca.

En el caso de pernos que se instalan con una longitud adicional, dicha longitud puede ser
repartida entre los dos extremos o moverse dependiendo de la que sea menos probable
de ajustar o desinstalar. Esto en lo que se refiere a las buenas practicas de ingenieria y de
campo, no a la estética de la articulacién.

El tornillo debe pasar a través de las bridas en angulo recto. Cualquier otro angulo hara
que el tornillo pueda deformarse y hacer que se gripe el paso de la tuerca. Esto se traduce
en mayor friccién en el sistema de sujecion, que a su vez provoca un menor control de la
carga de la union.

Arandelas

Las arandelas deben estar superpuestas en la superficie de las bridas. Elimine cualquier
irregularidad en las bridas antes de instalar las arandelas.

Las arandelas deben instalarse en ambos extremos de los tornillos si su longitud lo
permite. Esto aumentara la rigidez de la union. Cuando se instala solamente una arandela,
se debe hacer por debajo de la tuerca que esta siendo colocada. Esto reducira la friccion y
protegera la superficie de apoyo en la brida.

z
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Juntas

Asegulrese que la distancia entre bridas es de al menos 1.58 mm (1/16”) mas ancha que el
espesor de la junta y, cuando sea posible, de 3.15 mm (1/8”).

Compruebe que la superficie de asiento de la junta no tiene obstrucciones o suciedad.

No fuerce la junta. Al ubicarla, utilice una herramienta plana para que se deslice suavemente.
No ponga los dedos entre las bridas.

Centre la junta en los asientos. Algunas juntas tienen toda la cara de contacto con taladros
para que los tornillos pasen a través de ellas y asegurar un ajuste apropiado. Las juntas
de cara completa y con las dimensiones apropiadas, por lo general, no son un problema.
Si pueden serlo en aquellas bridas menores de una pulgada, donde la tolerancia estandar
deja un contacto de asientos reducido, cuando la junta esta ubicada completamente sobre
los tornillos en uno de los lados. La misma situacién se produce cuando se utilizan juntas
espirometalicas en ciertas medidas de bridas.

Algunas juntas muy grandes pueden requerir un adhesivo para mantenerlas en su lugar
mientras se estan instalando. El adhesivo utilizado debe estar aprobado por el fabricante,
los ingenieros de proceso y el metalurgico. El adhesivo ideal se adherira bien, se disipara
completamente con el tiempo y con la temperatura, y no reaccionara ni con los materiales
del equipo ni con los productos quimicos del proceso.

NoTA: No se recomiendan para este proposito la grasa, la cinta o el petréleo. Asimismo,
tampoco se recomienda la aplicacion de anti-adherente a una junta para que ésta se pueda
quitar facilmente.

Una vez que la junta estd instalada, las bridas entraran en contacto con ella lenta y
suavemente. No fuerce la alineacion de las bridas una vez ubicada la junta.

LUBRIQUE LOS ELEMENTOS DE SUJECCION (TORNILLOS / PERNOS)
Y LAS ARANDELAS

Tornillos

Utilizar un lubricante aprobado para el material del tornillo, fluido, rango de temperatura
y requisitos de friccion.

El lubricante debe ser aplicado generosa y uniformemente en todas las superficies de
contacto del tornillo.

Excepto en la instalacién de tornillos o pernos en los taladros roscados, aplicar el
lubricante después de que el tornillo esté instalado en las bridas. Si el lubricante se aplica
de antemano, se pueden recoger impurezas a medida que pasa a través de las bridas.

Cuando el sistema de sujecion es un tornillo y un taladro roscado, aplicar el lubricante a
las roscas de los pernos, en la parte de abajo de la cabeza del tornillo o en la superficie de
la brida donde se asentara la tuerca, y en toda la zona del perno que esta en contacto con
las bridas.

Cuando el sistema de sujecion es un tornillo y una tuerca, donde la tuerca se convierte en
el proceso de ajuste, aplicar lubricante a las roscas de los tornillos y a la zona de la brida
donde se asentara la tuerca.

NOTA: Si es el tornillo el que se rosca y no la tuerca, tratarlo como si fuera un tornillo y
un taladro roscado.

Cuando el sistema de sujecion es un perno, una tuerca y un taladro roscado, lubricar el
perno en el extremo, para ser instalado en el taladro correspondiente. Después de que
el perno se instala y se ensambla en las bridas, lubricar las roscas en el otro extremo del
perno, donde la tuerca se va a instalar, y la superficie de la brida donde se asentara la
tuerca.

Cuando el sistema de sujecion es un perno y dos tuercas, el lubricante debe ser aplicado
a los hilo de rosca de ambos extremos del perno, asi como en la superficie de las bridas
donde se instalaran las dos tuercas. Si se pretende que se haga dificil el aflojar uno de los
extremos, obvie el lubricante.
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NoOTA: Siempre se debe lubricar el extremo donde la tuerca da la vuelta y aplicar el
lubricante con suficiente antelacién para que la tuerca no se quede seca antes de que se
apriete.

Arandelas

*Aplicar el lubricante en el lado de la arandela que esta en contra de la tuerca o en la
cabeza del tornillo.

*Si se esta utilizando una arandela en ambos extremos de un perno y se quiere que un
extremo sea dificil de aflojar, no utilice lubricante.

*No existe ninguna ventaja al aplicar lubricante a ambos lados de la arandela, excepto
que no se tenga la certeza de lubricar el lado correcto.

APRIETE UNIFORME
La alineacion y el paralelismo

* Poner en contacto la junta con las bridas poco a poco y de manera lineal, con la minima
pero la suficiente fuerza para apretar ligeramente los tornillos y estabilizar la unién.
Apriete los tornillos en estrella o en cruz, comprobando que la diferencia entre las bridas
se mantiene incluso a intervalos de nueve grados alrededor de toda la unién. Es preferible
la utilizacién de todos los pernos en las bridas de hasta ocho pernos. Por encima de
ocho elementos, se considera suficiente la utilizacion de ocho tornillos para mantener el
paralelismo y la estabilizacién inicial. No se debe iniciar ningin tipo de compresion de la
junta en este momento.

NoOTA: Las bridas muy pesadas con juntas rigidas pueden requerir el uso de tornillos
adicionales. Si la junta se considera critica por cualquier razén, utilizar todos los
tornillos.

Paso |. Compresion

z

INSTALACION

Una vez que la unién esta estabilizada, aplicar una fuerza media de apriete. Utilizar
las mismas pautas en este paso que en el de la estabilizacion.

Paso 2. Compresion

Después de completar el paso medio, apretar los tornillos con suficiente fuerza
pero restringiéndola. Recordemos que hay un limite por debajo del cual una unién
fallara y otro por encima del cual también fallara.

Paso de compresion circular

Una vez completado el paso dos de la compresion, se aplicara la misma fuerza con
un patrén circular. Comenzando en el punto mas conveniente o practico, apretar
los tornillos moviéndose de una direccién a otra, en una forma circular alrededor
de las bridas. Continuar rodeando las bridas, tantas veces como sea necesario,
hasta que las tuercas no den vueltas. No aumente la fuerza de apriete durante
este paso.

APLICACION DEL PAR DE APRIETE

El método més exacto para obtener el estrés correcto en el asiento es aplicar la
carga del perno, midiendo su tensién o elongacion. Sin embargo, en la practica, este
procedimiento es engorroso y de dificil ejecucion. Como consecuencia, la tendencia
en la industria es el uso de llaves dinamométricas, dispositivos de tension y llaves
hidraulicas. El uso de la fuerza bruta para apretar los tornillos mediante martillos, llaves,
utillajes o tubos no es recomendable, ya que no ofrece ninglin grado de precision.

Especial agradecimiento a Edward Hayman por su contribucién y aporte de informacién para este
capitulo.
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SECUENCIA DE APRIETE DE LOS PERNOS

4-PERNOS S8-PERNOS

Orden secuencial Orden de rotacion Orden secuencial Orden de rotacién

1-2 | 1-2 |

3-4 3 3-4 5

2 5-6 3

4 7-8 7

2

6

4

8
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12-PERNOS 16-PERNOS

Orden secuencial Orden de rotacion Orden secuencial Orden de rotacién
1-2 | 1-2 |
3-4 5 3-4 9
5-6 9 5-6 5
7-8 3 7-8 3
9-10 7 9-10 3

1-12 I 1-12 N
2 13-14 7
6 15-16 15
10 2
4 10
8 6
12 14

4
12
8
16

®

A
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20-PERNOS 24-PERNOS

Orden secuencial Orden de rotacion Orden secuencial Orden de rotaciéon
1-2 | 1-2 |
3-4 13 3-4 19
5-6 5 5-6 17
7-8 17 7-8 5
9-10 9 9-10 13

11-12 3 11-12 21
13-14 15 13-14 3
15-16 7 15-16 11
17-18 19 17-18 19
19-20 11 19-20 7
2 21-22 15

14 23-24 23

6 2

18 10

10 10

4 18

16 6

8 14

20 22

12 4

12

20

8

16

24

7\ o
‘
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28-PERNOS

Orden secuencial
-2
3-4
5-6
7-8

9-10

11-12
13-14
15-16
17-18
19-20
21-22
23-24
25-26
27-28

Orden de rotacién
|
25
17
9
5
13
21
3
27
19
Il
7
15
23
2
26
18
10
6
14
22
4
28
20
12
8
16
24

32-PERNOS

Orden secuencial
1-2
3-4
5-6
7-8
9-10

11-12
13-14
15-16
17-18
19-20
21-22
23-24
25-26
27-28
29-30
31-32

Orden de rotacién
|
25
17
9
5
13
21
29
3
27
19
Il
7
15
23
31
2
26
18
10
6
14
22
30
4
28
20
12
8
16
24
32

A

.
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36-PERNOS 40-PERNOS

Orden secuencial Orden de rotacién Orden secuencial Orden de rotacién
1-2 [ 12 |
3.4 33 33
56 25 o 25
7.8 17 5-6 |97
9-10 9 7-8 s

5 9-10
11-12 13
13-14 '3 11-12 21
15-16 2! 13-14 29
29
17-18 3 15-16 37
19-20 35 17-18 335
H-12 27 19-20 27
13-14 19
el 21-22 19
- 1 i I
7 zzz: 7
19-20 15 i 15
21-22 23 27-28 23
23.24 21 29-30 31
25.26 2 31-32 39
27-28 iz 33-34 324
29-30 8 35.36 2%
31-32 10 37-38 18
33-34 6 39.40 10
35.36 14 Ie;
22
2
30 30
4 38
36 4
20 28
12 20
8 12
16 8
24 16
32 24
32
40
77\ ®
R ORS

124

Sellando Global - Srviendo Loca B



DIFICULTAD PARA IDENTIFICAR FUGAS

Una de las mejores herramientas disponibles para ayudar a determinar la causa de una fuga,
cuando ésta se produjo, es un examen riguroso de la junta en uso.

Observacion

Posibles soluciones

Junta en estado de corrosién

Seleccione un material de sustitucion con mejor
resistencia a la corrosion.

Junta excesivamente extruida

Seleccione el material a remplazar con mejores
propiedades de flujo en frio y con una mejor
capacidad de carga, es decir, mas denso.

Junta demasiado aplastada

Seleccione el material a remplazar con una mejor
capacidad de carga y proporcionando los medios

para evitar el aplastamiento de la junta, mediante
el uso de un anillo exterior, o re-diserie las bridas.

|ll

Junta con dafios mecanicos debido al “raise face”
de la brida o a la incompatibilidad entre la medida
de lajuntay el paso de la brida

Revise las dimensiones de las juntas para
asegurarse que son del tamafio adecuado. Instale
las juntas bien centradas en la unién.

Junta sin comprensién aparente

Seleccione un material de junta mas blando.
Seleccione un material de junta de mayor espesor.
Reduzca el drea de asiento de la junta para permitir
una mayor carga.

Junta sustancialmente mas delgada en didmetro
exterior (OD) que en el interior (ID).

Indicativo de excesiva “rotacion de la brida”.
Modifique las dimensiones de la junta para que
esté mas cerca de los pernos, minimizando el
momento de flexion.

Proporcione mayor rigidez a la brida por medio de
arandelas extras.

Seleccione un material de junta mas blando para
reducir la tensién necesaria para que asiente.
Reduzca el drea de la junta para conseguir una
tensién mas baja.

Junta comprimida desigual alrededor de la
circunferencia de la brida.

Procedimiento inadecuado del apriete.
Asegurese de efectuar la secuencia correcta del
apriete de los pernos.

El espesor de la junta varia periédicamente
alrededor de la circunferencia de la brida.

Indicativo de “brida puente” entre los pernos y la
deformacion de las bridas.

Proporcione los anillos de refuerzo en las bridas
para distribuir mejor la carga del perno.
Seleccione un material de junta con una carga mas
baja.

Proporcione pernos adicionales, si es posible, para
obtener una mejor distribucion de la carga.

Si las bridas estan deformadas, utilizar un material
de junta mas blando.

z
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OTRAS AREAS PROBLEMATICAS
EN LA CONEXION DE LOS PERNOS

La union debe ser capaz de compensar variaciones amplias de temperatura:

Solucién: Considere el uso de un manguito alrededor de los O considere el uso de arandelas de muelle cénico, en lugar
pernos para aumentar la efectividad de la longitud del tornillo. de los manguitos, para evitar perdidas en el apriete debido a
amplios rangos de temperatura.

ZARN

BRIDAS CON FALTA DE PARALELISMO: ACABADO DE LA SUPERFICIE
ONDULADA:
Total admisible de forma paralela: A, + A, = 0.4 mm (0.015”)
Nota:
Nota: I. Sise utilizan juntas espirometalicas o encamisadas, la desviacion
La desviacién del perno de fijacion a la derecha es menos critica que no debe exceder de 0.4 mm (0.015”).
la desviacién a la izquierda, ya que el par de apriete tender4 a traer 2. Si se utiliza juntas de metal sélido, la desviacion no debe
las bridas hacia el paralelismo debido a la flexion de éstas. exceder de 0.13 mm (0.005”) ’

3. Si se utiliza caucho, el margen de maniobra es mayor. El total
del grado lineal sugerido seria de 0.8 mm (0.030”).

.
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CAPITULD 3
INFORMACION TECNICA Y DE DISENO

CONSIDERACIONES DE DISENO

DE LOS RECIPIENTES A PRESION
PARA CONEXIONES

MEDIANTE BRIDAS ATORNILLADAS

El proposito principal de las normas para conexiones mediante bridas atornilladas, en las partes
A'y B del Anexo ll, es garantizar la seguridad, pero hay ciertas cuestiones practicas que deben
tenerse en cuenta para obtener un disefio util. Uno de los aspectos mas importantes es la
proporcionalidad de los pernos, es decir, la determinacion del nimero y tamafio de los pernos.

En la mayoria de disefios, la practica que se ha utilizado en el pasado es adecuada, es decir,
se han seguido las reglas de disefio del Anexo Il y los pernos se han apretado lo suficiente
para soportar la presion de prueba sin sufrir fugas. Las consideraciones que se presentan a
continuacién seran importantes sélo cuando existe alguna caracteristica inusual, como por
ejemplo un diametro muy grande, una presion de disefio o de temperatura alta, una disposicion
poco habitual de la junta, y asi sucesivamente.

Los valores maximos admisibles de tension para pernos, en las diferentes tablas de la subseccion
C, son los valores de disefio que se utilizaran en la determinacién de la cantidad minima
de pernos requeridos por las normas. Sin embargo, hay que tener en cuenta una distincién
entre el valor de disefio y la tension de los pernos que en realidad puede existir o que pueda
ser necesaria para otras condiciones. El apriete inicial de los pernos es una operacion de
pretensado y la cantidad de tensién del perno desarrollada debe estar dentro de los limites
apropiados para asegurar, por una parte, que es adecuada contra todas las condiciones que
puedan llevar a producir una fuga en la unién, y por otra, que no es tan excesiva para que los
pernos y/o bridas cedan produciendo una relajacién que provoque la aparicion de fugas.

La primera consideracion importante es la necesidad de que la unién tenga el apriete necesario
durante la prueba hidrostatica. Se debe proporcionar una tensién inicial de cierta magnitud en
el perno. Si no se tiene, se producira una descompresion en la junta que permitira la aparicion
de fugas. La presion de prueba suele ser una vez y media la presion de disefio. Sobre esta base
se puede pensar que el 50% extra de la tensién del perno, por encima del valor de disefio, sera
suficiente.

Sin embargo, esto es una simplificaciéon porque, por un lado, el factor de seguridad contra
fugas en condiciones de ensayo, en términos generales, no necesita ser tan alto como en
condiciones de operacion. Por otro lado, si se realiza un analisis de tensién-deformacion de la
unioén, éste puede indicar que se necesita una tension inicial del perno todavia mayor que una
vez y media el valor de disefio. Tal analisis considera los cambios en el alargamiento del perno,
en la deformacion de la brida y en la carga de la junta que tienen lugar con la presion interna,
desde el momento del pretensado. En cualquier caso, es evidente que una tensién inicial de
los pernos mas alta que el valor de disefio puede, y en algunos casos debe, desarrollarse en la
operacién de apriete. Es la intenciéon de la seccion VIl que tal practica sea permisible, siempre
que incluya las disposiciones necesarias y apropiadas para asegurar que no se de una distorsién
excesiva de la brida y el consiguiente aplastamiento en demasia de la junta.

Es posible que la tension del perno disminuya, después del apriete inicial, debido a la lenta
fluencia o a la relajacion de la junta, en particular, en el caso de los materiales de junta
“blandos”. Esto puede ser la causa de fugas durante la prueba hidrostatica, en cuyo caso suele
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ser suficiente con apretar los pernos. También se puede dar una disminucion en la tensién del
perno en servicios a altas temperaturas, como resultado de la fluencia de este y/o de la brida o
del material de la junta, con la consiguiente relajacion. Cuando esta situacion da lugar a fugas en
las condiciones de servicio, es una practica comin volver a apretar los tornillos, ya que a veces,
una sola operacién de este tipo, o la repeticion a intervalos largos de tiempo, es suficiente para
corregir el problema. Para evitar dificultades crénicas de esta naturaleza, es aconsejable, a la
hora de disefiar una unién para servicio de alta temperatura, prestar atencion a las propiedades
de relajacion de los materiales implicados, especialmente para temperaturas donde la fluencia
es el factor de control en el disefio. Esta pretension no debe confundirse con la tensién inicial
del perno, S1, utilizado en el disefio de las bridas de la parte B.

En el caso contrario, la tensién inicial excesiva del perno puede presentar un problema de
deformacion en el propio perno, produciendo en la operacién de apriete dafios o incluso
la rotura. Esta circunstancia es mas probable en pernos de pequefio didametro y en aquellos
fabricados con materiales que tienen un limite elastico relativamente bajo. El limite de
elasticidad del acero al carbono templado, del acero inoxidable austenitico recocido y de
algunos pernos de material ferroso puede ser facilmente superado con una llave ordinaria,
en las medidas mas pequerias. Incluso si no hay dafio evidente, cualquier carga adicional
generada, cuando se aplica la presién interna, puede producir mayor deformacién con una
posible fuga. Esta también puede ocurrir cuando hay muy poco margen entre la tensién inicial
de los pernos y la resistencia a la rotura.

Durante el arranque, otras condiciones transitorias iniciales o incluso en condiciones normales
de operacién, independientemente de la originada por la presién interna, se puede dar un
aumento en la tension del perno. Esto puede ocurrir cuando hay un diferencial apreciable de
temperatura entre las bridas y los pernos, o cuando el material del perno tiene un coeficiente
térmico de diferente expansion que el material de la brida. Cualquier incremento en la carga
del perno debido a este efecto térmico, superpuesto sobre la carga ya existente, puede
hacer que el material del perno ceda, provocando una disminucién pronunciada de pérdida
de carga en éste, que puede ser causa directa de fugas. En cualquiera de los casos puede ser
necesario volver a apretar los pernos, pero no hay que olvidar que los efectos de un apriete
repetido puede ser acumulativo y, finalmente, puede hacer que la unién quede inservible.

Ademas de las dificultades creadas por la deformacion de los pernos, como se ha descrito
anteriormente, la posibilidad de problemas similares derivados de la deformacion del material
de la brida o de la junta, en circunstancias similares, o por otras causas, también debe tenerse
en cuenta.

El exceso de tension en los pernos, cualquiera que sea la razén, puede causar que la brida
ceda, a pesar de que los pernos no hayan cedido. Cualquier desviacién excesiva de la brida,
acompanada por la deformacién permanente, puede producir una fuga conjunta, cuando
otros efectos se superponen. También puede dafar la brida, por lo que, a partir de entonces,
sera mas dificil efectuar una unién estanca. Por ejemplo, la distorsion permanente irregular
de la brida, debido a la carga desigual del perno alrededor de la circunferencia de la unién,
puede deformar la cara de la brida y la superficie de contacto de la junta.

La junta también puede estar sometida a sobrecarga, incluso sin tensién en exceso de los
pernos. La carga inicial total del perno se impone por completo en la junta, a menos que ésta
tenga un anillo de tope o el disefio de la cara de la brida esté dispuesto para proporcionarlo.
Sin tales medios de control de la compresion de la junta, se debe considerar la seleccion del
tipo de junta, el tamafio y el material que impida su aplastamiento.

Es evidente que la tension del perno puede variar en un intervalo considerable por encima
del valor de disefio del par. Los valores de tension de disefio para pernos en la subseccion C
se han fijado en un valor conservador, proporcionando un factor para evitar la deformacién
a temperaturas elevadas. Los valores de disefio de la tension se rigen por la tasa de fluencia
y la resistencia del punto de ruptura. Cualquier par superior en los pernos, que exista antes
de que se de un deslizamiento durante el servicio, habra cumplido su propésito de asentar
la junta y mantener la presion de la prueba hidrostatica, todo ello a la presién y temperatura
de disefio.
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Tedricamente, el margen de deformacion de la brida no es muy grande. Los valores de
disefio para los materiales de la brida pueden ser tan altos como cinco octavos o dos tercios
de la resistencia al deslizamiento. Sin embargo, el punto de tensién mas alto en una brida es
normalmente la media de la tension en el centro y en la parte de fuera, y estd mas o menos
localizado. Es demasiado conservador suponer que la deformacion local esta inmediatamente
seguida por la deformacién total de la brida. Esta es mucho mas significativa si se produce
primero en el anillo, pero las limitaciones en las normas, sobre las tensiones combinadas
entre el centro y el anillo, proporcionan una salvaguardia. En este sentido, cabe sefialar
que para algunos materiales existe un conjunto doble de tensiones. ASME para calderas y
recipientes a presion, Seccion VIlI: Division |, Tabla UHA-32, establece los valores mas bajos
que se deben utilizar con el fin de evitar la deformacién de las bridas.

Otro punto fundamental en el disefio de los pernos es la cuestion de si la correspondiente
tension es necesaria y qué medios especiales de apriete deben ser empleados. La mayoria de
las uniones se aprietan manualmente, utilizando una llave inglesa. Es ventajoso tener disefios
que no requieran mas que esta herramienta. Sin embargo, se deben evitar ciertos imprevistos.
La tensién en los pernos aplicada manualmente, cuando se utilizan llaves estandar, es la
siguiente:

Donde S es la tension en el perno y d es el diametro nominal del perno. Se puede observar
que los pernos mas pequefios tendran una tensién excesiva. Por otro lado, sera imposible
aplicar manualmente la tensién deseada en los pernos de gran tamafio con una llave manual
normal. Las llaves de martillo pueden resultar Utiles, pero si no, puede recurrirse a métodos
como el precalentamiento del perno o el uso de tensores hidraulicos. Con algunos de estos
métodos es posible controlar la tension del perno por medios inherentes al procedimiento,
especialmente si se emplean lubricantes efectivos, pero en todos los casos la tensién del
perno se puede regular, dentro de las tolerancias razonables, mediante la medicién de su
alargamiento con un equipo extensémetro adecuado. Por lo general, una llave simple, sin
control de tension en los pernos, satisface todas las necesidades practicas. La medicién del
control de la tension se emplea sélo cuando hay alguna razén especial o importante para
hacerlo.

TENSION ADMISIBLE DE LOS PERNOS

ASME para calderas y recipientes a presion, Seccién VIII: Division |, Apéndice S establece los
acuerdos particulares de la tension de los pernos. Por ejemplo, un disefiador de bridas debe
determinar el endurecimiento necesario debido la temperatura especifica de funcionamiento,
de acuerdo con las tensiones admisibles del material de los pernos segun la temperatura de
operacion. Estas tensiones admisibles se basan en el material en particular y en su resistencia
a la temperatura de funcionamiento.

La prueba hidrostatica, que en la mayoria de los casos se hace necesaria para verificar el
sistema, se realiza una vez y media la presién operativa. En consecuencia, una unién mediante
bridas, disefiada de acuerdo con ASME, debe ser probada hidrostaticamente con una presién
superior a la presion de disefio, requiriendo una mayor tensién inicial en el perno para pasar
la prueba con éxito.

El apéndice S de ASME para calderas y recipientes a presion, Seccién VIII: Division |, expresa
en términos generales que con el fin de pasar la prueba hidrostatica, los pernos deben ser
tensionados al nivel requerido. Esto puede inducir problemas adicionales. En los casos en
los que el material de los pernos es de bajo rendimiento, la tensién requerida para pasar
satisfactoriamente la prueba puede exceder el limite elastico del material del perno y causar
la fractura de los mismos.
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FORMULAS DE CARGA DE LOS PERNOS

ASME, recipientes a presién no expuestos al fuego, Seccion VI, Division |, define la carga
inicial del perno necesaria para un asiento de junta suficiente como:
W, = TbGy

La carga del perno requerida debe ser la suficiente, en las condiciones de operacion mas
severas, para contener la fuerza hidrostatica final y, ademas, para mantener una carga de
compresion residual en la junta que es suficiente para asegurar una unién estanca. ASME
define esta carga del perno como:

W, = (4) GP+2bT GmP

Después de calcular W,,,; y W,,», el area minima requerida del perno A, se determina:

Wml
Am1 = Sa

An = AnsiAn= A

Am = Amzsi Amzz Aml

A continuacién los pernos se seleccionan de manera que el 4rea del perno A es igual o
mayor que A _

A, = (Namero de pernos) x (Area minima transversal del perno en pulgadas cuadradas)
Az A

b m
La unidad de carga maxima Sg(max) en la superficie de apoyo de la junta es igual a la carga
maxima total del perno en libras dividido por el area de sellado real de la junta en pulgadas

cuadradas.
AsSa
Sgmax) = - ° Juntas
4 [(OD -0.125)* - (ID)*] espirometalicas
S _ AsSa Los demas tipos
ma) = ) ) de juntas
& [(OD?- (ID)]
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SiMBOLOS Y DEFINICIONES

A excepcion de lo sefialado, los simbolos y las definiciones que siguen son los que figuran en

ASME para calderas y recipientes a presion.

area de seccion transversal total de los
pernos en el comienzo de la rosca o seccién
del diametro inferior bajo tension, pulgadas
cuadradas.

area de seccion transversal requerida de los
pernos, tomando como la mayor de las A | o
A ., pulgadas cuadradas.

area de seccion transversal total de los pernos
en el comienzo de la rosca o seccién del
diametro inferior bajo tension, requerida por
las condiciones de funcionamiento.

area de seccion transversal total de los pernos
en el comienzo de la rosca o seccion del
diametro inferior bajo tension, requerida por
las juntas de sellado.

superficie de contacto/ancho efectivo del
asiento de la junta, pulgadas (Tabla 2).

ancho basico de estanqueidad de la junta,
pulgadas (Tabla 2).

diametro a la ubicacién de carga de la junta
(Tabla 2).

z

ml

m2

factor de junta (Tabla I).

ancho, en pulgadas, utilizado para determinar
el ancho del asiento de la junta b, en base al
ancho de contacto posible de la junta (Tabla 2).

presion de disefio, libras por pulgada cuadrada.

tension admisible del perno a temperatura
ambiente, libras por pulgada cuadrada.

tensién admisible de perno a temperatura
ambiente, libras por pulgada cuadrada.

unidad de carga real en la superficie de apoyo
de la junta, libras por pulgada cuadrada.

carga del perno requerida para las condiciones
de funcionamiento, libras.

minimo de carga de los pernos requerida para
el asiento de la junta, libras.

junta o superficie de contacto de asiento de
carga, esfuerzo minimo de la tensién de disefio
del asiento, PSI (Tabla I) libras por pulgada
cuadrada.
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TABLA 1 - MATERIALES DE JUNTAS Y SUPERFICIES DE

CONTACTO

Factores de juntas (m) para condiciones de operacién y un minimo de tensién de disefio de asientos (y) Nota: Esta tabla proporciona
una lista de muchos materiales de juntas de uso comun y superficies de contacto con los valores de disefio sugeridos de (m) e (y)

Referencia a tabla

que, por lo general, han dado resultados satisfactorios en servicios efectivos cuando se utilizan anchos de asiento de juntas (b) de la 2-5.1
Tabla 2-5.1. Los valores de disefo y otros detalles que figuran en este cuadro son sugerencias y no son obligatorios..
Minimo de
Factor tension - -
. . . - Utilizar Utilizar
Material de junta de junta | de disefio Bocetos y notas
. contactos columna
m de asientos
y (psi)
Juntas téricas, autoenergizantes, metalicas, elastémeros, 0 0 . . .
otros tipo de juntas consideradas de auto-asiento
Elastomeros sin fibra.
Por debajo de Dureza Shore 75 0.50 0
75 o por encima de Dureza Shore 1.00 200
Elastémeros con la insercion de tela de algodén 1.25 400 i (a b, c,d)
, 5
Fibras vegetales 1.75 1100
Acero
Espirometalicas, con relleno no metélico carbono 3.00 10000 1 (a,b)
o Monel D))
Aluminio 2.50 2900
Metal corrugado, Cgbre o latén 2.75 3700 I I
doble encamisado con Hierro o acero blando 3.00 4500 1 (a,b)
relleno no metalico Monel o 4 - 6% Cromo 3.25 5500
Aceros inoxidables 3.50 6500
Aluminio 2.75 3700
Cobre o latén 3.00 4500
Metal corrugado Hierro o acero blando 3.25 5500 1 (a,b,c,d)
Monel 0 4 - 6% Cromo 3.50 6500
Aceros inoxidables 3.75 7600
Aluminio 3.25 5500
. . Cobre o laton 3.50 6500
Lisa s@ple Hierro o acero blando 3.75 7600 1a, 1b, 1c*,
e””cam'sad° | Monel 3.50 8000 1d*, 2*
con relleno metalico 4 - 6% Cromo !
3.75 9000
Aceros inoxidables 3.75 9000
Aluminio 3.25 5500
Cobre o latén 3.50 6500
Metal estriado Hierro o acero blando 3.75 7600 (@b c d)
Monel 0 4 - 6% Cromo 3.75 9000 2,3
Aceros inoxidables 4.25 10100
Aluminio 4.00 8800
Cobre o latén 4.75 13000
Metal sélido liso Hierro o acero blando 5.50 18000 labcd
Monel o0 4 - 6% Cromo 6.00 21800 2345
Aceros inoxidables 6.50 26000
Hierro o acero blando 55 18000
RT) Monel 0 4 - 6% Cromo 6.00 21800 6
Aceros inoxidables 6.50 26000

*La superficie de una junta que tiene una vuelta debe estar contra la superficie lisa y no contra el saliente.

Reproducido con permiso de ASME
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TABLA 2 — ANCHO EFICAZ DE ASIENTO DE LA JUNTA

Esquema Esquema de las superficies (aumentado) Ancho basico de asiento de la junta, b,
LLL2222 [FEELLLLLLS Columnall Columnalll
1
(a) —
“:_N_ﬂ — N>
N N
LLLLLLEGRIGRIASG  NARAAKAKANAKAINAL T T
1(b) — I
Ver nota (1) /7@%9%0% WW
— W — wsN
1(c) T
—N— w+T(w+N w+T(w+N )
; max.) ; max.
‘<—w wsN 2 2
1(d) i
Ver nota (1) /— T
/7
WM
kwﬂ w<=N/2
ez
2 ] T 1/64” w+ N w + 3N
TR 4 s
— W w<=l1/i Saliente
: 1/64" N 3N
3 p— 1 sallen — 2N
L*N—P/””’ f 1/64 4 8
4
4 I 3N 7N
Ver nota (1) 8
i 16

5 I 3N

N
Ver nota (1) MW/ 4 8

»

—W

Ancho eficaz de asiento de la junta, b
b =b,, cuando b,<%”;b=0.5 V b, cuando b, > %"

NOTAS:

(1) Donde las estrias no excedan de 1/64” de
profundidad y 1/32” de ancho, se utilizaran
los esquemas (1b) y (1d).

OD Cara
de contacto

(2) Los factores de juntas enumerados sélo se
aplican en las uniones con bridas en las que
la junta esta contenida totalmente dentro
de los bordes interiores de los taladros de

los pernos.

PARA by <= %" .@
®
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METODOS PARA EFECTUAR LA CARGA
Y LA TENSION EN UN PERND

Cuando la tuerca se gira en el sentido de ajustar por el par aplicado (T), la brida, la tuercay la
superficie de la cabeza del perno se ponen en contacto a lo largo del plano. Este contacto evita
el avance de la tuerca. El continuo endurecimiento se logra a expensas de las deformaciones
del metal. Si bien hay combinacion de deformaciones del metal en cuestion, normalmente
solo se utiliza la deformacion de la traccion en el cuerpo del perno para evaluar la carga
resultante.

Cuando se aplica un par adicional a la tuerca, las roscas de ésta acttan sobre las roscas de los
pernos a fin de tirar del perno a través de la tuerca. Esto provoca una deformacion lateral y
axial del cuerpo del perno. La fuerza de traccién que causa esta deformacién también causa
una carga igual a la compresién para ser transferida de la tuerca y de la cabeza del perno a
las bridas.

Un andlisis paso a paso de como funciona un dispositivo de carga para pernos roscados es:
FxD=T

Donde:

F= Fuerza, en pulgadas-libras o (N)

D = Distancia en pulgadas, pies o (m)

T = Par en pulgadas-libras, pies-libras, (Nm)

Por ejemplo, si se tuviera que tirar del extremo de una llave de 12”, la distancia D, con una
fuerza de 50 libras, fuerza F, el par resultante seria:

FxD=T
50 libras x 12” = 600 pulgadas-libras (222 N x 0.3048 m = 68 Nm)
o

50 libras x 1” = 50 pies-libras

Un aspecto importante, a menudo dificil de entender, es cbmo se consigue la tension a partir
del par. Para un perno y una tuerca de un tamafio determinado, se puede dar una escala
y medir la fuerza F, que se muestra arriba, y con una distancia fija D, se puede calcular el
apriete. Durante esta operacion el perno se alarga y la cantidad de alargamiento se podria
medir. Otro perno del mismo tamafio se monta en una maquina de ensayos de traccion. Esta
maquina mide la tensién del perno respecto a la elongacién. En el primer caso se midi6 la
tension respecto a la elongacion. En el siguiente caso se midio la tensién del perno frente
a la elongacion. Por lo tanto, la torsién frente a la fuerza de tension del perno puede ser
correlacionada.

Es también importante observar que la friccion y la variabilidad de la longitud del brazo
de palanca (donde la llave se agarra) son las variables que contribuyen a los errores de
utilizacion de una llave de mano.

Trasladar con precision este nimero de torsién en el esfuerzo de compresién requiere un
buen conocimiento de la condicién de las superficies de contacto y de los factores de friccion
que intervienen a lo largo de la conexién atornillada.
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DESCRIPCION DE LOS METALES
MAS COMUNES

Acero inoxidable 304. Un inoxidable 18-8 (18-20% de cromo, 8-10% de niquel) con un
maximo de temperatura recomendada de trabajo de 760°C (1400°F). Al menos en el 80%
de las aplicaciones de servicios no corrosivos se puede utilizar acero inoxidable tipo 304
en el rango de temperatura de -196°C a 538°C (-320°F a 1000°F). Excelente resistencia a
la corrosion con una amplia variedad de productos quimicos. Sujeto a peligro de corrosién
y agrietamiento de corrosion intergranular en un rango de temperatura de 427°C a 815°C
(800°F a 1500°F) en presencia de ciertos medios para periodos de tiempo prolongados.

Acero inoxidable 304L. Contenido de carbono mantenido a un maximo del 0.03%.
Recomendado para trabajar a una temperatura maxima de 760°C (1400°F) con la misma
excelente resistencia a la corrosién que el tipo 304. El bajo contenido de carbono tiende a
reducir la precipitacion de carburos a lo largo de los granos. Menos sujetos a la corrosién
intergranular que el tipo 304.

Acero inoxidable 316. Acero 18-12 cromo-niquel, con aproximadamente un 2% de
molibdeno afadido a la aleacion 18-8, lo que aumenta su resistencia a temperaturas elevadas
y mejora su resistencia a la corrosion. Tiene la mayor resistencia a la fluencia a temperaturas
elevadas de cualquier tipo de inoxidable convencional. No es apto para el servicio extendido
en el rango de precipitacién de carburo de 427°C a 899°C (800°F a 1650°F) cuando las
condiciones corrosivas son graves. Recomendado a temperatura maxima de 760°C (1400°F).

Acero inoxidable 316L. Rango continuo de temperatura maxima de 760°C a 815°C
(1400°F a 1500°F). El contenido de carbono es un maximo de 0.03%. Sujeto a un menor
grado de corrosion bajo tension y también de corrosion intergranular que el tipo 304.

Acero inoxidable 347. Acero|8-10 cromo-niquel, con una aportacion de colombio. No esta
tan sujeto a la corrosion intergranular como lo esta el tipo 304 bajo tension. Recomendado
para trabajar en un rango de temperatura de 760°C a 815°C (1400°F a I500°F) y en algunos
casos a 927°C (1700°F).

Acero inoxidable 321. Acero 18-10 cromo-niquel, con una aportacién de titanio. El
inoxidable tipo 321 tiene las mismas caracteristicas que el tipo 347. La temperatura de trabajo
recomendada es de 760°C a 815°C (1400°F a 1500°F), y en algunos casos 871°C (1600°F).

Acero inoxidable 410. Acero 12% cromo con un rango de temperatura maxima de 649°C
a 704°C (1200°F a 1300°F). Se utiliza en aplicaciones que requieren buena resistencia al
incremento de temperaturas elevadas. No se recomienda su uso cuando existe una corrosién
severa, pero sigue siendo muy util para algunas aplicaciones quimicas. Puede ser utilizado
cuando la humedad, sola o junto con la contaminacién quimica, hace que el acero pueda fallar
rapidamente.

Acero inoxidable 502/501. 4-6% de cromo y 1/2 aleacién de molibdeno para la resistencia
leve a corrosivos y servicios severos. La temperatura maxima de trabajo es de 649°C
(1200°F). Si se prevé una corrosion severa, un mayor grado de acero inoxidable seria una
mejor opcion. Cuando se suelda se endurece de manera extremada.

Aleacion 20. 45% de hierro, 24% de niquel, 20% de cromo y pequefias cantidades de
molibdeno y cobre. Rango de temperatura maxima de 760°C a 815°C (1400°F a 1500°F).
Desarrollado especificamente para aplicaciones que requieren resistencia a la corrosion por
acido sulfurico.
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Aluminio. Su excelente resistencia a la corrosién y manejabilidad lo hace ideal para juntas
encamisadas. Temperatura maxima en servicio continuo de 427°C (800°F).

Laton. Tiene una excelente resistencia a la corrosién en la mayoria de los ambientes, pero
no es adecuado para fluidos tales como acido acético, acetileno, amoniaco y sal. El limite
maximo de temperatura recomendado es de 260°C (500°F).

Acero carbono.Plancha de acero comercial de calidad, con un limite superior de temperatura
aproximadamente de 538°C (1000°F), particularmente si las condiciones son oxidantes. No
es adecuado para la manipulacién de los acidos crudos o las soluciones acuosas de sales en
el rango neutro o acido. Si el material esta muy tensionado se puede esperar una alta tasa de
fracaso en el servicio con agua caliente. Los acidos concentrados y la mayoria de los alcalis
tienen poca o ninguna accién en las juntas de hierro y acero que se utilizan regularmente
para tales servicios.

Cobre. Practicamente cobre puro con aportaciones de trazas de plata para aumentar su
temperatura de trabajo. Recomendado a temperatura maxima de trabajo continuo de 260°C
(500°F).

Hastelloy B®. 26 - 30% de molibdeno, 62% de niquel y 4.6% de hierro. Rango de temperatura
maximo de 1093°C (2000°F). Resistente al calor y al acido clorhidrico concentrado. También
resiste los efectos corrosivos del cloro humedo, del hidrégeno, del sulfirico, del acido
fosforico y la reduccion de soluciones salinas. Es util para resistencia a altas temperaturas.

Hastelloy C-276°. 16-18% de molibdeno, 13-17.5% de cromo, 3.7 - 5.3% de tungsteno,
4.5 - 7% de hierro y el resto niquel. Rango de temperatura maximo de 1093°C (2000°F).
Muy bueno en el manejo de sustancias corrosivas. Alta resistencia al acido nitrico frio
de concentraciones variables, asi como al acido nitrico en ebullicion de hasta 70% de
concentracion. Buena resistencia a los acidos clorhidrico y sulfurico. Excelente resistencia a
la corrosion bajo tension.

Inconel 600°. Recomendado a temperaturas de trabajo de 1093°C (2000°F) y en algunos
casos | 177°C (2150°F). Es una aleacion a base de niquel que contiene 77% de niquel, 15% de
cromo y 7% de hierro. Excelente resistencia a altas temperaturas. Se utiliza frecuentemente
para superar el problema de corrosién bajo tension. Tiene excelentes propiedades mecanicas
a la gama de temperaturas criogénicas.

Incoloy 800°. 32.5% de niquel, 46% de hierro y 21% de cromo. Resistente a temperaturas
elevadas, la oxidacién y la carburacion. Se recomienda una temperatura maxima de 871°C
(1600°F).

Monel®. Rango de temperatura méximo de 815°C (1500°F). Contiene 67% de niquel y 30%
de cobre. Excelente resistencia a la mayoria de los acidos y alcalis, excepto acidos oxidantes
fuertes. Sujeto a corrosion bajo tension cuando se expone al acido fluorosilico, cloruro
de mercurio y al mercurio, por lo que no se debe utilizar con estos fluidos. Con PTFE
(politetrafluoretileno) es ampliamente utilizado para el servicio de acido fluorhidrico.

LARZONT
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Niquel 200. Se recomienda una temperatura maxima de trabajo de 760°C (1400°F) y mayor
en condiciones controladas. Su resistencia a la corrosion lo hace util en alcalis causticos y en
aplicaciones estructurales donde la resistencia a la corrosién es una consideracién principal.
No tiene la excelente resistencia del Monel®.

Titanio. Rango de temperatura maximo de 1093°C (2000°F). Excelente resistencia a la
corrosion, incluso a altas temperaturas. Conocido como la “mejor soluciéon” a los ataques
de iones de cloruro. Resistente al acido nitrico en una amplia gama de temperaturas y
concentraciones. La mayoria de las soluciones alcalinas tienen poco o ningln efecto sobre él.
Destaca en ambientes oxidantes.

Circonio. Bio-compatible y no toxico. Tiene una excelente resistencia a la corrosion frente
a los alcalis fuertes, acidos organicos e inorganicos y ambientes de agua salada, donde incluso
los mejores aceros inoxidables no son suficientes.

Duplex 2205. Doble ferritico-austenitico de acero, ofrece una excelente combinaciéon de
fuerza y resistencia a la corrosion. Un mayor contenido de cromo y molibdeno proporciona
resistencia a la corrosién general, las picaduras y las grietas, mientras que proporciona una
mayor resistencia a la fluencia y a los austeniticos estandar. Adecuado para ambientes que
contienen cloruros y sulfuro de hidrégeno, soluciones diluidas de acido sulfirico y acidos
organicos.

AL6XN®. Del la familia de materiales 6 Moly, facilmente disponible en numerosos formatos.
Superaustenitico de acero inoxidable con una excelente resistencia a la corrosion de picaduras
por cloruro y grietas y fisuras por tensiéon de corrosién. Originalmente desarrollado para
aplicaciones de agua de mar, ofrece una buena resistencia a las soluciones alcalinas y a la sal.

NOTAS: Los valores maximos de temperatura se basan en la temperatura del aire caliente constante.
La presencia de fluidos contaminantes y las condiciones ciclicas pueden afectar drasticamente
la gama de temperatura méaxima.

Monel®, Incoloy® e Inconel® son marcas registradas de Special Metals
Corporation.

AL6XN® es una marca registrada de ATI Properties, Inc.

Hastelloy® es una marca registrada de Haynes International, Inc.
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TABLAS DE REFERENCIA DE PERNOS PARA BRIDAS
SEGUN ASME B16.5

CLASE 150 LIBRAS

Longitud de los
pernos [Nota (1)]

CLASE 300 LIBRAS

Diametro | Didmetro Didmetro de . Didmetro| Cara
NPS exterior |del circulo los taladros | NUmero delos | elevada RTJ
de la brida| del perno de los de pernos pernos | 0.06”
pernos
1/2 31/2 23/8 5/8 4 1/2 21/4 -
3/4 37/8 23/4 5/8 4 1/2 21/2 -

1 41/4 31/8 5/8 4 1/2 21/2 3

11/4 45/8 31/2 5/8 4 1/2 23/4 31/4

11/2 5 37/8 5/8 4 1/2 23/4 31/4

2 6 43/4 3/4 4 5/8 31/4 33/4

21/2 7 51/2 3/4 4 5/8 31/2 4

3 71/2 6 3/4 4 5/8 31/2 4

31/2 81/2 7 3/4 8 5/8 31/2 4

4 9 71/2 3/4 8 5/8 31/2 4

5 10 81/2 7/8 8 3/4 33/4 | 41/4

6 11 91/2 7/8 8 3/4 | 4 41/2

8 131/2 113/4 7/8 8 3/4 | 41/4 | 43/4
10 16 14 3/4 1 12 7/8 41/2 5
12 19 17 1 12 7/8 43/4 51/4
14 21 18 3/4 11/8 12 1 51/4 53/4
16 231/2 211/4 11/8 16 1 51/4 53/4
18 25 223/4 11/4 16 11/8 53/4 61/4
20 271/2 25 11/4 20 11/8 61/4 63/4
24 32 291/2 11/4 20 11/4 | 63/4 | 71/4

Longitud de los
pernos [Nota (1)]
Diémeltro Diémetro [I)c;asTaeI;?rg: Ndmero Diametro| Cara
NPS dexterlc?r del circulo delos |de pernos de los eleva(,:ia RTJ
e la brida | del perno pernos | 0.06
pernos
1/2 33/4 25/8 5/8 4 1/2 21/2 3
3/4 45/8 31/4 3/4 4 5/8 3 31/2
1 47/8 31/2 3/4 4 5/8 3 31/2
11/4 51/4 37/8 3/4 4 5/8 31/4 33/4
11/2 61/8 41/2 7/8 4 3/4 31/2 4
2 61/2 5 3/4 8 5/8 31/2 4
21/2 71/2 57/8 7/8 8 3/4 4 41/2
3 81/4 65/8 7/8 8 3/4 | 41/4 | 43/
31/2 9 71/4 7/8 8 3/4 41/4 5
4 10 77/8 7/8 8 3/4 41/2 5
5 11 91/4 7/8 8 3/4 43/4 51/4
6 121/2 105/8 7/8 12 3/4 43/4 51/2
8 15 13 1 12 7/8 51/2 6
10 171/2 151/4 11/8 16 1 61/4 63/4
12 201/2 17 3/4 11/4 16 11/8 63/4 71/4
14 23 201/4 11/4 20 11/8 7 71/2
16 251/2 221/2 13/8 20 11/4 71/2 8
18 28 24 3/4 13/8 24 11/4 73/4 81/4
20 301/2 27 13/8 24 11/4 8 83/4
24 36 32 15/8 24 11/2 9 10

Medidas en pulgadas

CLASE 600 LIBRAS

Longitud de los
pernos [Nota (1)]
Diémgtro Diémetro ?(')E;T;;Lorg: Ndmero Didmetro| Cara
NPS exterlqr del circulo delos  |de pernos de los elevacja RTJ
de la brida | del perno pernos | 0.06
pernos

1/2 33/4 25/8 5/8 4 1/2 3 3
3/4 45/8 31/4 3/4 4 5/8 31/2 31/2
1 47/8 31/2 3/4 4 5/8 31/2 31/2
11/4 51/4 37/8 3/4 4 5/8 33/4 33/4
11/2 61/8 41/2 7/8 4 3/4 41/4 41/4
2 61/2 5 3/4 8 5/8 41/4 | 41/4
21/2 71/2 57/8 7/8 8 3/4 43/4 43/4

3 81/4 65/8 7/8 8 3/4 5 5
31/2 9 71/4 1 8 7/8 51/2 51/2
4 10 3/4 81/2 1 8 7/8 53/4 53/4
5 13 101/2 11/8 8 1 61/2 61/2
6 14 111/2 11/8 12 1 63/4 63/4
8 16 1/2 133/4 11/4 12 11/8 71/2 73/4
10 20 17 13/8 16 11/4 81/2 81/2
12 22 19 1/4 13/8 20 11/4 83/4 83/4
14 233/4 203/4 11/2 20 13/8 91/4 91/4

16 27 233/4 15/8 20 11/2 10 10
18 291/4 253/4 13/4 20 15/8 | 103/4 | 103/4
20 32 281/2 13/4 24 15/8 | 111/4 | 111/2
24 37 33 2 24 17/8 | 13 131/4

Medidas en pulgadas
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Medidas en pulgadas

CLASE 900 LIBRAS

Longitud de los
pernos [Nota (1)]
Dia’mgtro Diémetro ?;2'?;2313: Namero Didmetro| Cara
NPS exterior del circulo delos |de pernos de los elevaga RTJ
de la brida | del perno pernos | 0.06
pernos

1/2 43/4 31/4 7/8 4 3/4 41/4 | 41/4
3/4 51/8 31/2 7/8 4 3/4 41/2 41/2

1 57/8 4 1 4 7/8 5 5

11/4 61/4 43/8 1 4 7/8 5 5
11/2 7 47/8 11/8 4 1 51/2 51/2
2 81/2 61/2 1 8 7/8 53/4 53/4
21/2 95/8 71/2 11/8 8 1 61/4 61/4
3 91/2 71/2 1 8 7/8 53/4 53/4
4 111/2 91/4 11/4 8 11/8 63/4 63/4
5 133/4 11 13/8 8 11/4 71/2 71/2
6 15 121/2 11/4 12 11/8 71/2 | 73/4
8 181/2 151/2 11/2 12 13/8 83/8 | 83/4
10 211/2 18 1/2 11/2 16 13/8 91/4 | 91/4

12 24 21 11/2 20 13/8 10 10

14 251/4 22 15/8 20 11/2 | 103/4 | 11
16 273/4 24 1/4 13/4 20 15/8 | 111/4 | 111/2
18 31 27 2 20 17/8 123/4 | 131/4
20 333/4 291/2 21/8 20 2 133/4 | 141/4

24 41 351/2 25/8 20 21/2 171/4 | 18

Medidas en pulgadas




TABLAS DE REFERENCIA DE PERNOS PARA BRIDAS

SEGUN ASME B16.5 (conT.)

CLAsSE 1500 LIBRAS

Longitud de los
pernos [Nota (1)]

CLASE 2500 LIBRAS

Longitud de los
pernos [Nota (1)]

Medidas en pulgadas

PERNO DE LONGITUD
ESTANDAR

|

Largo de medicidn utilizado

_

Nota: (1) Todos los pernos se miden utilizando la longitud

efectiva de la rosca, que seria desde la primera rosca

hasta la Ultima rosca. Ver los diagramas anteriores.

Las medidas estan en pulgadas. Las mediciones estan

basadas en las especificaciones para bridas seguin
ASME B 16.5.

PERNO DE LONGITUD
NO ESTANDAR

Note (2)

|<— Largo de medicidn utilizado

Nota: (2) La longitud entre un extremos a otro del perno no

serd menor de uno ni mayor de dos hilos completos,

cuando se mide desde el extremo paralelo al eje.
Tipicamente 3.175 mm (1/8”").

A

.

Didmetro | Diametro Digmetro de . Didmetro| Cara Didmetro | Diametro Didmetro de , Didametro| Cara
NPS exterior |del circulo Ios;aladros Namero delos | elevada RTJ NPS exterior |del circulo los taladros | Nimero delos | elevada RTJ
de la brida| del perno e los de pernos pernos | 0.06” de la brida| del perno de los de pernos pernos 0.06”
pernos pernos
1/2 43/4 31/4 7/8 4 3/4 41/4 41/4 1/2 51/4 31/2 7/8 4 3/4 43/4 43/4
3/4 51/8 31/2 7/8 4 3/4 41/2 41/2 3/4 51/2 33/4 7/8 4 3/4 5 5
1 57/8 4 1 4 7/8 5 5 1 61/4 41/4 1 4 7/8 51/2 51/2
11/4 61/4 43/8 1 4 7/8 5 5 11/4 71/4 51/8 11/8 4 1 6 6
11/2 7 47/8 11/8 4 1 51/2 51/2 11/2 8 53/4 11/4 4 11/8 63/4 63/4
2 81/2 61/2 1 8 7/8 53/4 53/4 2 91/4 63/4 11/8 8 1 7 7
21/2 95/8 71/2 11/8 8 1 61/4 61/4 21/2 101/2 73/4 11/4 8 11/8 73/4 8
3 101/2 8 11/4 8 11/8 7 7 3 12 9 13/8 8 11/4 83/4 9
4 121/4 91/2 13/8 8 11/4 73/4 73/4 4 14 103/4 15/8 8 11/2 10 101/4
5 14 3/4 111/2 15/8 8 11/2 93/4 93/4 5 16 1/2 123/4 17/8 8 13/4 | 113/4 | 121/4
6 151/2 121/2 11/2 12 13/8 101/4 | 101/2 6 19 141/2 21/8 8 2 131/2 | 14
8 19 151/2 13/4 12 15/8 111/2 | 123/4 8 213/4 17 1/4 21/8 12 2 15 151/2
10 23 19 2 12 17/8 131/4 | 131/2 10 261/2 211/4 55/8 12 21/2 191/4 | 20
12 261/2 221/2 21/8 16 2 143/4 | 151/4 12 30 24 3/8 27/8 12 23/4 | 211/4 | 22
14 291/2 25 23/8 16 21/4 | 16 16 3/4 Medidas en pulgadas
16 321/2 273/4 25/8 16 21/2 171/2 | 181/2
18 36 301/2 27/8 16 23/4 191/2 | 203/4
20 383/4 323/4 31/8 16 3 211/4 | 221/4
24 46 39 35/8 16 31/2 241/4 | 251/2
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TABLAS DE REFERENCIA DE PERNOS PARA BRIDAS
SERIE A, SEGUN ASME B16.47

CLASE 150 LIBRAS

CLAsSE 300 LIBRAS

Didmetro | Didmetro | Didmetro de | Nimero |Didmetro L%r;gllct)zd
NPS exterior | del circulo | los taladros de de los

de la brida | del perno |de los pernos| pernos | pernos Pernos

[Nota (1)]
26 381/4 341/2 13/4 28 15/8 101/2
28 403/4 37 13/4 28 15/8 11
30 43 391/4 17/8 28 13/4 113/4
32 451/4 411/2 2 28 17/8 12 3/4
34 471/2 431/2 2 28 17/8 13
36 50 46 21/8 32 2 131/2
38 46 43 15/8 32 11/2 123/4
40 483/4 451/2 13/4 32 15/8 131/2
42 503/4 471/2 13/4 32 15/8 13 3/4
44 531/4 493/4 17/8 32 13/4 141/2
46 553/4 52 2 28 17/8 15
48 573/4 54 2 32 17/8 151/2
50 60 1/4 56 1/4 21/8 32 2 161/4
52 621/4 58 1/4 21/8 32 2 16 1/2
54 651/4 61 23/8 28 21/4 17 3/4
56 67 1/4 63 23/8 28 21/4 17 3/4
58 69 1/4 65 23/8 32 21/4 181/4
60 711/4 67 23/8 32 21/4 183/4
Medidas en pulgadas
CLASE 600 LIBRAS

Didmetro | Didmetro | Diametro de | Nimero |Diametro L%r;g;;:d
NPS exterior | del circulo | los taladros de de los

de la brida | del perno |de los pernos| pernos | pernos pernos

[Nota (1)]

26 40 36 2 28 17/8 14
28 421/4 | 38 21/8 28 2 14 1/2
30 44 1/2 401/4 21/8 28 2 141/2
32 47 421/2 23/8 28 21/4 151/2
34 49 44 1/2 23/8 28 21/4 153/4
36 513/4 47 25/8 28 21/2 16 1/2
38 50 453/4 23/8 28 21/4 181/4
40 52 47 3/4 23/8 32 21/4 183/4
42 551/4 501/2 25/8 28 21/2 20
44 571/4 521/2 25/8 32 21/2 201/4
46 591/2 54 3/4 25/8 32 21/2 203/4
48 623/4 571/2 27/8 32 23/4 221/4
50 65 3/4 60 31/8 28 3 233/4
52 673/4 62 31/8 32 3 233/4
54 70 641/4 31/8 32 3 241/4
56 73 66 3/4 33/8 32 31/4 251/2
58 75 68 3/4 33/8 32 31/4 253/4
60 781/2 713/4 35/8 28 31/2 271/4

Didmetro | Didmetro | Didmetro de | Nimero |Didmetro L%r;g;;:d
NPS exterior |del circulo | los taladros de de los
de la brida | del perno |de los pernos| pernos | pernos pernos
[Nota (1)]
26 341/4 313/4 13/8 24 11/4 83/4
28 361/2 34 13/8 28 11/4 9
30 383/4 36 13/8 28 11/4 91/4
32 413/4 381/2 15/8 28 11/2 101/2
34 433/4 401/2 15/8 32 11/2 101/2
36 46 423/4 15/8 32 11/2 111/4
38 48 3/4 45 1/4 15/8 32 11/2 11
40 50 3/4 47 1/4 15/8 36 11/2 111/4
42 53 491/2 15/8 36 11/2 113/4
44 551/4 513/4 15/8 40 11/2 12
46 57 1/4 533/4 15/8 40 11/2 121/4
48 59 1/2 56 15/8 44 11/2 123/4
50 613/4 58 1/4 17/8 44 13/4 131/2
52 64 60 1/2 17/8 44 13/4 133/4
54 66 1/4 623/4 17/8 44 13/4 141/4
56 68 3/4 65 17/8 48 13/4 141/2
58 71 67 1/4 17/8 48 13/4 14 3/4
60 73 69 1/4 17/8 52 13/4 15
Medidas en pulgadas
CLASE 400 LIBRAS
Didmetro | Didmetro | Diametro de | NUmero |Didmetro L%';gllégd
NPS exterior |delcirculo | los taladros de de los
de la brida | del perno |de los pernos| pernos | pernos pernos
[Nota (1)]
26 381/4 341/2 17/8 28 13/4 12
28 40 3/4 37 2 28 17/8 13
30 43 391/4 21/8 28 2 131/2
32 45 1/4 411/2 21/8 28 2 14
34 47 1/2 431/2 21/8 28 2 14 1/4
36 50 46 21/8 32 2 141/2
38 47 1/2 44 17/8 32 13/4 15
40 50 46 1/4 2 32 17/8 151/2
42 52 48 1/4 2 32 17/8 16
44 541/2 501/2 21/8 32 2 16 1/2
46 56 3/4 523/4 21/8 36 2 17
48 59 1/2 551/4 23/8 28 21/4 18 1/4
50 613/4 571/2 23/8 32 21/4 183/4
52 633/4 591/2 23/8 32 21/4 19
54 67 62 1/4 25/8 28 21/2 201/4
56 69 64 1/4 25/8 32 21/2 201/2
58 71 66 1/4 25/8 32 21/2 203/4
60 74 1/4 69 27/8 32 23/4 22
Medidas en pulgadas
CLASE 900 LIBRAS
Didmetro | Didmetro | Diametro de | NUmero |Didmetro L%r;gllélgd
NPS exterior |delcirculo | los taladros de de los
de la brida | del perno |de los pernos| pernos | pernos Pernos
[Nota (1)]
26 42 3/4 371/2 27/8 20 23/4 181/4
28 46 40 1/4 31/8 20 3 19
30 48 1/2 42 3/4 31/8 20 3 191/2
32 513/4 451/2 33/8 20 31/4 203/4
34 55 48 1/4 35/8 20 31/2 213/4
36 571/2 503/4 35/8 20 31/2 221/4
38 571/2 503/4 35/8 20 31/2 233/4
40 591/2 523/4 35/8 24 31/2 24 1/4
42 611/2 543/4 35/8 24 31/2 25
44 647/8 575/8 37/8 24 33/4 261/4
46 68 1/4 60 1/2 41/8 24 4 27 1/2
48 701/4 62 1/2 41/8 24 4 281/4

Medidas en pulgadas
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TABLAS DE REFERENCIA DE PERNOS PARA BRIDAS

SERIE B, SEGUN ASME B16.47

CLASE 150 LIBRAS

CLAsSE 300 LIBRAS

Didmetro | Didmetro | Diametro de | Nimero |Didmetro L?egllél;d
NPS exterior |delcirculo| los taladros de de los

de la brida | del perno | de los pernos | pernos | pernos Pernos

[Nota (1)]
26 341/8 315/8 13/8 32 11/4 101/2
28 36 1/4 333/4 13/8 36 11/4 101/2
30 39 361/4 11/2 36 13/8 111/4
32 411/2 381/2 15/8 32 11/2 121/4
34 435/8 405/8 15/8 36 11/2 121/4
36 461/8 427/8 13/4 32 15/8 121/2
38 481/8 447/8 13/4 36 15/8 131/4
40 501/8 467/8 13/4 40 15/8 131/2
42 521/2 49 17/8 36 13/4 14
44 541/2 51 17/8 40 13/4 14 3/4
46 571/2 533/4 2 36 17/8 15
48 59 1/2 553/4 2 40 17/8 15
50 611/2 573/7 2 44 17/8 153/4
52 631/2 593/4 2 48 17/8 16
54 657/8 621/8 2 48 17/8 153/4
56 69 1/2 65 23/8 36 21/4 17 3/4
58 7115/16 | 677/16 23/8 40 21/4 17 3/4
60 73 15/16 | 697/16 23/8 40 21/4 171/2
Medidas en pulgadas
CLASE 600 LIBRAS

Didmetro | Didmetro | Didmetro de | Nimero |Didmetro L%r;gllé:d
NPS exterior |delcirculo| los taladros de de los

de la brida | del perno | de los pernos | pernos | pernos Pernos

[Nota (1)]

26 35 313/4 13/4 28 15/8 | 133/4
28 371/2 34 17/8 28 13/4 14 1/4
30 401/4 361/2 2 28 17/8 151/4
32 423/4 383/4 21/8 28 2 153/4
34 453/4 411/2 23/8 24 21/4 17 1/4
36 473/4 431/2 23/8 28 21/4 173/4

Didmetro | Diametro | Diametro de | Nimero [Diametro L(ézgl';l;d
NPS exterior |delcirculo | los taladros de de los
de la brida | del perno |de los pernos| pernos | pernos pernos
[Nota (1)]
26 3015/16 | 29 5/16 7/8 36 3/4 51/2
28 3215/16 | 315/16 7/8 40 3/4 53/4
30 3415/16 | 335/16 7/8 44 3/4 53/4
32 371/16 | 357/16 7/8 48 3/4 53/4
34 399/16 | 3711/16 1 40 7/8 61/4
36 415/8 393/4 1 44 7/8 63/4
38 441/4 421/8 11/8 40 1 71/4
40 46 1/4 441/8 11/8 44 1 71/4
42 481/4 46 1/8 11/8 48 1 71/2
44 50 1/4 481/8 11/8 52 1 73/4
46 52 13/16 | 509/16 11/4 40 11/8 8
48 54 13/16 | 52 9/16 11/4 44 11/8 81/4
50 56 13/16 | 54 9/16 11/4 48 11/8 81/2
52 58 13/16 | 56 9/16 11/4 52 11/8 83/4
54 61 58 3/4 11/4 56 11/8 83/4
56 63 60 3/4 11/4 60 11/8 9
58 6515/16 | 63 7/16 13/8 48 11/4 91/4
60 67 15/16 | 657/16 13/8 52 11/4 91/2
Medidas en pulgadas
CLASE 400 LIBRAS
Didmetro | Didmetro | Diametro de | Nimero [Diametro L%r;gll(t;:d
NPS exterior |[del circulo| los taladros de de los
de la brida | del perno |de los pernos| pernos | pernos Pernos
[Nota (1)]
26 331/2 | 303/4 11/2 28 13/8 | 111/4
28 36 33 15/8 24 11/2 12
30 381/4 351/4 15/8 28 11/2 12 1/2
32 403/4 371/2 13/4 28 15/8 131/2
34 423/4 391/2 13/4 32 15/8 133/4
36 451/2 42 17/8 28 13/4 151/2
Medidas en pulgadas
CLASE 900 LIBRAS
Didmetro | Didmetro | Diametro de | Nimero [Diametro L%r;gll(t):d
NPS exterior |del circulo| los taladros de de los
de la brida | del perno |de los pernos| pernos | pernos pernos
[Nota (1)]
26 401/4 351/2 25/8 20 21/2 17 1/4
28 431/2 381/4 27/8 20 23/4 19
30 46 1/2 403/4 31/8 20 3 20
32 48 3/4 43 31/8 20 3 201/4
34 513/4 451/2 33/8 20 31/4 213/4
36 53 47 1/4 31/8 24 3 211/4

Medidas en pulgadas

Medidas en pulgadas
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PAR NECESARIO PARA PRODUCIR
TENSION EN EL PERND

El par de apriete o el esfuerzo requerido para producir una cierta tensién en el perno
depende de una serie de condiciones, algunas de las cuales son:

|. Diametro del perno;

2. Tipo y nimero de roscas del perno;

3. Material de los pernos;

4. Condiciones de las superficies de apoyo de la tuerca, y,

5. Lubricacion de las roscas de los pernos y de las superficies de apoyo.

La siguiente tabla refleja los resultados de muchas pruebas para determinar la relacion entre
el par y la tension de los pernos. Los valores se basan en el perno de acero bien lubricado,

con un grafito pesado y una mezcla de aceite con un valor de friccién de 0.177.

Se encontré que un perno no lubricado tiene una eficiencia de aproximadamente un 50%
menos que un perno bien lubricado y, también, que los diferentes lubricantes producen
resultados variables entre los limites de 50 y 100% de las tensiones tabuladas en la tabla.

TABLA DE PAR DE APRIETE

Tensién del perno

Didmetro | Didmetro Area al
nominal [al comienzo comienzo 30,000 PSI 45,000 PSI 60,000 PSI
del perno | delarosca  de larosca Par Compresion Par Compresion Par Compresion
(pulgadas) | (pulgadas) (pulg. cuadradas)| ¢, bs. Lbs. Ft. Lbs. Lbs. Ft. Lbs. Lbs.
1/4 0.185 0.027 4 810 6 1215 8 1620
5/16 0.24 0.045 8 1350 12 2025 16 2700
3/8 0.294 0.068 12 2040 18 3060 24 4080
7/16 0.345 0.093 20 2790 30 4185 40 5580
1/2 0.4 0.126 30 3780 45 5670 60 7560
9/16 0.454 0.162 45 4860 68 7290 90 9720
5/8 0.507 0.202 60 6060 90 9090 120 12120
3/4 0.62 0.302 100 9060 150 13590 200 18120
7/8 0.731 0.419 160 12570 240 18855 320 25140
1 0.838 0.551 245 16530 368 24795 490 33060
1 1/8 0.963 0.728 355 21840 533 32760 710 43680
1 1/4 1.088 0.929 500 27870 750 41805 1000 55740
1 3/8 1.213 1.155 680 34650 1020 51975 1360 69300
1 1/2 1.338 1.405 800 42150 1200 63225 1600 84300
1 5/8 1.463 1.68 1100 50400 1650 75600 2200 100800
1 3/4 1.588 1.98 1500 59400 2250 89100 3000 118800
1 7/8 1.713 2.304 2000 69120 3000 103680 4000 138240
2 1.838 2.652 2200 79560 3300 119340 4400 159120
2 1/4 2.088 3.423 3180 102690 4770 154035 6360 205380
2 1/2 2.338 4.292 4400 128760 6600 193140 8800 257520
2 3/4 2.588 5.259 5920 157770 8880 236655 11840 315540
3 2.838 6.324 7720 189720 11580 284580 15440 379440
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TABLA DE RESISTENCIA QUIMICA
MATERIALES NO METALICOS

APENDICE

R: Buena resistencia
B: Resistencia moderada
U: No apto

Medios

Plancha comprimida

Grafito con refuerzo metdlico

L-441

L-430

L-640W

L-450

L-443

L-540

LG-SS

PTFE MICA
LG-TC

Aceite de linaza

B

A

A A

Aceite de soja

Aceites de petréleo-crudo

Acetato de amilo

Acetato de etilo

Acetona

Acido acético (temp. ambiente)

> > (>|>]>

> > (>|>]>

Acido bérico

>|>|w|(wm|m

> > |w|w|w

>|w| > |w| e

> > |w|w| e

>|>|w|m|w

> |w|w|w|>

> > |w|w|>

Acido bromhidrico

Acido carbélico

Acido cianhidrico

Acido citrico

Acido Clorhidrico. Temp. ambiente. 1502F

Acido crémico

Acido esteérico

> (w([>|>

Acido fluorhidrico

Acido fluorsilicico

Acido férmico

>

Acido fosférico

>

Acido lactico

P b b DR bl b bl b bl - b b b b b b

Acido muriatico

Acido nitrico concentrado

Acido nitrico diluido

Acido nitroso

Acido oleico

Acido oxalico

>

>
>

Acido picrico

Acido sulfurico - <10% caliente

Acido sulfurico - <10% frio

Acido sulfdrico - 10-50% caliente

Acido sulfurico - 10-50% frio

c

c

c

c

c

w

cl|c|c|c

Acido sulfirico - fumigado

Acido sulfuroso

Acido tanico

Acido tartérico

Agua de mar

> > ([>|w

> > |[>|w

> > [>|w

> > (> |w

> > (> |c

> > [>|w

b PP b b bl b b= b b b

> > ([> >

Aguas residuales

Alcohol butilico

>

>

>

>

>

@

Amoniaco (anhidro)

>

>|>

>

>

>

>

Anhidrido acético (temp. ambiente)

Anilina

Azufre fundido

Benceno

>
@

Benzol

Bicarbonato de sodio

Bisulfato de sodio

Bdrax

Bromo

Bromuro de potasio

w(C[Z[>[>|>|>|®|>|> || |o|> > > |c|c

D[C[>[>[>|[>|>|®|>|>|>|>|o|> > > |C|C
> > > |>

Bromuro de sodio

> (> [>|>|>|>
>

Carbonato de calcio

>

>

Carbonato de magnesio

Carbonato de manganeso

Carbonato de potasio

Carbonato de sodio

Cerveza

Cianuro de potasio

Cloro - en seco

Cloro — himedo

Cloruro aménico

> |®|[>]|>

>|®|>|>

>|w|w|>

>|c|>|>

> wm|> >

>|c|>|>

>|C|®m|>|>|m|>

> |C|l®m|>|>|o|>
> > |>|>|>
@
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TABLA DE RESISTENBIA QL”,MICA (CoNT.) R: Buena resistencia

7 - Resi i
MATERIALES NO METALICOS i No ap T mecerace
. Plancha comprimida Grafito con refuerzo metalico
Medios PTFE MICA
L-441 L-430 L-640W L-450 L-443 L-540 LG-SS LG-TC
Cloruro de aluminio (temp. ambiente) A A A A A A B B A A
Cloruro de azufre A
Cloruro de bario A A A A A A A A A A
Cloruro de calcio A A A A A A B B A A
Cloruro de cobre U U A
Cloruro de etilo B B U B B B A A A B
Cloruro de magnesio A A A
Cloruro de manganeso U U A
Cloruro de mercurio B B
Cloruro de metileno U [§) B U U U B B A
Cloruro de potasio A A A A A A A A A A
Cloruro de sodio A A A A A A U U A A
Cloruro de zinc B B A
Cloruro estantico U U A
Cloruro Férrico U U A
Creosota (alquitran de hulla) U U B 8] U A A A
Didxido de azufre - seco U [§) B B U B B B A A
Eter A A A
Fluoruro de aluminio (temp. ambiente) A
Formaldehido A A A A A A A A A B
Fosfato de amonio A A A
Fosfato de sodio A A A
Fuel oil A A A
Fuel oil (acido) A A A A
Furfural A A A
Gasolina A A B
Glicerina A A A A A A A A A A
Hidréxido de amonio B B B A A B A A A A
Hidréxido de calcio A A A A A A A A A A
Hidréxido de magnesio A A A
Hidréxido de potasio B B B A B B B B A A
Hidréxido de sodio B B B A B B A A
Hiperclorito de sodio U U A
Hipoclorito de calcio A A A A A B A A A
Jabones A A A
Lejia (caustica) A
Mercurio A A
Nitrato de amonio A A A
Nitrato de magnesio B B
Nitrato de plata A A A
Nitrato de sodio A
Oxido nitroso U U A
Pegamento A A
Peréxido de hidrégeno A A A A A A B B A A
Peréxido de sodio U U A
Petrdleo crudo A A A A
Queroseno A A U A A A A A A A
Silicato de sodio A A A A A A A A A A
Sulfato de aluminio A A A
Sulfato de amonio A A A
Sulfato de cobre A A A A A A B B A A
Sulfato de magnesio A A A A A A B B A A
Sulfato de potasio A A A
Sulfato de sodio A A A A A A A A A A
Sulfato de zinc A A A
Sulfato férrico A A A
Sulfuro de hidrégeno A A U A A A B B A
Sulfuro de sodio A A A A A A A A A A
Tetracloruro de carbono B B U B B U A A A B
Vapor B B B A A B A A A A
Vinagre A A A
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R: Buena resistencia
B: Resistencia moderada
U: No apto

TABLA DE RESISTENCIA QUIiMICA
MATERIALES METALICOS

Metal

Medios

Alumnio

Alloy 20

Cobre

Hastelloy®

Inconel®600

Monel®°400

Nickel 200

304SS | 316SS | 410SS | Acero

Aceite de linaza

>

A

@©

A

A

>

A

>

>
>

Aceite de soja

Aceites de petréleo-crudo

Acetato de amilo

Acetato de etilo

Acetona

Acido acético (temp. ambiente)

Acido bérico

Acido bromhidrico

Acido carbdlico

©C|®m | |>|> > (>

W|Cc|w|w|(>]|>]|>|>

Acido cianhidrico

Acido citrico

Acido Clorhidrico. Temp. ambiente. 1509

CcClClm|Cc|C|Cc|C(>»|>|m|(>

Acido crémico

Acido estedrico

Acido fluorhidrico

[l i ke~ Kl b= b= b il b b= b b b= b= b4

Plw|CIC|lm|m|w|(Clo|w|>|>|>|>|w

Clr|lm|Clz|Cc|Cc|C|>|>|>

Acido fluorsilicico

Acido férmico

Acido fosférico

Acido lactico

Acido muridtico

Acido nitrico concentrado

Acido nitrico diluido

R b b b b b bR b b b b b b bR b bl b= b b

cl|Cc|Cc|C|w|(wm

clclclc|m|m|m|>|w|Cc|C|®m

cl|c|c|c|c|c|c|C|m

Acido nitroso

Acido oleico

@[> |>|>|C|>|w|C

Acido oxalico

> > |m|C|C|C|>|m (> |C|C|>|C|C|z> 0> |C|>|>|(>|>|>|C (>

Acido picrico

>

Acido sulfurico - <10% caliente

c

Acido sulfurico - <10% frio

c

Acido sulfdrico - 10-50% caliente

Acido sulfurico - 10-50% frio

Acido sulfurico - fumigado

Acido sulfuroso

Acido ténico

Acido tartarico

Agua de mar

R b bl b (el - Lo~ o B B b b b= [l b - B~ b [l -l B el b -l b~ Kl b - B B b b

R b P b b = b b b b

D|jm|m|C|IC|C|IC|C|IC|IC|m|>|m|IC|IC|IC|w|®|m|®|>|®|®m|C|(wm

W|w|w|[C|C|w|C|w|w|C|w|wm

| |m|C|C|Cc|C|m|Cc|C|®|wm

c

Aguas residuales

Alcohol butilico

Amoniaco (anhidro)

Anhidrido acético (temp. ambiente)

Anilina

Azufre fundido

Benceno

Benzol

Bicarbonato de sodio

> >z ||

Bisulfato de sodio

R b b b bl b b

@[> |®|(w|c|o|>|m (>

Bdrax

>

Bromo

[

Bromuro de potasio

Bromuro de sodio

Carbonato de calcio

Plo|lw|CI>|Clo|>|>|>|>|(@|@|>|w|m|C(C|(>|m|C|C|C|C|>|C|x

Carbonato de magnesio

B b b b b b D b b bR bl b b

Carbonato de manganeso

Carbonato de potasio

Carbonato de sodio

Cerveza

Cianuro de potasio

Cloro - en seco

Cloro — humedo

Cloruro aménico

Dlo|>|lo|>|w|lw|lo|>|>|w|o|>|>|(o|>|e|(>|>|o|m|>]|>

Cloruro de aluminio (temp. ambiente)

Cloruro de azufre

Ww|lw|lw|>|lw|>|w|>|w|(>|>|le|>|>|>|w|>|>|(>|C|low|w|w|>

Cloruro de bario

>

Cloruro de calcio

D|w|lc|c|lc|c|P|C|P|@W|(®|[>|@|>|@®|®[>|>|@|(@|>(>|>|@[(>|>DP|@|@|®||w|[>|(Cc|IC|w|C|(P|m|>|w|C|>|C|®|C|C

AP b [l b b b b b bR b bl b b b

>|o|>(w|ClC|FCl|z >z | (||| |C|>|>|C|P|(m|m|>|>|C|C|C|C|wm|C

b B b b b il b B B b b

>

@0 |P | |P|©|>|P|> || |(E((>]|>| (o[>

[o~B oo Fanll Kanl Fanll fanll Kl B B b b bR BN b b [-~N (anll b b -0 D b b - b bl b bl b - b~ [enll b} il il Yl il b B b -l b= b il =l b [~ il il b b Fnil -l B b= il bl B B b b B b

b3 b (el il -~ Fanll Faull -3 B B D= bR bR b= b- b3 [l - b= BN b b b= bR b b= b= b3 b b b [-~l b Fell il [ = Fanill =31 B3 b2 - b - b3 Faufll - -3 b Fenll Faull -1 b Feulll b2 b= b0 Feulll -2 B- bR b0 b b-3 b3
c

Clx|IC|IC|lm|C|CI>|>|>|>|>|>|>

>lo|lw|Clo|C|>|>|>|>|w
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TABLA DE RESISTENCIA RUIMICA (ConT.)

MATERIALES METALICOS

R: Buena resistencia
B: Resistencia moderada
U: No apto

Medios

Metal

Alumnio

Alloy 20

Cobre

Hastelloy®

Inconel®600{ Monel°400

Nickel 200

304 SS

316 SS | 410SS | Acero

Cloruro de cobre

c

C

A

U

C

c

c

B B B

Cloruro de etilo

A

b=
>

Cloruro de magnesio

>

c
@

Cloruro de manganeso

Cloruro de mercurio

Cloruro de metileno

Cloruro de potasio

Cloruro de sodio

Cloruro de zinc

>
@[> > ||

Cloruro estantico

c

Cloruro Férrico

> > |w|(>|>|>|>

Creosota (alquitran de hulla)

Didxido de azufre - seco

Eter

o[> |lm|C|lw|w|>|w|c|(cC|wm|>

Fluoruro de aluminio (temp. ambiente)

Formaldehido

Fosfato de amonio

Fosfato de sodio

Fuel oil

Fuel oil (4cido)

Furfural

Gasolina

Glicerina

Hidroxido de amonio

Hidrdxido de calcio

Hidréxido de magnesio

Hidroxido de potasio

Hidroxido de sodio

Hiperclorito de sodio

Hipoclorito de calcio

Jabones

Lejia (cdustica)

Mercurio

Nitrato de amonio

clm|z|r|m|lc|r|>|P|mw|lc||P|m|c|P|m|m|>|w|m|>|mw|Cc|lw|w|>|w|lc|lc|m|>|m

Nitrato de magnesio

Nitrato de plata

Nitrato de sodio

I | (PP |R(@ || (>|m (> (> | |Cc|> || |c|> | |>|c|z|c|>||c|c|>|>|>

Iz (P|m| ||| |C|> | |>|c||Cc|>|>|c|c|>|>|>

> > > |>|>|o (> |®m|C >

Oxido nitroso

Pegamento

>

Perdxido de hidrégeno

>

Perdxido de sodio

DO I>(CI>|O|E|E|>|>|>|IC|IC|>|P|(>|m|> (> |>|®|[C | |®|(m|>

@ W |>|C|®|cC

Petréleo crudo

Queroseno

>

>

Silicato de sodio

Sulfato de aluminio

Sulfato de amonio

Sulfato de cobre

Sulfato de magnesio

AP bR - b b b= b=l R b b bR - b bR b b b b= b bl b= b=l b b b b b= b b b b

>|>|>|o|>|>|>

Sulfato de potasio

Sulfato de sodio

Sulfato de zinc

Sulfato férrico

Sulfuro de hidrégeno

D|Clm|m|m|w|W|w|w|m|DP|w|m|@|>|(P|m|Clm|Clo|>|[>|C|ICi|>|>|[>|m|IC|>|>|>P|T|m|m|@|>PD||@|>P|w|C|lm|w|>|m|C|C|o|>|®

AP P AP A A A A A A P P P B

Sulfuro de sodio

Tetracloruro de carbono

> |z >z |>|>

>

>

Vapor

>

>

Vinagre

P (>|m|C|P|m|m|>|>|>|Cclc|m|(m|>|>|>>|>|>|>|c|>»|>|c|lc|m|c|lc|lclclc|®| @ (> |>|> | (> |>|>|®|m|>|>|w|lc|c|lc|m|w|c|c|c|®|®

A P AP A LA A A LA A LA A A P A A P P A P P P P P P P (R A A P P P P P P P P A P P P P P A P [ P P P B [ [ A b P

PP |E(CI>|E (> || (> |B ||| ||| |O>|>|>|C|m|IC([Clm|m|C|IClm|(C|>|>|C|>|>>|®|>|>|m|>|e|>|>|>|IC|IC|m|>|m|C|C|®|m|>

>I>|IP|w|w|C|w|w|w|o|w|w|wm

>

I>|>|w|w|Cc|w|w ||| |w|w

P P SR B b D b b= b= b Kl -l b b= - b B b

o> |IC|>|IC|IC|lm(> | |C|>|C|>|> P (m|C|>|m|>|Clm|(>|>|>|>|C|IC|>|m(>|>|> || |>|R (P | |C|m|®|>|>|>|C

> >|>|w|(>>|>|>

>
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LIMITES DE TEMPERATURA RECONOCIDOS

PLANCHAS DE MATERIAL COMPRIMIDO

Temperatura (°C) Temperatura (°F)
Material Minima Maxima Minima Maxima

L-441 -40 204 -40 400

L-430 -40 204 -40 400

L-640W -40 204 -40 400

L-450 -40 343 -40 650

L-443 -40 260 -40 500

L-540 -40 204 -40 400

MATERIALES NO METALICOS
Temperatura (°C) Temperatura (°F)
Material Minima Mdéxima Minima Mdxima

Caucho Buna-N (nitrilo, NBR) -51 121 -60 250
Fibra de ceramica Criogénica 1093 Criogénica 2000
Polietileno clorosulfonatado (hypalon®) -46 135 -50 275
Cr (cloropreno) (neopreno) -51 121 -60 250
EPDM (etileno propileno) mondémero -57 177 -70 350
Fluorocarbono (Viton®) -26 232 -15 450
Grafito con inhibidor a la oxidacién Criogénica 524 Criogénica 975
Grafito Criogénica 454 Criogénica 850
Caucho natural -57 93 -70 200
PTFE (politetrafluoretileno) -96 232 -140 450
SBR (estireno-butadieno) -54 121 -65 250
Siliconas -54 260 -65 500
Mica criogénica 1000 Criogénica 1832

MATERIALES METALICOS

Temperatura maxima

Material °C °F
Acero carbono 538 1000
Acero Inoxidable 304 760 1400
Acero Inoxidable 309 1095 2000
Acero Inoxidable 310 1150 2100
Acero Inoxidable 316 760 1400
Acero Inoxidable 321 815 1500
Acero Inoxidable 347 925 1700
Acero Inoxidable 410 705 1300
Acero Inoxidable 430 815 1500
Acero Inoxidable 501 649 1200
Alloy 20 815 1500
Aluminio 427 800
Latdn 260 500
Cobre 260 500
Hastelloy® B & C 1095 2000
Inconel® 600 1095 2000
Incolloy® 800 871 1600
Monel® 815 1500
Nickel 760 1400
Bronce fosforoso 260 500
Tantalo 1649 3000
Titanio 1095 2000

Nota: Los valores maximos de temperatura se basan en la
temperatura del aire caliente constante. La presencia de
fluidos contaminantes y las condiciones ciclicas pueden afectar
drasticamente la gama de temperatura maxima.
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CORROSION GALVANICA

La corrosion galvanica se produce cuando dos metales diferentes con distintos potenciales se
colocan en contacto eléctrico en un electrolito. La diferencia de potencial eléctrico existente
entre los diferentes metales sirve como fuerza motriz para el flujo de corriente eléctrica a
través del electrolito corrosivo. El resultado del flujo de corriente es la corrosiéon de uno
de los metales. Cuanto mayor sea la diferencia de potencial, mayor sera la probabilidad de
corrosion galvanica. La corrosién galvanica sélo provoca el deterioro de uno de los metales.
El menos resistente, metal activo, se convierte en el objeto de la corrosion anédica. El metal
mas fuerte, mas noble, es catddico y protegido.

Los metales cercanos en la tabla periddica generalmente no tienen un fuerte efecto el uno
en el otro, pero cuanto mas separados estén, se producira un efecto corrosivo mas fuerte
sobre el superior en la tabla.

La siguiente lista representa el potencial disponible para promover una reaccién corrosiva,
sin embargo, la corrosion real en cada aplicacién es dificil de predecir. Normalmente, para
que se dé corrosidn galvanica es necesaria la presencia de un electrolito.
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GRAFICO DE LA CORROSION GALVANI-

CA
Magnesio
Aleaciones de magnesio
Zinc
Berilio
Aluminio 1100, 3003, 3004, 5052, 6053
Cadmio
Aluminio 2017, 2024, 2117
Acero al carbono 1018, Hierro forjado
Acero HSLA, Hierro fundido
Hierro cromado (activo)
Inoxidable 430 (activo)
Acero inoxidable 302, 303, 321,347, 410, 416 (activo)
Resistente al niquel
Inoxidable 316, 317 (activo)
Carpenter 20Cb-3 Inoxidable (activo)
Aluminio Bronce (CA687)
Hastelloy® C (activo) Inconel ® 625 (activo) Titanio (activo)
Plomo / Estafio de soldadura
Plomo / Estafio soldado
Estafio
Inconel® 600 (activo)
Niquel (activo)
60% Ni 5% Cr (activo)
80% Ni 20% Cr (activo)
Hastelloy® B (activo)
Laton (CA464), Latdn amarillo (CA268)
Latén rojo (CA230), Latédn almirantazgo (CA443)
Cobre (CA102)
Manganeso Bronce (CA675), Bronce Estafio (CA903, 905)
Inoxidable 410, 416 (pasivo) Bronce fosforado (CA521, 524)
Bronce Silicio (CA651, 655)
Niquel Plata (CA732, 735, 745, 752, 754, 757, 765, 770, 794)
Cuproniquel 90-10
Cuproniquel 80-20
Acero 430 (pasivo)
Cuproniquel 70-30
Niquel Aluminio Bronce (CA 630, 632)
Monel® 400, K500
Fragmentado de soldadura
Niquel (pasivo)
60% Ni 5% Cr (pasiva)
Inconel® 600 (pasivo)
80% de Ni 20% de Cr (pasivo)
Hierro cromado (pasivo)
Inoxidable 302, 303, 304, 321, 347 (pasivo)
Inoxidable 316, 317 (pasivo)
Carpenter 20Cb-3 Inoxidable (pasivo) Incoloy 825 (pasivo)
Plata
Titanio (pasivo), Hastelloy® Cy C276 (pasivo)
Grafito
Circonio
Oro
Platino

Anodico (menos noble) corroido

Catddica (mas noble) protegido

Anédico (menos noble) corroido

Catddica (mas noble) protegido

A
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CONVERSION DE TEMPERATURA

Para convertir grados Fahrenheit (°F) a grados Celsius (°C):
Tc = (5/9) x (Tf - 32)

Tf = (9/5) x Tc + 32

Donde: Tc es la temperatura en grados Celsius

Tf es la temperatura en grados Fahrenheit

Para convertir grados Fahrenheit (°F) a Kelvin (K):
Tf = ((9/5) x (Tk - 273.15)) + 32

Tk = (5/9 x (Tf - 32)) - 273.15

Donde: Tf es la temperatura en grados Fahrenheit

Tk es la temperatura en grados Kelvin

Para convertir grados Fahrenheit (°F) a Rankine (R):
Tf = TR - 459.69

T = Tf + 459.69

Donde: Tf es la temperatura en grados Fahrenheit

TR es la temperatura en Rankine

Para convertir grados Celsius (°C) a grados Kelvin (K):
Tc=TK + 273.15

TK = Tc - 273.15

Donde: Tc es la temperatura en grados Celsius

Tk es la temperatura en grados Kelvin

Para convertir grados Celsius (°C) a Rankine (R):
Tc = (5/9) x (TR - 491.69)

TR = (9/5) x Tc + 491.69

Donde: Tc es la temperatura en grados Celsius

TR es la temperatura en Rankine

Para convertir grados Kelvin (K) a Rankine (R):
Tk = (5/9) x (TR - 764.84)

TR =9/5 x Tk + 764.84

Donde: Tk es la temperatura en grados Kelvin

TR es la temperatura en Rankine

. LAONS
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CONVERSION DE PRESION

Para convertir pulgadas de mercurio (inHg) a milimetros de mercurio (mmHg) o torr:
P =25.4 mmHg x P inHg
P =0.03937008 inHg x P mm Hg

Para convertir pulgadas de mercurio (inHg) a milibares (mb) o hectopascales (hPa):
P = 33.8639 mb x P inHg
P =0.0295300 inHg x P mb

Para convertir pulgadas de mercurio (inHg) a kilopascales (kPa):
P kPa = 3.38639 x (P inHg/10)
P inHg = 0.295300 x P kPa

Para convertir pulgadas de mercurio (inHg) a libras por pulgada cuadrada (psi):
P psi =0.491130 x P inHg
P inHg = 2.03602 x P psi

Para convertir torr o milimetros de mercurio (mmHg) a milibares (mb) o hectopascales (hPa):
P mb = 1.333224 x P mmHg
P mmHg = 0.750062 x P mb

Para convertir torr o milimetros de mercurio (mmHg) a kilopascales (kPa):
P kPa = 0.1333224 x (P mmHg/10)
P mmHg = 7.50062 x P kPa

Para convertir torr o milimetros de mercurio (mmHg) a libras por pulgada cuadrada (psi):
P psi = 0.0193368 x P mmHg
P mmHg = 51.7149 x P psi

Para convertir milibares (mb) o hectopascales (hPa) a kilopascales (kPa):
P KPa =P mb/10
Pmb =10 x P kPa

Para convertir milibares (mb) o hectopascales (hPa) a libras por pulgada cuadrada (psi):
P psi = 0.0145038 x P mb
P mb = 68.9476 x P psi

Para convertir kilopascales (kPa) a libras por pulgada cuadrada (psi):
P psi = 0.145038 x P kPa
P mb = 6.89476 x P psi

z
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TABLA DE CONVERSION DE DUREZA

Rockwell Rockwell Superficial Brinell Vickers Shore
A B C D E F 15-N 30-N 45-N 30-T 3000 kg 500 kg 136 Aprox.
L. Fuerza de
oo 1008 | 1508|100k 204 MCOM I e s e v e 243 1 58 0| 2 s e
86.5 - 70 78.5 - - 94.0 86.0 77.6 - - - 1076 101 -
86.0 - 69 77.7 - - 93.5 85.0 76.5 - - - 1044 99 -
85.6 -- 68 76.9 - -- 93.2 84.4 75.4 - -- - 940 97 --
85.0 -- 67 76.1 -- - 92.9 83.6 74.2 -- -- -- 900 95 -
84.5 - 66 75.4 - - 92.5 82.8 73.2 - - - 865 92 -
83.9 - 65 74.5 - - 92.2 81.9 72.0 - 739 - 832 91 -
83.4 - 64 73.8 - - 91.8 81.1 71.0 - 722 - 800 88 -
82.8 -- 63 73.0 - -- 91.4 80.1 69.9 - 705 - 772 87 --
82.3 - 62 72.2 - -- 91.1 79.3 68.8 -- 688 -- 746 85 --
81.8 - 61 71.5 - - 90.7 78.4 67.7 - 670 - 720 83 -
81.2 - 60 70.7 - -- 90.2 77.5 66.6 - 654 - 697 81 320000
80.7 - 59 69.9 - - 89.8 76.6 65.5 - 634 - 674 80 310000
80.1 - 58 69.2 -- -- 89.3 75.7 64.3 -- 615 -- 653 78 300000
79.6 -- 57 68.5 - -- 88.9 74.8 63.2 -- 595 - 633 76 380000
79.0 - 56 67.7 - - 88.3 73.9 62.0 - 577 - 613 75 282000
78.5 120 55 66.9 - - 87.9 73.0 60.9 - 560 - 595 74 274000
78.0 120 54 66.1 - - 87.4 72.0 59.8 - 543 - 577 72 266000
77.4 119 53 65.4 -- - 86.9 71.2 58.6 -- 525 -- 560 71 257000
76.8 119 52 64.6 - -- 86.4 70.2 57.4 -- 500 -- 544 69 245000
76.3 118 51 63.8 - - 85.9 69.4 56.1 - 487 - 528 68 239000
75.9 117 50 63.1 - - 85.5 68.5 55.0 - 475 - 513 67 233000
75.2 117 49 62.1 - - 85.0 67.6 53.8 - 464 - 498 66 227000
74.7 116 48 61.4 - -- 84.5 66.7 52.5 -- 451 - 484 64 221000
74.1 116 47 60.8 - -- 83.9 65.8 514 - 442 - 471 63 217
73.6 115 46 60.0 - - 83.5 64.8 50.3 - 432 - 458 62 212000
73.1 115 45 59.2 - - 83.0 64.0 49.0 - 421 - 446 60 206000
72.5 114 44 58.5 - - 82.5 63.1 47.8 - 409 - 434 58 200000
72.0 113 43 57.7 -- -- 82.0 62.2 46.7 -- 400 -- 423 57 196000
71.5 113 42 56.9 - -- 81.5 61.3 45.5 -- 390 - 412 56 191000
70.9 112 41 56.2 - - 80.9 60.4 44.3 - 381 - 402 55 187000
70.4 112 40 55.4 - - 80.4 595 43.1 - 371 - 392 54 182000
69.9 111 39 54.6 - - 79.9 58.6 41.6 - 362 - 382 52 177000
69.4 110 38 53.8 - -- 79.4 57.7 40.8 - 353 - 372 51 173000
68.9 110 37 53.1 -- - 78.8 56.8 39.6 - 344 -- 363 50 169000
68.4 109 36 52.3 - - 78.3 55.9 38.4 - 336 - 354 49 165000
67.9 109 35 51.5 -- - 77.7 55.0 37.2 -- 327 -- 345 48 160000
67.4 108 34 50.8 -- -- 77.2 54.2 36.1 -- 319 -- 336 47 156000
66.8 108 33 50.0 - - 76.6 53.3 349 - 311 - 327 46 152000
66.3 107 32 49.2 - - 76.1 52.1 337 - 301 - 318 44 147000
65.8 106 31 48.4 - - 75.6 51.3 325 - 294 - 310 43 144000
65.3 105 30 47.7 - -- 75.0 50.4 313 - 286 - 302 42 140000
64.7 104 9 47.0 - - 74.5 49.5 30.1 - 279 - 294 41 137000
64.3 104 28 46.1 - - 73.9 48.6 28.9 - 271 - 286 41 133000
63.8 103 27 45.2 - -- 733 47.7 27.8 - 264 - 279 40 129000
63.3 103 26 44.6 - - 72.8 46.8 26.7 - 258 - 272 39 126000
62.8 102 25 43.8 - -- 72.2 45.9 25.5 -- 253 -- 266 38 124000
62.4 101 24 43.1 - - 71.6 45.0 243 - 247 - 260 37 121000
62.0 100 23 42.1 - - 71.0 44.0 231 82 240 201 254 36 118000
61.5 99 22 41.6 - - 70.5 43.2 22.0 81.5 234 195 248 35 115000
61.0 98 21 40.9 - - 69.9 423 20.7 81 228 189 243 35 112000
60.5 97 20 40.1 -- - 69.4 41.5 19.6 80.5 222 184 238 34 109000
59.0 96 18 - -- - -- - -- 80 216 179 230 33 106000
58.0 95 16 - - - - - - 79 210 175 222 32 103000
57.5 94 15 - - - - - - 78.5 205 171 213 31 100000
57.0 93 13 - - - - - - 78 200 167 208 30 98000
56.5 92 12 -- - -- - -- - 77.5 195 163 204 29 96000
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TABLA DE CONVERSION DE DUREZA (conT.)

Rockwell Rockwell Superficial Brinell Vickers Shore
A B C D E F 15-N 30-N 45-N 30-T 3000 kg 500 kg 136 Aprox.
L Fuerza de
60 kg Brale | /11‘::," ';ga ’ 1:?3:‘: 1:?3:‘: 100 ;’:"1/ 8"|60 k::"/ 16" 15 kg Brale | 30 kg Brale | 45 ke Brale [*° kgalul 16" 10'2;‘;?"’" 10';‘:2;3" :i::::l:ti Scieroscope tE(v:)ssii‘;n
56.0 91 10 - - - - - - 77 190 160 193 28 93000
55.5 90 9 -- - - . . -- 76 185 157 192 27 91000
55.0 89 8 - - - - - - 75.5 180 154 188 26 88000
54.0 88 7 -- - - -- - -- 75 176 151 184 26 86000
53.5 87 6 -- - - -- - -- 74.5 172 148 180 26 84000
53.0 86 5 - - - - - - 74 169 145 176 25 83000
52.5 85 4 - - - - - - 73.5 165 142 173 25 81000
52.0 84 3 - - - - - - 73 162 140 170 25 79000
51.0 83 2 - -- - - - - 72 159 137 166 24 78000
50.5 82 1 - - - - - - 715 156 135 193 24 76000
50.0 81 0 - - - - - - 71 153 133 160 24 75000
49.5 80 - - - - - - - 70 150 130 - - 73000
49.0 79 - - - - - - - 69.5 147 128 - - -
485 78 - -- - - - - -- 69 144 126 - - -
48.0 77 - - - - - - - 68 141 124 - - -
47.0 76 - - - - - - - 67.5 139 122 - - -
46.5 75 - - - 99.5 - - - 67 137 120 - - -
46.0 74 - - - 99 - - - 66 135 118 - - -
45.5 73 - - - 98.5 - - - 65.5 132 116 - - -
45.0 72 - - - 98 - - - 65 130 114 - - -
445 71 - - 100 97.5 - - - 64.2 127 112 - - -
44.0 70 = - 99.5 97 . - - 63.5 125 10 - = -
435 69 - - 99 93 - - - 62.8 123 109 - - -
43.0 68 - - 98 95.5 - - - 62 121 107 - - -
42,5 67 - - 97.5 95 - - - 61.4 119 106 - - -
420 66 - - 97 94.5 - - - 60.5 117 104 - - -
41.8 65 - - 93 94 - - - 60.1 116 102 - - --
415 64 - - 95.5 93.5 - - - 59.5 114 101 - - -
41.0 63 - - 95 93 - - - 58.7 112 99 - - -
40.5 62 - - 94.5 92 = - - 58 110 98 - - -
40.0 61 - - 93.5 91.5 - - - 57.3 108 9% - - -
39.5 60 - - 93 91 - - - 56.5 107 95 - - -
39.0 59 - - 92.5 90.5 - - - 55.9 106 9 - - -
385 58 - - 92 90 - - - 55 104 92 - - -
38.0 57 - - 91 89.5 - - - 54.6 102 91 - - -
37.8 56 -- - 90.5 89 - -- - 54 101 90 - - -
37.5 55 -- - 90 88 - -- - 53.2 99 89 - -- -
37.0 54 - - 89.5 87.5 - - - 52.5 - 87 - - -
36.5 53 - - 89 87 -- - - 51.8 - 86 - - --
36.0 52 - -- 88 86.5 -- -- - 51 - 85 -- - --
35.5 51 - - 87.5 86 - - - 50.4 - 84 - - -
35.0 50 - - 87 85.5 . . - 49.5 - 83 -- - --
34.8 49 - - 86.5 85 - - - 49.1 - 82 - - -
345 48 - - 85.5 84.5 - - - 48.5 - 81 - - -
34.0 47 -- - 85 84 - -- - 47.7 - 80 -- - --
335 46 - - 84.5 83 - - - 47 - 79 - - -
33.0 45 -- - 84 82.5 - -- - 46.2 - 79 -- - -
325 44 - - 83.5 82 - - - 45.5 - 78 - - -
32.0 43 -- - 82.5 81.5 - -- - 44.8 -- 77 -- - --
315 42 - - 82 81 -- - - 44 - 76 - - --
31.0 41 - - 81.5 80.5 - - - 43.4 - 75 - - -
30.8 40 - - 81 79.5 - - - 43 - 74 -- - --
30.5 39 -- - 80 79 -- -- - 42.1 - 74 -- - --
30.0 38 - - 79.5 78.5 - - - 41.5 - 73 - - -
29.5 37 . - 79 78 . -- - 40.7 - 72 -- - --
29.0 36 - - 78.5 77.5 - - - 40 - 71 - - -
285 35 - - 78 77 - - - 39.3 - 71 - - -
28.0 34 - - 77 76.5 - - - 38.5 - 70 - - -
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TABLA DE CONVERSIAON DE DUREZA (ConT.)

Rockwell Rockwell Superficial Brinell Vickers Shore
A B C D E F 15-N 30-N 45-N 30-T 3000 kg 500 kg 136 Aprox.
100 kg 150 kg 100 kg |100 kg 1/8"|60 kg 1/16" 30 kg 1/16"| 10mm Ball | 10mm Ball | Piramide ; Fuerz.a de
60 kg Brale 1/16" Ball Brale Brale Ball Ball 15 kg Brale | 30 kg Brale | 45 kg Brale Ball Steel Steel diamante Scieroscope t(-:(:ssli()m
27.8 33 -- -- 76.5 75.5 -- -- - 37.9 -- 69 - -- --
27.5 32 -- -- 76 75 -- -- - 375 -- 68 - -- --
27.0 31 - - 75.5 74.5 - - - 36.6 - 68 - - -
26.5 30 -- -- 75 74 -- -- - 36 -- 67 - - --
26.0 29 - -- 74 73.5 -- -- - 35.2 -- 66 - - --
255 28 - - 735 73 - - - 345 - 66 - - -
25.0 27 - - 73 725 - - -- 33.8 - 65 -- - -
24.5 26 -- - 72.5 72 -- - -- 331 - 65 -- -- -
24.2 25 - - 72 71 - - - 324 - 64 - - -
24.0 24 - - 71 70.5 - - -- 32 - 64 -- -- -
235 23 -- - 70.5 70 -- - -- 311 - 63 -- -- -
23.0 22 - - 70 69.5 - - - 30.4 - 63 - - -
225 21 -- - 69.5 69 -- - -- 29.7 - 62 -- -- -
22.0 20 -- - 68.5 68.5 -- - - 29 -- 62 - -- --
215 19 - - 68 68 - - - 28.1 - 61 - - -
21.2 18 -- - 67.5 67 -- - - 27.4 - 61 - -- -
21.0 17 - - 67 66.5 - - - 26.7 - 60 - - -
205 16 - - 66.5 66 - - - 26 - 60 - - -
20.0 15 - - 65.5 65.5 - - - 253 - 59 - - --
- 14 - - 65 65 -- -- -- 24.6 -- 59 -- -- --
- 13 - - 64.5 64.5 - - - 23.9 - 58 - - -
- 12 - - 64 64 - - - 235 - 58 - - --
- 11 - - 63.5 63.5 - - - 226 -- 57 - -- -
- 10 -- -- 62.5 63 -- - -- 21.9 -- 57 -- -- --
- 9 - - 62 62 - - - 21.2 - 56 - - -
- 8 - - 61.5 61.5 - - - 20.5 - 56 - - -
- 7 -- -- 61 61 -- - - 19.8 -- 56 -- -- --
- 6 - - 60.5 60.5 - - - 19.1 - 55 - - -
- 5 - - 60 60 - - - 18.4 - 55 - - -
- 4 - - 59 59.5 - - - 18 - 55 - - -
-- 3 - - 58.5 59 - - -- 171 - 54 -- -- -
- 2 - - 58 58 - - - 16.4 - 54 - - -
- 1 - - 57.5 57.5 - - - 15.7 - 53 - - -
- 0 -- - 57 57 -- - -- 15 - 53 -- -- -
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DIMENSIONES Y PESOS DE LAS TUBERIAS

Diam. Diametro
NPs |exterior Designaciones Pared interior Peso
(oD) del schedule (D)
Pulgadas|Pulgadas Pulgadas] mm [Pulgadas| mm |Libras/Pies Kg/i
10 10S 0.049 1.2 0.307 7.8 0.19 0.28
1/8 0.405 | STD 40 40S 0.068 1.7 0.269 6.8 0.24 0.36
XS 80 80S 0.095 2.4 0.215 5.5 0.31 0.47
10 10S 0.065 1.7 0.410 10.4 0.33 0.49
1/4 0.540 | STD 40 40S 0.088 2.2 0.364 9.2 0.42 0.63
XS 80 80S 0.119 3.0 0.302 7.7 0.54 0.80
10 10S 0.065 1.7 0.545 13.8 0.42 0.63
3/8 0.675 | STD 40 408 0.091 2.3 0.493 12.5 0.57 0.84
XS 80 80S 0.126 3.2 0.423 10.7 0.74 1.10
5 5S 0.065 1.7 0.710 18.0 0.54 0.80
10 10S 0.083 2.1 0.674 17.1 0.67 1.00
STD 40 40S 0.109 2.8 0.622 15.8 0.85 1.26
1/2 0.840
XS 80 80S 0.147 3.7 0.546 139 1.09 1.62
160 0.188 4.8 0.464 11.8 1.31 1.95
XX 0.294 7.5 0.252 6.4 1.71 2.55
5 5S 0.065 1.7 0.920 23.4 0.68 1.02
10 10S 0.083 2.1 0.884 22.5 0.86 1.28
STD 40 40S 0.113 2.9 0.842 21.4 1.13 1.68
3/4 1.050
XS 80 80S 0.154 3.9 0.742 18.8 1.47 2.19
160 0.219 5.6 0.612 15.5 1.94 2.89
XX 0.308 7.8 0.434 11.0 2.44 3.63
5 5S 0.065 1.7 1.185 30.1 0.87 1.29
10 10S 0.109 2.8 1.097 27.9 1.40 2.09
STD 40 40S 0.133 34 1.049 26.6 1.68 2.50
! 1315 XS 80 80S 0.179 4.5 0.957 24.3 2.17 3.23
160 0.250 6.4 0.815 20.7 2.84 4.23
XX 0.358 9.1 0.599 15.2 3.66 5.44
5 5S 0.065 1.7 1.530 38.9 1.11 1.65
10 10S 0.109 2.8 1.442 36.6 1.81 2.69
STD 40 408 0.140 3.6 1.380 35.1 2.27 3.38
1 1/4 1.660
XS 80 80S 0.191 4.9 1.278 32.5 3.00 4.46
160 0.250 6.4 1.160 29.5 3.77 5.60
XX 0.382 9.7 0.896 22.8 5.21 7.76
5 5S 0.065 1.7 1.770 45.0 1.27 1.90
10 10S 0.109 2.8 1.682 42.7 2.09 3.10
STD 40 40S 0.145 3.7 1.610 40.9 2.72 4.04
1 1/2 1.900
XS 80 80S 0.200 5.1 1.500 38.1 3.63 5.40
160 0.281 7.1 1.338 34.0 4.86 7.23
XX 0.400 10.2 1.100 27.9 6.41 9.54
5 5S 0.065 1.7 2.245 57.0 1.60 2.39
10 10S 0.109 2.8 2.157 54.8 2.64 3.93
STD 40 40S 0.154 3.9 2.067 52.5 3.65 5.44
2 2.375 XS 80 80S 0.218 5.5 1.939 49.3 5.02 7.47
160 0.344 8.7 1.687 42.8 7.46 11.10
XX 0.436 11.1 1.503 38.2 9.03 13.44
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DIMENSIONES Y PEsSOS DE LAS TUBERIAS (ConT.)

Diam. Diametro
NPs | exterior Designaciones Pared interior Peso
(0oD) del schedule (ID)

Pulgadas [ Pulgadas Pulgadas] mm |Pulgadas| mm |Libras/Pies Kg/i
5 5S 0.083 2.1 2.709 68.8 2.48 3.68
10 10S 0.120 3.0 2.635 66.9 3.53 5.25
STD 40 40S 0.203 5.2 2.469 62.7 5.79 8.62

2 1/2 2.875
XS 80 80S 0.276 7.0 2.323 59.0 7.66 11.40
160 0.375 9.5 2.125 54.0 10.01 14.89
XX 0.552 14.0 1.771 45.0 13.69 20.37
5 5S 0.083 2.1 3.334 84.7 3.03 4,51
10 10S 0.120 3.0 3.260 82.8 4.33 6.45
STD 40 40S 0.216 5.5 3.068 77.9 7.58 11.27

3 3-500 XS 80 80S 0.300 7.6 2.900 73.7 10.25 15.25

160 0.438 111 2.624 66.6 14.32 21.31
XX 0.600 15.2 2.300 58.4 18.58 | 27.65
5 5S 0.083 21 3.834 97.4 3.47 5.17
10 10S 0.120 3.0 3.760 95.5 4.97 7.40

31/2 4.000 | STD 40 40S 0.226 5.7 3.548 90.1 9.11 13.55
XS 80 80S 0.318 8.1 3.364 85.4 12.50 | 18.60
XX 0.636 16.2 2.728 69.3 22.85 | 34.00
5 5S 0.083 2.1 4.334 | 1101 3.92 5.83
10 10S 0.120 3.0 4.260 | 108.2 5.61 8.35

0.156 4.0 4.188 106.4 7.24 10.77
0.188 4.8 4.124 104.7 8.66 12.88

4 4.500 STD 40 40S 0.237 6.0 4.026 102.3 10.79 16.06
XS 80 80S 0.337 8.6 3.826 97.2 14.98 | 22.29

120 0.438 111 3.624 92.0 19.00 | 28.27

160 0.531 13.5 3.438 87.3 22.51 33.49

XX 0.674 17.1 3.152 80.1 27.54 | 40.98

STD 40 40S 0.247 6.3 4.506 114.5 12.53 18.64

41/2 5.000 XS 80 80S 0.355 9.0 4.290 109.0 17.61 26.20
XX 0.710 18.0 3.580 90.9 32.43 | 48.26

5 5S 0.109 2.8 5.345 135.8 6.35 9.45

10 10S 0.134 3.4 5.295 134.5 7.77 11.56

STD 40 40S 0.258 6.6 5.047 128.2 14.62 21.75

5 5.563 XS 80 80S 0.375 9.5 4.813 122.3 20.78 | 30.92
0.500 12.7 4.563 115.9 27.04 | 40.24

160 0.625 15.9 4.313 109.6 | 32.96 | 49.04

XX 0.750 19.1 4.063 103.2 38.55 57.36

5 55 0.109 2.8 6.407 162.7 7.59 11.29

10 10S 0.134 3.4 6.357 161.5 9.29 13.82

0.188 4.8 6.249 158.7 12.92 19.22
STD 40 40S 0.280 7.1 6.065 154.1 18.97 | 28.23

6 662> XS 80 80S 0.432 11.0 5.761 146.3 28.57 | 42.51
120 0.562 14.3 5.501 139.7 36.39 54.15
160 0.719 18.3 5.187 131.7 | 4535 67.48
XX 0.864 21.9 4.897 124.4 | 53.16 | 79.10
STD 40 40S 0.301 7.6 7.023 178.4 | 23.57 | 35.07
7 7.625 S 80 80S 0.500 12.7 6.625 168.3 39.05 58.11
XX 0.875 22.2 5.875 149.2 63.08 | 93.86
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DIMENSIONES Y PEsSOS DE LAS TUBERIAS (ConT.)

Diam. Diametro
NPs | exterior Designaciones Pared interior Peso
(OD) del schedule (ID)

Pulgadas|Pulgadas Pulgadas] mm |Pulgadas| mm |Libras/Pies Kg/i
5S 0.109 2.8 8.407 | 2135 9.91 14.75
10 10S 0.148 3.8 8.329 211.6 13.40 19.94
20 0.250 6.4 3.125 79.4 22.36 | 33.27
30 0.277 7.0 8.071 | 205.0 | 24.70 | 36.75
STD 40 40S 0.322 8.2 7.981 202.7 28.55 42.48
3 8.625 60 0.406 10.3 7.813 198.5 35.64 53.03
XS 80 80S 0.500 12.7 7.625 | 193.7 | 43.39 | 64.56
100 0.594 15.1 7.437 | 188.9 | 50.95 | 75.81
120 0.719 18.3 7.187 | 1825 | 60.71 | 90.34
140 0.812 20.6 7.001 177.8 67.76 | 100.83
XX 0.875 22.2 6.875 174.6 72.42 | 107.76
160 0.906 23.0 6.813 | 173.1 | 74.69 | 111.14
STD 40 408 0.342 8.7 8.941 | 227.1 | 33.90 | 50.44
9 9.625 XS 80 80S 0.500 12.7 9.625 | 2445 | 48.72 | 72.50
XX 0.875 22.2 7.875 200.0 81.77 | 121.67
5S 0.134 3.4 10.482 | 266.2 | 15.19 | 22.60
10S 0.165 4.2 10.420 | 264.7 | 18.70 | 27.83
0.188 4.8 10.374 | 263.5 | 21.21 | 31.56
20 0.250 6.4 10.250 | 260.4 28.04 41.72
30 0.307 7.8 10.136 | 257.5 | 34.24 | 50.95
10 10.750 STD 40 408 0.365 9.3 10.020 | 254.5 | 40.48 | 60.23
XS 60 80S 0.500 12.7 9.750 | 247.7 | 54.74 | 81.45
80 0.594 15.1 9.562 | 2429 | 64.43 | 95.87
100 0.719 18.3 9.312 236.5 77.03 | 114.62
120 0.844 21.4 9.062 | 230.2 | 89.29 | 132.86
140 1.000 25.4 8.750 | 222.3 | 104.13 | 154.95
160 1.125 28.6 8.500 215.9 | 115.64 | 172.07
STD 40 40S 0.375 9.5 11.000 | 2794 45.55 67.78
11 11.750 XS 80 80S 0.500 12.7 10.750 | 273.1 60.07 89.38
XX 0.875 22.2 | 10.000 | 254.0 | 101.63 | 151.23
5S 0.156 4.0 12.438 [ 3159 | 20.98 | 31.22
10S 0.180 4.6 12.390 | 314.7 24.20 36.01
20 0.250 6.4 12.250 | 311.2 | 33.38 | 49.67
30 0.330 8.4 12.090 | 307.1 | 43.77 | 65.13
STD 408 0.375 9.5 12.000 | 304.8 | 49.56 | 73.75
40 0.406 10.3 | 11.938 | 303.2 | 53.52 | 79.64
12 12.750 XS 80S 0.500 12.7 11.750 | 298.5 65.42 97.34
60 0.562 143 | 11.626 | 2953 | 73.15 | 108.85
80 0.688 17.5 | 11.374 | 2889 | 88.62 | 131.87
100 0.844 21.4 11.062 | 281.0 | 107.32 | 159.69
120 1.000 25.4 10.750 | 273.1 | 125.49 | 186.73
140 1.125 28.6 | 10.500 | 266.7 | 139.67 | 207.83
160 1.312 33.3 | 10.126 | 257.2 | 160.27 | 238.48

z
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DIMENSIONES Y PEsSOS DE LAS TUBERIAS (ConT.)

Diam. Diametro
NPs |exterior Designaciones Pared interior Peso
(oD) del schedule (ID)
Pulgadas | Pulgadas Pulgadas] mm |Pulgadas| mm |Libras/Pies Kg/i

10S 0.188 4.8 13.624 | 346.0 | 27.73 | 41.26
10 0.250 6.4 13.500 | 3429 36.71 54.62
20 0.312 7.9 13.376 | 339.8 45.61 67.87
STD 30 408 0.375 9.5 13.250 | 336.6 | 54.57 | 81.20
40 0.438 11.1 | 13.124 | 333.3 | 63.44 | 94.40
1 14.000 XS 80S 0.500 12.7 | 13.000 | 330.2 | 72.09 | 107.27
60 0.594 15.1 [ 12.812 | 325.4 | 85.05 | 126.55
80 0.750 19.1 12.500 | 317.5 | 106.13 | 157.92
100 0.938 23.8 | 12.124 | 307.9 | 130.85 | 194.70
120 1.094 27.8 | 11.812 | 300.0 | 150.90 | 224.54
140 1.250 31.8 | 11.500 | 292.1 | 170.21 | 253.27
160 1.406 35.7 | 11.188 | 284.2 | 189.10 | 281.38
10S 0.188 4.8 15.624 | 396.8 | 31.75 | 47.24
10 0.250 6.4 15.500 | 393.7 42.05 62.57
20 0.312 7.9 15.376 | 390.6 | 52.27 | 77.78
STD 30 40S 0.375 9.5 15.250 | 387.4 | 62.58 | 93.12
XS 40 80S 0.500 12.7 | 15.000 | 381.0 | 82.77 | 123.16
16 16.000 60 0.656 16.7 | 14.688 | 373.1 | 107.50 | 159.96
80 0.844 21.4 14.312 | 363.5 | 136.61 | 203.28
100 1.031 26.2 | 13.938 | 354.0 | 164.82 | 245.25
120 1.219 31.0 | 13.562 | 344.5 | 192.43 | 286.34
140 1.438 36.5 | 13.124 | 333.3 | 223.64 | 332.78
160 1.594 40.5 | 12.812 | 325.4 | 245.25 | 364.93
10S 0.188 4.8 17.624 | 447.6 35.76 53.21
10 0.250 6.4 17.500 | 444.5 47.39 70.52
20 0.312 7.9 17.376 | 4414 | 58.94 | 87.70
STD 408 0.375 9.5 17.250 | 438.2 | 70.59 | 105.04
30 0.438 11.1 | 17.124 | 4349 | 82.15 | 122.24
XS 80S 5.000 | 127.0 | 17.000 | 431.8 | 93.45 | 139.05
18 18.000 40 0.562 14.3 16.876 | 428.7 | 104.67 | 155.75
60 0.750 19.1 | 16.500 | 419.1 | 138.17 | 205.60
80 0.938 23.8 | 16.124 | 409.5 | 170.92 | 254.33
100 1.156 29.4 | 15.688 | 398.5 | 207.96 | 309.44
120 1.375 34.9 15.250 | 387.4 | 244.14 | 363.28
140 1.562 39.7 14.876 | 377.9 | 274.22 | 408.04
160 1.781 45.2 | 14.438 | 366.7 | 308.50 | 459.05
10S 0.218 5.5 19.564 | 496.9 | 46.06 | 68.54
10 0.250 6.4 19.500 | 495.3 | 52.73 | 78.46
STD 408 0.375 9.5 19.250 | 489.0 | 78.60 | 116.96
XS 80S 0.500 12.7 19.000 | 482.6 | 104.13 | 154.95
40 0.594 15.1 18.812 | 477.8 | 123.11 | 183.19
20 20.000 60 0.812 20.6 | 18.376 | 466.8 | 166.40 | 247.60
80 1.031 26.2 | 17.938 | 455.6 | 208.87 | 310.80
100 1.261 32.0 [ 17.438 | 4429 | 256.10 | 381.08
120 1.500 38.1 | 17.000 | 431.8 | 296.37 | 441.00
140 1.750 44.5 16.500 | 419.1 | 341.09 | 507.54
160 1.969 50.0 | 16.062 | 408.0 | 379.17 | 564.20
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DIMENSIONES Y PEsSOS DE LAS TUBERIAS (ConT.)

Diam. Diametro
Nps | exterior Designaciones Pared interior Peso
(OD) del schedule (ID)
Pulgadas|Pulgadas Pulgadas] mm |Pulgadas| mm |Libras/Pies Kg/i
10S 0.218 5.5 21.564 | 547.7 50.71 75.46
10 0.250 6.4 21.500 | 546.1 58.07 86.41
STD 20 40S 0.375 9.5 21.250 | 539.8 86.61 | 128.88
XS 30 80S 0.500 12.7 21.000 | 533.4 | 11481 | 170.84
60 0.875 22.2 20.250 | 514.4 | 197.41 | 293.75
22 22.000
80 1.125 28.6 19.750 | 501.7 | 250.81 | 373.21
100 1.375 349 19.250 | 489.0 | 302.88 | 450.69
120 1.625 41.3 18.750 | 476.3 | 353.61 | 526.17
140 1.875 47.6 18.250 | 463.6 | 403.00 | 599.66
160 2.125 54.0 17.750 | 450.9 | 451.06 | 671.18
10 10S 0.250 6.4 23.500 | 596.9 63.41 94.35
STD 20 40S 0.375 9.5 23.250 | 590.6 94.62 | 140.79
XS 80S 0.500 12.7 23.000 | 584.2 | 125.49 | 186.73
30 0.562 14.3 22.876 | 581.1 | 140.68 | 209.33
40 0.688 17.5 22.624 | 574.6 | 171.29 | 254.88
24 24.000 60 0.969 24.6 22.062 | 560.4 | 238.35 | 354.66
80 1.219 31.0 21.562 | 547.7 | 296.58 | 441.31
100 1.531 38.9 20.938 | 531.8 | 367.39 | 546.68
120 1.812 46.0 20.376 | 517.6 | 429.39 | 638.93
140 2.062 52.4 19.876 | 504.9 | 483.10 | 718.85
160 2.344 59.5 19.312 | 490.5 | 542.13 | 806.69
10 0.312 7.9 25.376 | 644.6 85.60 | 127.37
26 26.000 STD 40S 0.375 9.5 25.250 | 641.4 | 102.63 | 152.71
XS 80S 0.500 12.7 25.000 | 635.0 | 136.17 | 202.62
10 0.312 7.9 27.376 | 695.4 92.26 | 137.28
STD 40S 0.375 9.5 27.250 | 692.2 | 110.64 | 164.63
28 28.000 XS 20 80S 0.500 12.7 27.000 | 685.8 | 146.85 | 218.51
30 0.625 15.9 26.750 | 679.5 | 182.73 | 271.90
10 0.312 7.9 29.376 | 746.2 98.93 | 147.21
STD 40S 0.375 9.5 29.500 | 749.3 | 118.65 | 176.55
30 30.000
20 80S 0.500 12.7 29.000 | 736.6 | 157.53 | 234.40
30 0.625 15.9 28.750 | 730.3 | 196.08 | 291.77
10 0.312 7.9 31.376 | 797.0 | 105.59 | 157.12
STD 0.375 9.5 31.250 | 793.8 | 126.66 | 188.47
32 32.000 20 0.500 12.7 31.000 | 787.4 | 168.21 | 250.30
30 0.625 15.9 30.750 | 781.1 | 209.43 | 311.63
40 0.688 17.5 30.624 | 777.8 | 230.08 | 342.36
10 0.312 7.9 33.376 | 847.8 | 112.25 | 167.03
STD 0.375 9.5 33.250 | 844.6 | 134.67 | 200.39
34 34.000 20 0.500 12.7 33.000 | 838.2 | 178.89 | 266.19
30 0.625 15.9 32.750 | 831.9 | 222.78 | 331.50
40 0.688 17.5 32.624 | 828.6 | 244.77 | 364.22
10 0.312 7.9 35.376 | 898.6 | 118.92 | 176.95
36 36.000 STD 40S 0.375 9.5 35.250 | 895.4 | 142.68 | 212.31
XS 80S 0.500 12.7 35.000 | 889.0 | 189.57 | 282.08
STD 40S 0.375 9.5 41.250 | 1047.8 | 166.71 | 248.06
XS 80S 0.500 12.7 41.000 | 1041.4 | 221.61 | 329.76
42 42.000
30 0.625 15.9 40.750 | 1035.1 | 276.18 | 410.96
40 0.750 19.1 40.500 | 1028.7 | 330.41 | 491.65
STD 40S 0.375 9.5 47.250 | 1200.2 | 190.74 | 283.82
48 48.000
XS 80S 0.500 12.7 47.000 | 1193.8 | 253.65 | 377.43

z
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AREA Y DIAMETRO DE LOS TALADROS

Dismetro ~ Circunferencia Area (pulgadas| Diametro  Circunferencia Area pulgadas | Diametro  Circunferencia Area (pulgadas | Diametro  Circunferencia Area (pulgadas | Diametro  Circunferencia Area (pulgadas
(pulgadas) (pulgadas) cuadradas) | (pulgadas) (pulgadas) cuadradas) | (pulgadas) (pulgadas) cuadradas) (pulgadas) (pulgadas) cuadradas) | (pulgadas) (pulgadas) cuadradas)
Va2 0981 00076 A 1,570 1963 I 3.141 7854 2 6.283 3.141 3 9.424 7.068
e 1963 00306 | 4 1.767 2485 A 3534 9940 Vs 6.675 3.546 A 9817 7.669
Ve 3926 01227 % 1.963 3097 Y 3927 1.227 Vs 7.068 3976 Va 1021 8.295
e 5890 0276l | e 2.159 3712 A 4319 1.484 A 7.461 4430 % 10.60 8.946
A 7854 04908 % 2.356 4417 A 4712 1.767 A 7.854 4908 A 10.99 9.621
e 9817 07669 | ' 2552 5184 % 5.105 2,073 A 8.246 5411 % 1138 10320
% 1178 1104 A 2748 6013 %, 5.497 2.405 Y, 8.639 5939 Y 11.78 11.044
e 1374 1503 /e 2,945 6902 A 5890 2761 A 9.032 6491 A 12.17 11.793
4 12.65 12.566 5 15.70 19.635 6 18.84 28274 7 21.90 38.484 8 25.13 50.265
% 12.95 13364 Ve 16.10 20629 A 2924 29.464 e 2238 39.871 A 2552 51.848
Vs 13.35 14.186 V4 16.49 21.647 Vs 19.63 30.679 Uy 2277 41282 Va 2591 53456
Y 13.74 15.033 Y 16.88 22690 A 2002 31919 A 23.16 2718 A 263! 55.088
' 14.13 15.904 'y 17.27 23.758 A 2042 33.183 A 2356 44.178 ' 2670 56.745
A 1452 16800 | g 17.27 24.840 A 2081 34471 5% 23.95 45.663 A 27.09 58.426
s 1492 17720 | 3 18.06 25.967 2 21.20 35.784 3y, 2434 47.173 ¥ 27.47 60.132
A 1531 18665 | s 18.45 27.108 A 2157 37122 A 2474 48.707 A 2788 61.862
9 28.27 63617 10 314 78539 T 3455 95.033 12 37.69 113.00 13 4084 13273
Ve 28.66 65.396 Ve 31.80 80515 A 3495 97.205 s 38.09 115.46 A 4123 135.29
Va 29.05 67.200 Va4 3220 82516 Y 35.34 99.402 Ve 38.48 11785 Y 4162 137.88
A 29.45 69029 | g 3259 84540 % 35.73 101.62 EA 38.87 12027 % 20 140.50
' 29.84 70.882 ' 3298 86.590 A 36.12 103.86 Y 39.27 12271 A 241 143.13
g 3023 72759 | % 3337 88.664 A 3652 106.13 % 39.66 125.18 % 4280 145.80
4 30.63 74662 | V4 33.77 90762 Y4 3691 108.43 3, 40.05 127.67 Y 4319 148.48
A 31.02 76588 | fg 34.16 92885 A 3730 110.75 A 4055 130.19 A 4358 15120
14 43.98 153.92 15 47.12 176.71 16 50.26 201.06 17 53.40 226.98 18 56.54 254.46
Ve 4437 156.69 A 4751 179.67 A 50.65 204.21 Vs 53.79 230.33 A 56.94 258,01
Y 4476 159.48 Va 47.90 182.72 Y 51.05 207.39 Vs 54.19 233.70 Va 57.33 261.58
A 45.16 162.29 % 4830 185.66 A 51.44 210.59 A 5458 237.10 % 57.72 265.18
A 45.55 165.13 A 48,69 188.69 A 51.83 21382 A 54.97 240,52 A 58.11 268.80
A 45.94 167.98 A 49.08 191.74 e 5222 217.07 A 55.37 243.97 A 58.51 27244
¥, 46.33 170.87 % 49.48 194.82 Y, 5262 22035 3, 55.76 247.45 ¥, 58.90 276.11
A 46.73 173.78 A 4878 197.73 A 53.01 223.65 A 56.16 250.94 A 59.29 279.81
19 59.69 28352 | 20 62.83 314.16 21 65.97 346.36 2 69.11 380.13 23 7225 415.47
A 60.08 287.27 A 6322 318.09 A 6637 350.49 s 69.50 384.46 A 7264 4200.00
A 60.47 291.03 Y 6361 322,06 Vs 66.75 354.65 Vs 69.90 388.82 Y 73.04 42455
Y 60.86 294.83 % 640! 326.05 A 67.15 358.84 3% 7029 393.20 % 73.43 429.13
A 6126 298.64 A 64.40 330,06 A 67.54 363.05 Y 70.68 397.60 A 73.82 43373
% 61.65 30248 A 64.79 334.10 e 67.93 367.28 A 71.07 402.03 A 7421 43830
Y4 6204 306.35 % 65.18 338.16 % 6332 37154 A 7147 406.49 % 746 44301
A 6243 31024 | 65.58 34225 A 68.72 375.82 A 7186 41097 A 75.00 447.69
24 75.39 45239 25 78.54 490.87 26 81.68 53093 27 84.82 572.55 28 87.96 61575
Ve 75.79 475.11 A 7893 495.79 Ve 82.07 536.04 e 8521 577.87 A 88.35 621.26
Vs 76.18 46186 Y 7932 500.74 Vs 82.46 541.18 Vs 85.60 583.20 Y 88.75 626.79
Y 7657 466.63 % 7971 505.71 A 82.85 546.35 A 86.00 588.57 A 89.14 632.35
A 76.96 47143 ' 80.10 510.70 ' 83.25 551.54 " 86.39 593.95 A 89.59 637.94
e 7736 47625 % 80.50 515.72 e 83.64 556.76 5% 86.78 599.37 % 89.92 643.54
% 7775 481.10 % 80.89 520.70 Y, 84.03 562.00 3, 87.17 604.80 % 90.32 649.18
A 78.14 485.97 A 81.28 525.83 A 84.43 567.26 A 87.57 61026 A 9071 654.83
29 91.10 66052 | 30 9424 706.86 31 97.38 754.76 32 1005 804.24 33 103.6 855.30
A 91.49 666.22 A 94.64 712.86 A 97.78 760.86 Vs 100.9 810.45 A 104.0 861.79
Y 91.89 671.95 Va 95.03 718.69 Y 98.17 766.99 Vs 101.3 816.86 Va 104.4 868.30
A 9223 67771 % 95.42 724.64 A 98.56 773.14 A 1017 83221 % 104.8 874.88
A 9267 683.49 A 9581 730,61 A 98.96 77331 A 102.1 829.57 A 105.2 88141
% 93.06 689.29 % 9621 736.61 % 99.35 785.51 A 1024 835.97 % 105.6 888.00
¥, 93.46 695.12 % 96.60 742.64 Y, 99.74 791.73 3, 1028 842.39 ¥, 106.0 894.61
A 93.85 700.98 A 96.99 748.69 A 100.1 797.97 A 1032 848.83 A 106.4 901.25
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AREA Y DIAMETRO DE LOS TALADROS (ConT.)

Dismetro  Circunferencia Area (pulgadas| Diametro  Circunferencia Area (pulgadas| Diametro  Circunferencia Area (pulgadas | Diametro  Circunferencia Area (pulgadas | Diametro  Circunferencia Area (pulgadas

(pulgadas) (pulgadas) cuadradas) | (pulgadas) (pulgadas) cuadradas) | (pulgadas) (pulgadas) cuadradas) (pulgadas) (pulgadas) cuadradas) | (pulgadas) (pulgadas) cuadradas)
34 106.8 907.92 35 109.9 962.11 36 1130 1018 37 162 1075.2 38 193 1134.1
A 107.2 91461 Ve 1103 968.99 A 1134 10249 A 166 1082.4 A 19.7 11415
Va 107.5 921.32 Y 10.7 975.90 Va 1138 1032.0 Va 17.0 1089.7 Va 120.1 11490
% 107.9 928.06 A e 982.84 % 1142 1039.1 A 1174 1097.1 % 1205 1156.6
A 108.3 93482 A 115 989.80 A 1146 1049.3 A 17.8 1104.4 A 1209 11641
% 108.7 941.60 % 1.9 996.78 % 1150 10535 % 1182 s % 121.3 1717
Y 109.1 948.41 Y 1123 1003.7 %, 1154 1060.7 %, 118.6 1192 %, 121.7 11793
A 109.5 955.25 A 127 10108 A 158 1067.9 A 1189 11266 A 122.1 11869
39 1225 1194.5 40 125.6 1256.6 41 1288 13202 0 1319 1385.4 43 135.0 14522
Ve 1229 12022 Ve 126.0 12645 A 129.1 13283 A 1323 1393.7 A 135.4 1460.6
A 123.3 1209.9 Ve 126.4 12723 Va 129.5 1336.4 Y 132.7 1401.9 Y 1358 1469.1
3 1237 2176 | 3 126.8 1280.3 % 1299 13445 % 133.1 14102 % 1362 1477.6
' 124.0 1225.4 ' 127.2 12882 Yy 130.3 13526 A 133.5 14186 A 136.6 1486.1
A 124.4 1233.1 e 127.6 12912 % 1307 1360.8 % 1339 1426.9 % 137.0 1494.7
% 12438 12409 | % 1280 13042 %, 1301 1369.0 Y4 1343 1435.3 % 137.4 1503.3
A 1252 12487 | s 128.4 13122 A 1315 1377.2 A 134.6 1443.7 A 1378 I511.9
44 1382 15205 45 1413 1590.4 46 1445 1661.9 47 1476 1734.9 48 150.7 1809.5
e 1386 1529.1 A 1417 1599.2 A 1449 1670.9 Ve 148.0 1744.1 Ve I5l.1 1818.9
Va 139.0 1537.8 Y 142.1 1608.1 Vs 145.2 1680.0 Va 148.4 1753.4 Va 151.5 1828.4
% 139.4 1546.5 % 1425 1617.0 % 145.6 1689.1 Y 1488 1762.7 Y 1519 1837.9
A 139.8 1555.2 ' 1429 1625.9 A 146.0 1698.2 ' 149.2 1772.0 ' 1523 1847.4
% 140.1 1564.0 % 1433 16349 % 146.4 1707.3 % 149.6 1781.3 % 1527 1856.9
3 1405 1528 | 3, 1437 16438 % 146.8 17165 %4 150.0 1790.7 Y4 I53.1 1866.5
A 1409 Is8l6 | g 144.1 16528 A 1472 1725.7 A 150.4 1800.1 A 153.5 1876.1
49 153.9 1885.7 50 157.0 1963.5 51 160.2 20428 52 1363 21237 53 166.5 2206.1
Ve 154.4 18953 Ve 157.4 19733 A 160.6 20258 Ve 163.7 21339 A 166.8 2166
Va4 54.7 1905.0 Va 157.8 1983.1 Va 161.0 20629 Vs l64.1 2144.1 Vs 16722 227.0
3 155.5 19147 | 34 15822 1993.0 % 1613 20729 % 164.5 21544 % 1676 22375
s 155.5 1924.4 Yy 158.6 2002.9 A 161.7 2083.0 A 164.9 21647 A 168.0 22480
% 559 1934.1 e 159.0 20128 % l62.1 20932 A 1653 21750 % 168.4 22585
% 156.2 19439 % 159.4 20228 %, 162.5 21033 %, 165.7 2185.4 % 168.8 2269.0
A 156.6 19536 | s 159.8 20328 A 162.9 21135 A 166.1 21957 A 169.2 2279.6
54 169.6 22902 55 1727 23758 56 175.9 2463.0 57 179.0 2551.7 58 1822 2642.0
A 170.0 23008 A 173.1 2386.6 A 1763 24740 A 179.4 25629 A 1826 26534
Y 170.4 23114 Vs 1735 2397.4 Va 176.7 2485.0 Y 179.8 2574.1 Y 182.9 2664.9
% 170.8 2322.1 A 173.9 24083 % 177.1 2496.1 % 180.2 2585.4 % 183.3 26763
A 1712 23328 A 174.3 24192 A 177.5 2507.1 A 180.6 2596.7 A 183.7 26878
A 171.6 23435 e 174.7 2430.1 A 177.8 25182 A 181.0 2608.0 A 184.1 26903
Y 1720 23542 Y4 175.1 24410 % 17822 2529.4 % 181.4 26193 % 184.5 27108
A 1723 2365.0 A 175.5 24520 A 178.6 25405 A 1818 2630.7 A 184.9 27224
59 185.3 27339 | 60 188.4 28274 61 191.6 29224 62 194.7 3019.0 63 1979 311722
A 185.7 2745.5 Ve 188.8 2839.2 A 192.0 2934.4 A 195.1 30312 A 198.3 31296
Va 186.1 2757.1 Y 189.2 2851.0 Va 192.4 2946.4 Y 195.5 3043.4 Va 198.7 31420
% 186.5 276838 Y 189.6 2862.8 A 192.8 29585 % 195.9 30557 % 199.0 3144.4
' 186.9 2780.5 A 190.0 2874.7 A 1932 29705 ' 196.3 3067.9 ' 199.4 31669
% 1873 27922 % 190.4 2886.6 % 193.6 29826 % 196.7 30802 % 199.8 31794
% 187.7 2803.9 ¥ 190.8 2898.5 %, 193.9 2994.6 % 197.1 30925 % 2002 31919
A 188.1 2815.6 A 191.2 29105 A 194.3 3006.9 A 197.5 3104.8 A 200.6 3204.4
64 201.0 32069 | 65 2042 33183 66 207.3 34212 67 2104 35256 68 2136 3631.6
A 2014 32295 Ve 2045 33310 A 207.7 3434.] A 2109 353838 A 2140 3645.0
Va 2018 3242.1 Y 2049 33438 Va 208.1 3447.1 Va 2112 35520 Va 2144 3658.4
% 2022 32548 A 205.3 3356.7 % 208.5 3460.1 A 2116 35652 % 2148 36718
A 202.6 3267.4 A 205.7 33695 A 208.9 34732 A 2120 3578.4 A 215.1 36852
% 203.0 3280.1 % 206.1 33824 % 209.3 34863 A 2124 35917 % 215.1 36987
% 2034 32928 ¥, 206.5 33953 %, 209.7 34993 % 2128 3605.0 % 2159 37122
A 203.8 33055 A 206.9 34082 A 2100 35125 A 2132 36183 A 2163 37257
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AREA Y DIAMETRO DE LOS TALADROS (ConNT.)

Dismetro  Circunferencia Area (pulgadas| Didmetro  Circunferencia Area (pulgadas| Didmetro  Circunferencia Area (pulgadas | Didmetro  Circunferencia  Area (pulgadas | Didmetro  Circunferencia  Area (pulgadas

(pulgadas) (pulgadas) cuadradas) | (pulgadas) (pulgadas) cuadradas) | (pulgadas) (pulgadas) cuadradas) | (pulgadas) (pulgadas) cuadradas) | (pulgadas) (pulgadas) cuadradas)
69 2167 373922 70 2199 3848.4 71 2230 3959.2 72 226.1 40715 73 2293 41853
A 217.1 375258 A 2203 38622 A 2234 3973.1 A 2265 4085.6 A 229.7 41997
Vs 217.5 3766.4 Y 2206 38759 Vs 2238 3987.1 Vs 226.9 4099.8 Y 230.1 214.1
A 217.9 37800 % 2210 3889.8 A 2242 4001.1 A 273 41140 A 2305 42285
' 2183 37936 A 214 3903.6 ' 246 4015.1 ' 27.7 41282 ' 2309 2429
s 2187 3807.3 % 218 3917.4 % 2250 40292 e 228.1 41425 s 2313 42573
%, 219.1 38210 ¥, 2222 39313 % 2254 40432 Y, 2285 41567 Y, 2316 92718
A 2195 38347 A 226 39452 A 2258 4067.3 A 2289 41710 A 2320 42863
74 2324 43008 75 2356 441738 77 2419 4666.6 79 248.1 4%01.6 8l 254.4 5153.0
A 2328 43153 Y 236.4 4447.3 Va 2426 4686.9 Y 248.9 49327 Y 255.2 51848
Va 2332 43299 A 237.1 44769 ' 2434 47173 ' 249.7 49639 ' 256.0 52168
A 2336 43445 % 237.9 4506.6 % 2442 47477 ¥ 250.5 4995.1 % 256.8 52488
A 2340 4359.1 76 2387 4536.4 78 245.0 47783 80 2513 5026.5 82 257.6 5281.0
A 2344 43788 Va 2395 4566.3 Va 2458 4809.0 Vs 252.1 5058.0 Ya 258.3 53132
%, 2348 43884 A 240.3 4596.3 A 246.6 48398 A 2528 5089.5 A 259.1 5345.6
A 2352 4403.1 % 2411 4626.4 % 247.4 48707 ¥, 2536 51212 ¥, 259.9 53780

Sellando Global - Sirviendo Local




331AN3dVY

STS SL <4 0€ - sopoy. (4,005T) VT 3se]) gg
2,518 8 Y0E ISIV
STS st S0z 0€ - sopoL e odjug3oL) Tse]) g ( )
. . R ouogJed N
798 14" oL S0T Tev/T LOY U3 OpIUSIU0d Ofeg 11
einjesadway
efeq ap 6TV INLSY ovEY ISIV 0Z€EY WISY
98 SctT 0cL SOT - vey/T 0INIBS LoV 0.492e 3p uoIded|y (37l
ONHDIN
069 00T 0SS 08 - Z/tzey/t WL S0Ty 0 W
((4.00TT € 0S-) TYTY ‘OVTY ISIV
2.£65 € Gb- 01328
798 14 ozL S0T - /tzey/t LOY 3p UoIES)Y OWID 2
069-vTt 00T-09 81t 9€ - uopoes e B g opelo
epuaISIsaY (ds05t) €95V NLSY ouogie e LOEY NLSY
din ' J5CET B 'quy 0432€ 3p sopes
vIv 09 - - - (ediN ¥T¥) 1S9 09 €HQ ‘Ha‘a2‘a "y v opei
069 001 985 o8 - L>¥<
(4,00TT € 05-) G 0928 3p UgIE3Y 28N
- Jo
8SL 0Tt 559 56 v>z/Te< 5,665 © G- 810°L'y Ao arg ( )
798 143 ozL S0t - Z/teev/t
STS SL 14 0€ - sopoy 9TE ISIV T 3se|D IN8g
069 00T [543 0s - UT1>1<
(4,005T)
€6L STT 0SS 08 - T>p/e< 9.5T8 3 z3sep gg
e 02/uadol) 0€ ISIV
798 14! 069 00T - v/€V
7 N\
STS st s0T o€ - sopoy T 358D 89 { %)
einjesadwal \"_/
eyje ap 6TV LSV €6TV INLSY
069 001 STS SL - L>¥< oINS
069 00T 0SS 08 - y>7/T1C< N8 ‘6T ‘INL ‘WP ‘NHT NZg
069 00T 055 08 - Z/teev/t S0ty o
Iy ‘OvTY ISIV
069 00T S1S st - L>v< (4.006 03 05-) 01998 9p UoREslY
2.8 03 G- O
€6L STT SS9 S6 - v>2/Te< 810, v 'HT /9
798 14 ozL S0T - [A%A27) q )
N\
20\
8SL 01T 589 S8 - vev/t eJainbjen) 0tV ISIV 9d { D
N~/
(4.002T 01 05-) Fog )
- e ° eJainbjen
14" 00T 0SS 08 vey/l 5.649 01 G- inbjen) 105 ISIV [ A(kv
ediy
ediy IS ediy 1S) (edw) [BEPEIE) e2Jan) | 9p edsany
IS ousad |ap qualque olpaw esnesadway ooLadns el o p— ousad [9p | ousad |ap | opess |ap
uonden egieo ap |eutwou 3p OPIAIDS ap soney P! " I n_o [EMSIEW opelip *J109ds3 eden
- odusefd apwn onawel opeig J109ds3
e| e epudlsisay eqanid el

sedjuedaw sapepaidoid

SOT1INDOL Ss0O71

44 s3aTv.i3g

165

do Local

irvien

Sellando Global - §i



690T SST 128 ozt g asep
(749} 0LT LT8 ozt v asepy 599 opesn
798 14 0SS 08 gase])
968 0€T S85 S8 v 3sepy 799 opeun
S99 S6 943 0s €< eJnjesadwal (4,000T & 05-)
€5 e}(e 9p 0PIAIBS 2,865 € 57 estv ESPY
>
SS9 56 1247 09 gosep
159 opeun
069 00T 1477 09 €<
069 00T €87 oL (e>)
v ase;d
968 0€T G985 o8 oha'y 099 opein
(45059)
>
029 06 00v 85 €>7/T1< 35EPE € quIy
(45002)
odi
ozL S0T 855 18 YTI>1< JTLE & Qi TodiL 607V
(45059)
128 ozt €9 6 Tey/1
/ sopiuanal J5EVE B "quy cocy
A d
596 ov1 €6L STT Ute< sopejauaL
o ag opesn
v€0T oSt 968 0T Z/tzev/t €HA'HA A "€
PSEV
€6L STT €89 66 [JA% A3 )
) ?w@s 08 opeis
298 szt 2sL 60T Ztzev/1 JeEVE €UV
<T<
oL S0t 855 18 (018) v£ 7TI<T ugisuay ena cocy vty | szew misy
“ul ! ‘a’ 10 Jlo )
128 o0zt veg 26 (85) S8 LoV 1IN ISX S0T/0ZT HQ‘a‘€d/HT ot 6TV
029 06 SYE 0s 71Tev/T1
SS9 S6 oSt S9 P/TT<TI<
9TE ISIV T 3se|D IN8g
069 00T 0SS 08 T<p/e<
8SL 0Tt SS9 S6 v/€> emesadwa) (4,005T
efeq 9p OPIAIDS 2,518 8 76TV LSV 0ZEV WLSY
069 00T Se 0s 7/TTEeY/TT e 021u9doL)
ozL S0T 0S¥ 59 P/TT<TI<
YOE ISIV z3sep gg
€61 STT 0SS 08 T<p/e<
798 szt 069 001 v/€>
edAl
ediy IS ediny 1S (=d) (BEE2ITC) e2Jan) ej ap edsan}
IS) ousad |ap juaiqwe olpaw | eunjesadwal e e G ousad [9p | ousad |3p | opeus |9p
uonden egied ap |euiwou 3p OPIAIRS ap soney opel ‘10ads : opeip ‘J12ads3 evuep
odnsel@ ajwi osawel pei 3 3
e| e epUASISAY eqanid ela

sesjuedaw sapepaidoid

(*LNOJ) O11INNO L

SO 3Aa s3a1iv.i3g

do Local

irvien:

Sellando Global - §i

16



331AN3dVY

*9]Ua12YNS UOIDBWIOJUI ABY OU OJUSWOW 1S U anb UEdIpUl 0dUB|] U SO}EP SOT °E
‘suowie ap elaluasu| ap ojuswepeda( |e 33NSUOD SeIIUID} SAUOLSIND SEII0 Bied 7
"ewlJou e| ap JiIajIp uapand soutad so| ap sapepaidoud seq *|eiauag e1oUIDa4 OWOD SJUSWEDIUN UOS UddAJede anb solep so7 'T

mm_m._w:wm SEeloN

ozer LLT €0TT 09T [43 6°CT 66TT(
0T 16T 8¢6 9€T [43 60T vs
€06 TET LTL 0T 6 8'6 ¥0
128 ozt 799 96 sopoL 8 8'8 8954
L15 SL oty 19 S 8'S NLSY
ozy 19 8¢c€ 6 12 8y 40
oy 85 e Se 12 9Y 1/868 OSI
SOJlI19W S3|eLle|n
8 g opelo
8'g Lopels
8'g S opelg
sodessedsa
€6L STT 069 00T Zitey/t ‘soj|iuio} ST ¥ opelo [YAZELS
‘soudad
1444 09 144 9€ (827) €€ UT1>v/E<
4 zopelo
015 vL €6€ LS (6L€) SS v/€ev/T
1454 09 8% 9€¢ (8¢2) €€ riey/t 4 S66M3VS T opeun
069 00T 8e8/Te
s vzher ‘Ted
ozL S0T zey/t
L8 ozt 9ey/T sajenadsa (45002) v vz AT ‘Tea
8ETT-€6/ | S9T-SIT ; . oSy 0vSY
968 0€T 9ey/1 sauopeoyidy JalLe quy €10 vz-128
596 ovt vevy/t tvrher‘Ted
¥€0T 0ST rey/t T vz Aer ‘Tea
U
- e opels
pE0T 0LT-0ST 968 0€T Zitez/t € opelo
(4499
-ve0T 0LT-0ST 968 O€T Te7/1 Y61V 0 €95V z opeun 06tY
TLIT e ¢
veoT 0LT-0ST 968 O€T riey/t HZ ‘€HA ‘Ha T opelo
(edw) sepeg|nd
ediy 1S) ediy IS) (Eepesing) e2Jan) e| ap edam
IS) ousad |9p ?juaiqwe olpaw | eunesadwal VS e R ousad |ap ousad [9p | opess |ap
uoden egies ap |euiwou 3p OPINIRS 3p soney opel pads : ope.o ‘J12ads3 edeN
odnsel@ apw onawel peto H E]
e| e e|pudlsIsay eqanid ela

seajuedaw sapepaidold

(*LNOJ) OT1INNOL

SO 3Aa s3a1v.i3aag

167

do Local

irvien

Sellando Global - §i



NoOTAS




o

amons . C

w



c O

am o n s



