TUBOS Y CONEXIONES / PIPE, TUBING AND FITTINGS

R —

POR NUESTRA TUBERIA
L0 UNICO QUE NO PASA
ES EL TIEMPO

TECHTWURBE

Tecnologia en Inoxidable




TECHTUBE DE MEXICO

Antecedentes:

Techtube de México, S.A de C.V. es la compafia mexicana, lider en la fabricacion de tubo y
conexiones de acero inoxidable para uso industrial. Fundada en 1989, hoy en dia cuenta con
tecnologia de punta a nivel mundial, lo que le permite competir internacionalmente.

Clientes: Ventajas:

Prestigiados  organismos  publicos o La mayor capacidad de produccion en México.
privados han constatado nuestra calidad, e |a mas amplia linea de productos.
tales como: e (alidad y servicio de primer mundo, respaldados por usuarios a lo
largo de todo el continente Americano.
ABB Sistemas; AICM (Aeropuerto de la o Exportamos a E.E.U.U., Canada y Latinoamérica, gracias a nuestra calidad.
Ciudad de Mexico); Basf; Bombardier o Contamos con la mas avanzada tecnologia a nivel mundial.
Transportation;  Celanese;  Ciba-Geygi; e Fabricamos Tubos de Acero Inoxidable y sus accesorios.
Chrysler; Codelco (Chile); Comision Federal
de Electricidad; Coca Cola Femsa; Dupont;
Ford; General Motors; Grupo Alfa; Grupo .
Bimbo; Grupo Cydsa; Grupo Industrial Promesa de Calidad
Minera México; Grupo Modelo; Grupo
Vitro; Ica Flour Daniel; Kimberly Clark ; TECHTUBE se compromete a satisfacer las necesidades de sus clientes, a través de mantener
Minera Escondida Ltda; Nabisco (Peru); un proceso de mejora continua mediante el cumplimiento de las normas de calidad nacionales
Nestlé; Nucleoeléctrica Atucha (Argentina); e internacionales en sus productos y servicios.

Petrdleos Mexicanos (Pemex); Phelps

Dodge (Chile); Procter & Gamble; Quimica
Hoechst; Tequila Cuervo; Sayer Lack ;
STCM ( Metro de la Ciudad de México),
entre muchos otros.

I NIPLE NPT IRESISTENCIA ALA CURRUSI(]@

TEE RECTA

I REDUCCION CONCENTRICA I

C0DO0 90°R. L.

[ TECHTUBE DE MEXICO I PIPE CON COSTURA I TUBING CON COSTURA I STUB END TIPO C I



PIPE CON COSTURA

RESISTENCIA A LA CORROSION

NIPLE NPT

Welded Pipe (Tubo de Cédula con Costura)

NORMASDE TIPO APLICACION
FABRICACION
ASTM A-312 Normal Usos generales
A-358 Especial (5 clases) Para alta temperatura
A-409 Grandes diametros Para alta temperatura
A-778 Sin tratamiento térmico i Para baja temperatura y corrosion
A-530
ANSI B-36.19
B-36.10

TEE RECTA

Requerimientos generales
y Dimensionamiento

*Aceros inoxidables: TP 304, 316, Grados L y Especiales.

DIAMETRO NOMINAL :  DIAMETRO EXTERIOR

5 CEDULAS/SCHEDULES
PIPER SIZE OUTSIDE DIAMETER

pulg. : mm. i pulg. i mm. 5§ ¢ 5 : 108 : 10 : 20 : 40S : 40 i80S
inch i mm. i inch : mm : S0 P

Y% 6 054 137 {0049 i 0065 i 0065 ‘i © 0088 i 0088 : 0119
; : : i 038 i 048 i 048 i 062 i 062 i 079
38 i 10 0675 i 170 £ 0049 i 0065 i 0065 ‘i ©0091 i 0091 i 012
: i 048 i 062 : 062 i 084 i 084 i 109
Yo 13 (0840 213 : 0065 : 0065 : 0083 : 0083 : ©0109 © 0109 i 0147
i 079 i 079 (i 099 i 099 P15 F 125 i 161
% 19 1050 : 267 : 0065 : 0065 : 0083 ; 0083 : P0M3 i 013 i 0154
P101 F 100 P 126 ¢ 126 i 167 i 167 i 218
1§25 1315 i 334 i 0065 : 0065 : 0109 i 0109 i ©0133 0 0133 i 0179
P18 ¢ 128 P 207 i 201 i Po248 i 248 ¢ 321
1% i 32 (1660 : 422 i 0065 : 0065 : 0109 i 0109 i ©0140 © 0140 i 0191
i 163 i 163 i 267 i 267 i 33 i 336 i 443
1% i 38 (1900 ¢ 483 i 0065 : 0065 : 0109 i 0109 i ©0145 © 0145 i 0200
: 188 ( 1.88 i 308 i 308 Po402 P 402 i 537
2 i 51 :2375 i 603 i 0065 0065 i 0109 i 0109 ‘i ©0154 i 0154 i 0219
i 237 (2371 1 33 i 390 ‘i i 540 i 540 i 746
2% i 64 2875 i 730 i 0083 0083 i 0120 i 0120 ‘i {0203 i 0203 i 0276
i 366 i 366 : 52 i 52 i 857 i 857 i 1133
3 i 76 :3500 i 889 i 0083 008 : 0120 i 0120 ‘i ©0216 i 0216 i 0.300
P 448 i 448 P 641 P B4l Po1121 121 F 1547
4 102 i 4500 (i 1143 : 0083 i 0083 i 0120 i 0120 i ©0237 © 0 027 i 0337
i 579 i 579 i 830 i 830 : 159 i 1596 i 2217
5 127 5563 i 141 i 0109 i 0109 i 0134 i 0134 i 0203 i 0258 i 0258 : 0375
i 939 i 939 (i 1149 i 1149 (1719 (i 2183 i 2163 i 3075
6 ¢ 152 :6625 i 1683 i 009 i 0109 i 0134 i 0134 i 0203 : 0280 : 0280 i 0432
P1122 F 1122 P 1374 i 1374 P 2080 (i 2807 i 2807 i 4228
8 i 203 :8625 i 2191 i 0109 0109 i 0148 i 0148 i 0250 i 032 i 0322 i 0500
1467 1467 i 1983 i 1983 | 3309 ( 4225 i 4225 i 641
10 & 254 :10750 i 2731 i 0134 i 0134 : 0165 i 0165 i 0250 i 0365 i 0365 i 0500
£2248 2248 1 2760 P 2760 i 4149 P 5091 i 5991 (i 8101
12 ¢ 305 12750 i 3239 i 015 : 0165 : 0.180 : 0180 : 0250 i 0375 i 0406 i 0500
3105 (3282 i 3575 i 3675 (4940 i 7334 792 i 96.82
14 ¢ 35 : 14000 i 3556 i 0.5 : © 0188 i 0250 i 0313 0375 i 0438 i 0500
314 i i 4104 (5433 i 6771 : 8076 i 9384 i 106.69
16 ¢ 406 : 16000 : 406 : 0.165 : © 0188 i 0250 i 0313 0375 i 0500 i 0500
i 4129 i 4699 (6223 i 7761 i 9261 i 12249 i 122.49
18 & 457 (18000 : 457 i 0165 : © 0188 i 0250 i 0313 : 0375 i 0563 i 0500
i 4651 : 5292 (i 7013 i 8749 : 10447 i 15617 i 138.30
20 i 508 :20000 : 508 : 0.188 : P 0219 i 0250 : 0375 : 0375 i 0594 i 0500
i 5887 | i 6847 i 7804 11632 11632 i 18220 i 154.11
24 i 610 : 24000 i 610 i 0219 : {0250 i 0250 i 0375 : 0375 i 0688 i 0500
: : : 8231 i i 9384 i 9384 i14003 i 14003 i 25350 i 18572

REDUCCION CONCENTRICA

STUB END TIPO C

TUBING CON COSTURA

PIPE CON COSTURA

PRODUCTO DE LINEA STANDARD Nuameros superiores ESPESOR EN PULGADAS / Top figures WALL THICKNESS in inches
El resto de las medidas estan disponibles bajo pedido,) ~ NUmeros inferiores PESO en Kg. por metro promedio / Bottom figures WEIGHT PER METERS in Kg.

TECHTUBE DE MEXICO




RESISTENCIA A LA CORROSION

PIPE CON COSTURA

WELDED PIPE

NIPLE NPT

g
oc
TABLA DE PRESION DE DISENO i
DIAMETRO ' ced DIAMETRO  :  PARED :  PRESION DE PRESION INTERIOR i PRESION DE © PRESION EXTERIOR | PESO
NOMINAL ;  EXTERIOR  © FESPESOR i  RUPTURA :  DETRABAJO i APLASTAMIENTO :  DETRABAJO  :  APROXIMADO
pulg. mm. Spulg.  mm. Gopulg.  mm. i (PS) Kg/em. i (PS) Kg/em. : (PS) Kg/em. :  (PSI) Kgfem. i Lb/Pies  Kg/m. %
1/4" 6350 i 10 : 540 13716 i 065 1651 i 16980 1194 : 4240 293 720 506 1800 127 3297 490 =
40 ' " 088 2235 : 23900 1680 : 5970 420 9800 689 2450 172 4248 632 2
3/8" 9525 i 10 : 675 17145 i 065 1651 i 13300 935 : 3320 233 5640 396 1410 99 4235 630 §
40 ' ' 091 2311 : 19260 1354 i 4810 338 8160 574 2040 143 5676 844 =
1/ 12700 i 5 : 840 21336 : 065 1651 i 10510 739 i 2630 185 4320 304 1080 76 5383 800 =
10 " " 083 2108 i 13670 961 3420 240 5800 408 1450 102 6710 998
40 ' ' 109 2768 i 18470 1298 i 4610 324 7800 548 1950 137 8510 1.266
34" 19050 i 5 1050 26670 i 065 1.651 i 8300 583 : 2070 145 3250 228 813 57 6838 1.062 X
10 " " 083 2108 : 10750 756 : 2690 189 4440 312 1mo 78 8572 1.275 o
40 ' ' 13 2870 : 15010 1055 | 3750 264 6360 447 1590 112 1131 1682 =
T 25400 ¢ 5 (1315 33401 : 065 1651 ! 6550 460 1640 115 2380 167 595 42 8678 1.291 S
10 ' ' 109 2768 i 11320 796 i 2830 199 4720 332 1180 83 1404  2.088 9
40 ' ' 133 3378 i 14040 987 : 3510 247 6000 422 1500 105 1679 2498
11/4% 31750 i 5 : 1600 42164 : 065 1651 i 5150 362 1290 91 1690 119 42 30 1107 1.646
10 " " 109 2768 @ 8830 621 2210 155 i 3520 247 881 62 1806 2686
40 ' ' 40 3556 i 11530 811 2880 202 : 4800 337 1200 84 2273 3.382 =
11/2° 38100 0 5 :1900 48260 : 065 1651 i 4480 315 i 1120 79 © 1375 97 i 344 2% 1274 18% =
10 ' ' 109 2768 : 7660 538 : 1920 135 ¢ 2960 208 M 52 2085 3.102 =
40 ' ' 45 3683 : 10370 729 i 2590 182 i 4280 31 ¢ 1070 75 2718 4.044 =
2" 50800 : 5 (2375 60325 : 065 1651 i 3560 250 i 890 63 : 9% 66 : 234 16 1604 2386 5
10 " " 109 2768 i 6060 426 : 1520 107 & 2150 151 i 537 38 2638 3924
40 i " "¢ 154 3911 i 8720 613 : 2180 153 i 3440 242 1 861 B1 i 3653 5434
21/2° 63500 : 5 :287/5 73025 : 083 2108 : 3760 264 : 940 66 : 1030 72 i 257 18§ 2475 3682 5
S0 " 0120 3048 i 5500 387 : 1380 97 i 1870 131§ 468 33 i 3531 5253 =
P40 "1 203 515 i 9550 671 i 2390 168 © 3860 21 P 966 68 i 5793 8618 8
3" 76200 : 5 (3500 88900 : 083 2108 : 3080 217 i 770 54 1 712 5 (178 13 ¢ 3029 4506 =
I “ 1120 3048 1 4490 316 ;i 1120 79 & 1390 9% 347 24 i 4332 6445 o
P40 " i 216 5486 i 8270 581 : 2070 146 3250 228 i 813 57 i 7576 11.271 §
4 101600 i 5 4500 114300 i .083 2108 i 2390 168 i 596 2 i 38 27 96 7§ 3915 5824 3
T "0 120 3048 i 3470 244 i 867 61 | 894 63 i 224 16 i 5613 8351
P40 "1 237 6019 i 7000 492 i 1750 123 : 2600 183 ¢ 650 46 i 10790 16.053
6" 152400 : 5 :6625 168275 : .109 277 : 2130 150 | 531 3 i 200 19 68 5 | 7585 11.290 =
00 " i 134 340 0 2620 184 655 4 i 504 3B i 126 9 : 9289 1382 2
P40 i " 0280 71 ¢ 5580 392 i 1395 98 i 1915 135 © 479 34 i 1897 28234 8
8" 203200 : 5 (8625 219075 : 109 277 i 1630 114 i 407 8 0 12 9 31 2 9914 14.757 3
P10 " P 148 377 0 2220 156 i 555 39 i 310 2 78 5 13.40 19.946 o
10" 254000 : 5 :10.750 273050 : .134 340 i 1605 113 i 401 28§ 120 8 30 2 15.19 22610 3
P10 " 165 419 i 1980 139 i 495 3% i 220 15 55 4 18.70 27.835
12 304800 i 5 {12750 12750 i 156 396 i 1575 111 i 3% 28 i 114 8 29 2 2218 33.015
P00 b "1 180 457 i 1820 128 i 455 /A N VK 12 43 3 24.20 36.022 S
: 5 g H ><
3
=
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TUBING (Tubo Calibrado)
NORMAS DE

FABRICACION 11RO

ASTMA-213 Precision
A-249 Precision
A-269 Normal
A270 i Sanitario
A-554 Ornamental
A-632 i Diametros pequefios
A688 U-Bends

A-778 i Sin tratamiento térmico

*Diametros: 1/4" a 4"
*Calibre: 122 25

APLICACION

Equipos de proceso (sin costura)
Equipos de proceso (con costura)
Usos generales

¢ Conduccion de medicinas, alimentos, bebidas, etc.

Pasamanos, arquitectura, muebles, etc.
Tubing flexible para usos generales
Calentadores de alimentacién de agua
Para baja temperatura y corrosion (Ind. papelera)

*Aceros inoxidables:
TP 304, 316, Grados L y Especiales

PRESION INTERIOR DE TRABAJO (PSI)
Espesor de pared B.W.G. y equivalentes en decimales de pulgada.

Didmetro i 22 i 20 18 & 18 i 14 i 13 12
pulgadas ¢ 0028 i 0035 : 0049 | 0065 i 0083 i 0095 i 0.109
140 0250 3921 i 5025 i 7409 i 10464 | 14410 i 17403 | 21341
P00 (012 016 ¢ 019 i 022 i 024 025

516" i 0313 | 3071 | 3914 : 5704 | 7938 i 10728 i 12777 : 15387
38" i 0375 | 2531 | 3215 i 4651 i 6414 i 8573 i 10128 | 12072
P06 (019 026 : 033 | 039 i 043 047

1/ 0500 i 1869 | 2364 3389 i 4625 | 6102 7142 8417
P 021 i 02 036 i 046 : 056 : 062 069

56" : 0625 : 1481 : 1869 : 2666 : 3616 4736 : 5516 6460
P 027 i 033 046 : 059 : 073 i 082 091

/4 1 075 | 1227 i 1545 i 2197 i 2968 | 3870 4493 5242
P 033 i 041 056 § 072 i 090 i 101 113

7/8" 0 0875 | 1047 i 1317 i 1869 | 2517 | 3272 i 3790 i 4410
038 : 048 066 : 085 i 107 i 120 1.35

" i 1000 ;i 913 : 1148 i 1626 i 2186 i 2834 i 3277 3806
044 055 076 : 089 : 123 i 139 157
14 T 10 P72 1 913 1290 | 1729 i 2235 | 2579 2988
© 085 069 095 { 126 i 157 i 178 202
11/2° 1 1500 i 604 © 758 1069 | 1431 i 1845 [ 2126 2459
! 067 : 083 115 i 151 i 191 (i 216 2.4

2" © 2000 i 451 i 566 797 i 1064 1368 i 1574 1816
= 0 155 | 204 i 258 | 292 334

3 1300 [ — I 375 58 | 703 i 902 | 1036 1193
e 234 1 309 | 392 | 447 5.11
a0 | — 1 — 394 T 5% | 673 i 712 888
: | = @ = — i 415 i 527 i 60 6.87

Ntmeros superiores PRESION INTERIOR DE TRABAJO
Nameros inferiores PESO TEORICO (Kg/m).

Ejemplo:
Para la tuberia inoxidable de tipo 304 con una resistencia final
de 85,000 p.s.i. Multipliquese los datos de la tabla por 8.5

Basada en la Formula: P = 2f s

f=Resistencia a la tension en libras por pulgada cuadrada.
D= Diametro exterior en pulgadas.
P=Presion en libras por pulgada
cuadrada
E= Espesor de pared en pulgadas.

*p.s.l.- Libras por pulgada cuadrada.

*Los valores de esta tabla son para Aceros Inoxidables con bajo contenido de carbén.
Para Aceros con contenido normal de carbon aumentar 5%.

TUBING CON COSTURA

WELDED TUBING

TEE RECTA NIPLE NPT RESISTENCIA A LA CORROSION

REDUCCION CONCENTRICA

STUB END TIPO C C0DO 90°R. L.

TUBING CON COSTURA

PIPE CON COSTURA

TECHTUBE DE MEXICO




CONEXIONES SOLDABLES CON Y SIN COSTURA
STUB END TI PU c SEAMLESS & WELDED BUTTWELD FITTINGS
NORMAS DE NORMAS DE
TYPE C STUB END FABRICACION DIMENSIONAMIENTO

RESISTENCIA A LA CURRUSI['JNJ

APLICACION

ASTM A-403 MSS SP-43
ASTM A-774 i  ANSIB-165,B-16.28

Para usos generales con Pipe

NIPLE NPT

Aceros inoxidables: TP 304, 316, Grados L y Especiales

7] e

TYPEA
for
LAP=JOINT FLANGE

1
T

TEE RECTA

TYPEB&C
FOR

SLIP-ON FLANGE

=T
()
o
=
=
‘L
(=)
=
o
(=)
=
=)
(&)
(=)
—J
(=]
L
[~

C0DO 90° R. L.

STUB ENDS CEDULA5 S, 10 S Y 40 S MSS
SLIP-ON STUB ENDS SCH5 S, 10 S AND 40 S

DIAMETRO DIAMETRO DIAMETRO
NOMINAL NOMINAL LONGITUD i DELACRIAG : .
Nominal :  Nominal :  length : Dia.OflapG
Pipe : Pipe : F i Nominal& i ANominal B y C
Size i Size i i Maximum i Mo L H
1/2 0.84 2.00 1.38 . . 0.083 0.109 . 0.08 0.095 0.109
i i i H i 24 i 28
2.00 1.69 . . 0.083 0.113 . 0.10 0.097 0.13
2.5 29
2.00 2.00 . 0.109 . 0.16 0.120 0.133
, , , : , P30
2.00 2.50 . L 0.109 . 0.23 0.124
3.1
2.00 2.88 . L 0.109 . 0.28 0.126
: : : : A : _ Y.
2.50 3.62 g b 0.109 g 0.47 0.130
3.3

ESPESOR PARED PESO APROXIMADO ESPESOR DE LA CEJA (minimo)T2
Radios of Fillet : Wall Thickness T Approx. Weigth (Kgs) TIPO A TIPOC

Sh10S : Sch40s  E Sh10S ;  Sch40S  Ced10 i Céd40 i Céds.5,10y40

STUB END TIPO C

TUBING CON COSTURA

2.50 4.12 ) L 0.120
2.50 5.00 - y L 0.120

30 i 619 | 0 ) P01

No menor de 8772
PIPE CON COSTURA

350 8.50 5 . : L ;0134

o 00 0 018

500 ¢ . 050 | 006 0165

0.18

TECHTUBE DE MEXICO




N

CONEXIONES SOLDABLES CON Y SIN COSTURA (o]
SEAMLESS & WELDED BUTTWELD FITTINGS CO D 0 90 R_ L_
NORMAS DE NORMAS DE APLICACION
FABRICACION DIMENSIONAMIENTO 90° L.R. ELBOW

RESISTENCIA A LA CORROSIO

ASTM A-403 ANSI B-16.5, B-16.28 : Para usos generales con Pipe
ASTM A-774 : :

NIPLE NPT

*Aceros inoxidables: TP 304, 316, Grados L y Especiales.

CODOS 90° RADIO LARGO CEDULA 108

TEE RECTA

DIAMETRO : DIAMETRO DIAMETRO ESPESOR CENTRO A PESO
NOMINAL i EXTERNO INTERNO DE PARED EXTREMO APROX.
Nominal : Outside Inside wall i Center ApProx.
Pipe Size i Diameter mm. i Diameter { ThicknessT { mm. i toEnd i Weight
(pulg) ¢ 0D : - ID ¢ inch. (pulg.) : i A : (Kgs)
L g

1/2 0.840 0.674 0.083 0.06

1.050 0.884 0.083 0.06

1315 P09 i : i 016

1.660 1.442 . 0.20

1.900 1.682 . 0.28

2.375 2.157 . 047

2.875 2.635 . : 0.79

3.500 3.260 . { 1.16

4.500 4.260 . 2.00

6.625 i 637 i 0 , L 4%

8625 i i 839 i . : i 955

10750 i 10420 . i i 16.60

12750 i Po123%0 : : i 2580

=T
()
o=
=
=
]
(=)
=
o
()
=
=]
[
(=)
=
(=]
L
o=

CODOS 90° RADIO LARGO CEDULA 408

STUB END TIPO C

DIAMETRO i DIAMETRO DIAMETRO ESPESOR CENTRO A PESO
NOMINAL : EXTERNO INTERNO DE PARED EXTREMO APROX.
Nominal : Outside Inside wall Center Approx.
Pipe Size i Diameter . i Diameter i ThicknessT o toEnd i Weight
(pulg) 0D D inch. (pulg.) A (Kgs)
i (pulg) i - - : i :

1/2 0840 0622 . 008
34 i 1080 P04 i 0 i 7 P00
1 1.315 1.049 : 021

TUBING CON COSTURA

11/4 1.660 1.380 . 0.25
11/2 1.900 1610 145 0.36

i 235 Po2087 . , _ {065

2.875 2.469 . : 129

3,500 3.068 . ; 2.02

4,500 4,026 . 3.84

. 6625 © 6065 . v © 10,10

i 86%® i o7 . § {2030

10.750 © 10020 . f ©36.00

12750 i i12000 . {5300

PRODUCTO DE LINEA STANDARD
El resto de las medidas estén disponibles bajo pedido.

OTECHTUBE® 4

PIPE CON COSTURA

TECHTUBE DE MEXICO




REDUCCION CONCENTRICA

CONCENTRIC REDUCER

Extremo ancho A

Didmetro
nominal
%xYs
1x%
1xV
1% x1
1V x%

2% x1%
3x 2V
3x2
3x 12
4x3
4x2%
4x2
6x4
8x6
10x8
10x 6
12x10
12x8

Diametro
nominal
% x
Tx%
1x %2

7
1Y x%
1Vax 1

2x 14
2x1

4x2%h
4x2
6x4
8x6
10x8
10x6

Didmetro

: _exterior 0D

Extremo ancho A

: Diémetro
: exterior D

1.060
1.315

1.315

1.660
1.900
1.900
1.900
1.900
2.315
2.375
2.375
2.875

3.500
3.500
4500
4.500
4.500
6.625
8.625

mm
26.67
33.40
33.40
42.16
4216
48.26
48.26
48.26
48.26
60.33
60.33
60.33
73.03
73.03
88.90
88.90
88.90

114.30
114.30

mm.
26.67
33.40
33.40

42.16
48.26
48.26
48.26
48.26
60.33
60.33
60.33
73.03

88.90
88.90

i 219.08

273.05
273.05
323.85

i 32385

Reduccion concéntrica, cédula 10 S

Espesor

Extremo ancho B

depared :  mm.

0.083
0.109
0.109
0.109
0.109
0.109
0.109
0.109
0.109
0.109
0.109
0.109
0.120
0.120
0.120
0.120
0.120
0.120
0.120
0.120
0.134
0.148
0.165
0.165
0.180
0.180

Espesor

AN
2.77
2.77
2.77
2.77
2.77
2.77
2.77
2.77
2.77
2.77
2.77
3.05
3.05
3.05
3.05
3.05
3.05
3.05
3.05
3.40
3.76

: Didmetro :
i exterior 0D :

0.840

mm.
21.34
26.67
21.34
33.40
26.67
42.16
33.40
26.67
21.34
48.26
42.16
33.40
60.33
48.26
73.03
60.33
48.26
88.90
73.03
60.33

114.30
168.28
219.08
168.28
273.05
219.08

Espesor
de pared
0.083
0.083
0.083
0.109
0.083
0.109
0.109
0.083
0.083
0.109

0.109
0.109

0.109
0.109
0.120
0.109
0.109
0.120
0.120
0.109

Reduccidn concéntrica, cédula 40 S

Extremo ancho B

depared :  mm.

0.113

0.133
Tax1 1.660 42.16 0.140 3.56 1.315 33.40 0.133 3.38 2.000 0.16

0.140
0.145
0.145
0.145
0.145
0.154
0.154
0.154
0.203

0.216
0216
0.237
0.237
0.237
0.280
0.322
0.365
0.365
0.375
0.375

2.87
3.38

3.38

3.56
3.68
3.68
3.68
3.68
3.91
391
3.91
5.16
5.16
5.49
5.49
5.49
6.02
6.02
6.02
1
8.18

i Didmetro :
i exterior 0D :

0.840
0
0.840

1.050
1.660
1.315
1.050

mm.
21.34
26.67
21.34

26.67
42.16
33.40
26.67
21.34
48.26
42.16
33.40
60.33
48.26
73.03
60.33
48.26
88.90
73.03
60.33
114.30
168.28
219.08
168.28
273.056
219.08

Espesor
de pared
0.109
0113
0.109
0.113
0.140
0.133
0.113
0.109
0.145
0.140
0133
0.154
0.145

OJ
0.154
0.145
0216
0.203
0.154
0.237
0.280
0.322
0.280
0.365
0322

mm.
2.11

mm.

2.77
87
2.77

287
3.56
3.38
2.87
2.77
3.68
3.56
3.38
391
3.68

Extremo

aextremo :

1.500
2.000
2.000
2.000
2.000
2.500
2.500
2.500
2.500
3.000
3.000
3.000
3.500
3.500
3.500
3.500
3.500
4.000
4.000
4.000
5.500
6.000
7.000
7.000
8.000
8.000

Extremo

aextremo :

1.500
2.000
2.000

2.000
2.500
2.500
2.500
2.500
3.000
3.000
3.000
3.500

500
3.500
3.500
4.000
4.000
4.000
5.500
6.000
7.000
7.000
8.000
8.000

Peso

aprox.

Peso

aprox.

0.06
0.12
0.11

0.14
0.24
0.22
0.20
0.18
0.37
0.35
0.32
0.72
0.66
0.93
0.85
0.78
1.45
1.37
1.27
3.30
5.71
9.58
8.78
13.60
12.70
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TEE RECTA

STRAIGHT TEE

RESISTENCIA A LA CURRUSI[']NJ

CONEXIONES SOLDABLES CON Y SIN COSTURA
SEAMLESS & WELDED BUTTWELD FITTINGS

NORMAS DE NORMAS DE APLICACION
FABRICACION DIMENSIONAMIENTO

NIPLE NPT

ASTM A-403 i ANSI B-16.5, B-16.28 Para usos generales con Pipe
ASTM A-774 : i

*Aceros inoxidables: TP 304, 316, Grados L y Especiales.

=
(=)
w
(=4
(VW)
(W)
£

TEES CEDULA 10°S

S
E
DIAMETRO i DIAMETRO i  mm. DIAMETRO : ESPESOR i PESO =
NOMINAL : EXTERIOROD © INTERNOID i DEPARED i CENTROAORILLA i APROX. =
H H H H H H H ;
12 0.840 . 0.674 0.083 1.000 . 0.07 =
34 i 1050 i 2667 i 0884 i 008 P11 © 009 =
1 1315 _ 1.097 0.109 1,500 . 0.20 =
1660 i 4216 i 1442 i 0109 i Po1gs i i 033
1.900 _ 1,682 0.109 2.250 _ 0.46
2375 © 6033 i 2157 i 0109 i Po250 (2 i 083
2875 ] 2.635 0.120 3.000 . 1.01
3500 : 88 3260 i 0120 {3375
4500 11430 i 4260 0120 {4125
6625 16828 i 6357 i 013 i 5625
8625 | 219 8329 i 0148 : 7000
10750  © 273, 10420 0165 {8500
12750 32385 i 12390 0180 i © 10000
()
2
-
=
=
7
TEES CEDULA 40 S
DIAMETRO : DIAMETRO . DIAMETRO : ESPESOR : : c =
NOMINAL ¢ EXTERIOROD' : INTERNOID | DEPARED i CENTRO A ORILLA =
) H H H H ; H 8
! D 1/2 i 0840 i 2134 i 062 i 0109 i 1000 i 1000 z
| 3/4 1.050 _ 0.824 0.113 1.125 1.125 o
1 {1315 3340 1049 ¢ 0133 {1500 i 1500 =
1,660 _ 1.380 0.140 1,875 1.875 S
Y ) 1.900 . 1610 0.145 2250 2250
2.375 . 2.067 0.154 2.500 2500
2.875 _ 2.469 0.203 3.000 3.000 =
o 3500 | 88 3.068 0216 Po33s P 3375 =
4500 i 11430 © 4026 0237 PO4125 P 4125 E
6625 28 i 6.065 i0280 i 5375 i 5625 =
R AL 7981 P 03w i © 7000 :  7.000 =
_.I & < | i 10750 i 273, 10020 i 0365 i 8500 i 8500 3

1275 | 32385 i 12000 | 0375 {10000 (10,000

PRODUCTO DE LINEA STANDARD

El resto de las medidas estan disponibles bajo pedido.

TECHTUBE DE MEXICO




NIPLE NPT

NPT NIPPLE

NIPLES ROSCADOS
NORMAS DE NORMAS DE
FABRICACION DIMENSIONAMIENTO
A-733 ANSI B-1.20.1 NPT

APLICACION

Aceros inoxidables: TP 304 L y 316 L

TABLA DE LONGITUDES Y PESOS TEGRICOS DE NIPLES, CEDULA 40 CON COSTURA
PESO APROXIMADO EN KGS, POR PIEZA DE NIPLES EN CEDULA 40

Para usos generales con Pipe

RESISTENCIA A LA CORROSION

REDUCCION CONCENTRICA

LONGITUD C/CORRIDA 1% 2 2% 3 4 5 6 8 10 12 C/CORRIDA
DIAMETRO LONGITUD
(PULG.)
1/4" 0.082 0.144 0.197 0.249 0.302 0.427 0.505 0.663 0.853 1.01 1.325 7/8
3/8" 0.112 0.197 025 i 0328 i 0.400 0577 § 0.728 0.866 1.155 1.457 1.732 1
1/2" 0.184 0.262 0.381 0.486 0.597 0.827 1.037 1.266 1.654 2.073 2.533 11/8
3/4" 0.315 0.367 0.518 0.650 0.794 1.115 1.398 1.7119 2.231 4.094 3.425 13/8
1" 0.827 1.168 1.542 2.047 2.539 3.084 5.282 5.079 11/2
1.312 1.591 2.018 2.641 3.182 4.035 6.529 6.365 15/8
1.526 1.837 2.608 3.264 4.167 5.217 8.990 8.333 13/4
2.018 2.329 3.510 4.495 5.463 7.021 10.925 : 10.925 2
SELECCION DE MATERIALES
ANALISIS QUIMICO DE ACEROS AUSTENITICOS. a) El contenido de titanio no debera ser menor que
- - - - - - - cinco veces el contenido de carbono, ni mayor
Grado Carbon EManganeso i Fésforo i Azufre Silicon Niquel Cromo i i i i i que 0.70%.
Tma 0 mAx | omax | omax | max " Moliodeno | Titanio : CO9MP0  Tantalo | Nitrogeno b) El contenido de fitanio no debera ser menor que
: : : : : : : : : - mas Tantalo - cuatro veces el contenido de carbono, ni mayor
T304 {008 200 | 0040 (0030 075 800110 § 180200 | , que 0.60%.
TP304H | 004000 & 200 i 0040 i 0030 i 075 {80010 i 180200 i c) El contenido de colombio y téntalo no deberd ser
TP304L i 0035 i 200 0040 | 0030 i 075 :B00-130 | 180200 menor que diez veces el contenido de carbon, ni
: : ; : : : : : mayor que el 1.00%.
TP303 ¢ 015 i 200 4 0040 {0030 075 120450 ; 220240 ¢ d) El contenido de colombio y tantalo no debera ser
TP310 ¢ 015 i 200 i 0040 i 0030 i 075 }19.0-220 i 24.0-260 ‘i i menor que ocho veces el contenido de carbon,
TP316 F 008 ¢ 200  0.040 0030 075 110440 i 160180 | 2003.00 : ni mayor que el 1.00%. N ,
- - - . - - - - - e) El método de andlisis para el nitrdgeno debera
TP3I6L § 0035 f 200 | 0.040 | 0030 075 :10.0450 | 160-180 : 200300 : elegirse de com(n acuerdo entre el comprador y
TP317 £ 008 i 200 i 0040 0030 075 11.0-140 i 180200 i 3.00-4.00 el fabricante.
321 i 008 i 200 ; 0040 ; 0030 i 075 ;90030 | 170200 f) Maximo, si no se indica otra cosa.
TP321H{ 004010 i 200 i 0040 i 0030 i 075 900130 i 17.0200 :
TP347 (008 i 200 i 0040 i 0030 075 900430 | 170200 ! d
TP34TH | ' P 0040 P 0030 P 075 (900130 i 17.0200 g

TECHTUBE DE MEXICO
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RESISTENCIA A LA CORROSION

SUBSTANCIA CONDICION
Concentracién % *F *C 316 302/304
Aceites crudos (a base de
asfalto y parafina) 70 20 A AX
Aceites lubricantes 70 20 A A A
Acético-acido 5-10 70 20 A A
Acético-acido 100 hirviente hirviente 9 C
Acetileno A A
Acetona 70 20 A A
Agua 70 20 A A
Agua de mar 70 20 A A
Agua pesada A A
Alcohol etilico 70 20 A A
Aluminio-acetato de saturado 70 20 A A
Aluminio-cloruro de 5 70 20 (¥ C
Amoniaco (anhidrico) 70 20 A A
Amoniaco-gas frio frio A A
Arsénico-acido 150 65 A A
Azufre Seco 70 20 A A
Barniz 70 20 A A
Bérax 5 caliente caliente A A
Bérico-acido 5 caliente caliente A A
Bérico-4cido 70 caliente caliente C C
Butano 70 20 A A
Café hirviente hirviente A A
Calcio, bisulfito de sol. Acuosa hirviente hirviente A A
carbonato de 70 20 A B
hidréxido de 5 70 20 A A
Calcio, hipoclorito de 2 70 20 AX BX
Carbonato-agua A A
Carbonato de sosa 5 hirviente hirviente A A
Carnes A A
Cerveza (cebada
malta y lapulo) 70 20 A A
5 (destilado) 70 20 A A
70 20 C C
Cobre, acetato de saturado 70 20 A A
Cobre, cianuro de saturado 70 20 A A
Cobre, sulfato de 5 (destilado) 70 20 A A
Crémico, acido b} 70 20 A A
Estafio derretido 1110 600 B B
Estario cloruro de 70 20 C C
Etilo, acetato de todas conc. 70 20 A A
Férrico, cloruro 70 20 BX C
Férrico, nitrato delas 70 20 A A
Férrico sulfato 1y5 hirviente hirviente A A
Fertilizantes A B
Fldor (gas) 70 20 © ©
Férmico-acido 1 70 20 A A
Fuel oil
(&cido combustible) 70 20 A A
Fuel oil
(con &cido sulfarico) 70 20 AX BX
Gasolina A A
Hidroclérico, acido 1 0 menos 70 20 B C
Hidrofluérico, 4cido todas conc 70 20 c C
Hidrégeno-sulfuro de seco 70 20 A AX
Jabon 70 20 A A
Jarabe caliente caliente A A
Azucarera 70 20 A A
Léctico-dcido 5 70 20 A A
Léctico-acido 100 180 85 B C
Leche (fresca o agria) 70 20 A A
Lejia 30 hirviente hirviente A A
Levadura A A
Magnesio carbonato de saturado 70 20 AX BX
Magnesio cloruro de 1y5 70 20 A A
Mayonesa (salsa) 70 20 A AX
Mercurio, cloruro de 0.1 70 20 AX
Metano 70 20 A A
Mostaza 70 20 AX BX
Muridtico, acido 70 20 C C
Niquel, cloruro de saturado 70 20 AX BX
Nitrico &cido 5 70 20 A A
Oxélico, 4cido 2112 70 20 A A
Oxélico, 4cido 2172 180 85 A C
0Oxélico, 4cido 2172 hirviente hirviente C C
Parafina 70 20 A A
Pastas alimenticias 70 20 A A
Peréxido de hidrogeno 70 20 A A
Petréleo A A
Plata bromuro de 70 20 AX BX
Plomo fundido 1110 600 B B
Sal amoniaco 10 hirviente hirviente A A
Salitre solucién caliente caliente A A
Salmuera 70 20 A C
Salsa de tomate (ketchup) 70 20 A AX
Sangre-jugos de carne 70 20 A AX
Sidra 70 20 A A
Sodio, acetato (de sal) himedo 70 20 A A
Sodio, bicarbonato de todas conc. 70 20 A A
Sodio, hidréxido de todas conc. 70 20 A A
Sodio, hidréxido de 50 hirviente hirviente A B
Sulfdrico, 4cido 5 70 20 A B
Sulfdrico, 4cido 5 100 40 A C
Sulfdrico, 4cido 5 140 60 A C
Sulfdrico, 4cido 50 70 20 B C
Sulfdrico, 4cido 50 hirviente hirviente C C
Sulfdrico, 4cido 85 70 20 A B
Sulfdrico, 4cido concentrado hirviente hirviente C C
Tinta A AX
Tricloretileno 70 20 A AX
Urico, 4cido concentrado 70 20 A A
Vinagre 70 20 A A

Los siguientes datos sobre corrosion, estan basados
en pruebas de laboratorio. En cada caso, se utilizaron
medios corrosivos, segin los  comunmente
encontrados en las diversas situaciones industriales.
Por esta razon, solo se considera la resistencia de los
2 tipos més comunes de Acero Inoxidable, el tipo 304
y el tipo 316.

Dado que estas pruebas fueron hechas en
laboratorio, los resultados pueden diferir de los
experimentados en aplicaciones normales debido a
factores tales como: impurezas, presion,
temperatura, contacto con la atmésfera y cambios
en la concentracion de la substancia corrosiva. Los
resultados del laboratorio sirven sélo como una guia.

La resistencia aproximada de ambos tipos de Acero
Inoxidable a la corrosion, estd representada
representada por simbolos interpretados al final de
la tabla.
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