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NORMA VENEZOLANA COVENIN:
CONEXIONES DE ACERO AL CARBONO Y 2117-84

ALEADD SOLDABLES CON BOQUILLA O ROSCA-

DAS. ESPECIFICACIONES DIMENSIONALES

1 NORMAS COVENIN A CONSULTAR

COVENIN 1940-82 Nomenclatura utilizada en la designacién de las tu

berfas con o sin costura.

COVENIN 7:6-001 Componentes de tuberfias for jados en acero al car-

bono.
COVENIN 2065-83 Roscas, para tuberfas y conexiones.
COVENIN 7:6-005 Bridas de acero aleado forjadas, conexiones for ja-

das y vé&lvulas para servicio a alta temperatura.

2 0BJETO Y CAMPO DE APLICACION

2.1 Esta norma especifica las dimensiones y tolerancias para co-
nexiones de acero al carbono y aleado soldables con boquilla o ros-
cadas de diametro nominal (DN) de 6 mm hasta 100 mm (NPS Y8 pulg
hasta NPS 4 pulg).

3 CLASIFICACION Y DESIGNACION

3.7 CLASIFICACION

3.1.1 Las conexiones de acero al carbono y aleado soldables con bo-
quilla o roscadas objeto de esta norma se clasificarén segln su for-

ma en:

A die Tel « Codoss
3.1.1.1.1 Codo de 90°.
3.1.1.1.2 Codo de 45°.
1.2 | Tes

NllaleaniCruz
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3.1.1.4 Empalme.
=

3.1.1.5 Medio empalme.
3.1.1.6 Tapbn.
3.1.1.7 Buje.

%.1.2 Las conexiones se clasificarén segin su clase e intervalo de

tamafios en los tipos especificados en la tabla 1.

3.2 DESIGNACION
Las conexiones se designarén seglin su tamafio por el correspondiente

dismetro nominal (DN) (NPS), con las siguientes consideraciones.

%3.2.1 Para las conexiones de dos aberturas de didmetro diferents,
se designaré en primer lugar la abesrtura de mayor didmetro seguida

por la de menor diémetro (ver figura 1 ejemplo a)e

1

7.2.2 Para las conexiones de tres o més aberturas, de diémetro di-
ferente se designard en primer lugar la abertura mayor del e je prin-
cipal, seguida por la opuesta y luego la mayor abertura lateral

(ver ejemplos b y c, figura N2 1).




I = 50 mm

DONDE
2= 40mm
I =2 PULG
DONDE
2 =1 1/2 PULG
50 x 40
DE SIGNACION 0
2 x l\/2
EJEMPLO B

(CASO TIPICO TE REDUCTORA)

= 15mm
DONDE 2= I5mm &

3= I0mm
&
1= 1/2 PULG
DONDE 2 = /2 PULG

3= 3/8 PULG 15 x 15 x 10
DESIGNACION 0
1/2x1/2x3/8

EJEMPLO C O
4

(CASO TIPICO CRUZ REDUCTORA)

=15 mm

DONDE 2= |5 mm
3=4= 10mm @ @

1= 1/2 PULG
DONDE 2= |/2 PULG

3=4=3/8 PULG

I5 x |5 %10
DESIGNACION 0
FIGURA | 1/2 x 1/2x 3/8

EJEMPLOS DE DESIGNACIONES DE CONEXIONES
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3.2.3 Las conexiones de acero al carbono, deberén tenmer un espesor
de pared seglin lo establecido en la Norma Venszolana COVENIN 1940,

y la designacidén normalizada (Schedule) del tubo correspondiente, pa-
ra cada class de presién, se designaré seg(n se indica en la tabla

siguisnte:

TABLA 2 Designacién entre el tipo de conexiones y el Schedule

de la tuberia

Designacidn de las| Tipo de Tuberia usada bésicamen
conexiones basadas| conexiones |te
en la presidn
"Clase" Schedule N2 | Designacidn
2000 Roscadas 80 X5
3000 " 160 ——
6000 " ———— XXS
3000 Soldables 80 XS
con boqui
llsa.
6000 n " 160 A
9000 " u —_—— XXS

4 MATERIALES

4.1 Las conexiones deberén ser forjadas y la materia prima podré
consistir de palanquillas, barras, tubos sin costuras, que cumplan
con los requisitos establecidos en cuanto a propiedades mecénicas y
composicibén quimica en las Normas Venezolanas COVENIN 7:6-001 y

7:6-005.
S5 REQUISITOS

5.1 PRESION

5.1.1

formidad con esta norma deberén ser calculados como si fuera para un

Las presiones permitidas para las conexiones disefiadas en con-

tubo recto sin costura y cumpliendo las reglas establecidas en las

gsecciones aplicables de las normas particulares del producto para el
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cual se esti diseffando la conexidén. ELl promedio de el espesor de pa-
red debe ser por lo menos igual a 1,25 veces el espesor nominal de

la tuberia correspondiente y en ningdn momento el espesor minimo de-

ber4 ser menor que 1,09 veces el espesor nominal del tubo

(1,255 x 0,075 x pared nominal del tubo), y deberén pasar satisfacto

riamente el ensayoc contemplado en el punto 6.1 de la'presente nor-

maa«

5.1.2 Las conexiones deberén ser disefadas en base a un anélisis
matemAtico contenido, segln sea el caso, en normas COVENIN correspon-
dientes a calderas y recipientes a presién o tuberfas, o por conve-
nio fabricante-comprador deberén pasar satisfactoriamente el ensayo

contemplado en sl punto 6.1 de la presente norma.

5.2 DIMENSIONES

5.2.1 Conexiones soldables con boquilla

Las conexiones soldables con boquilla especificada bajo esta norma,
deberén estar conforme con las dimensiones dadas en la tabla 3, se-:

gln su tipo.

NOTA: Los requisitos dimensionales para las conexiones cubiertas

por la presente norma, son indicados en la tablas 3, estéan basadas en

los siguientes principios.

a) Mantener una posicién fija para extremos soldables haciendo re-
ferencia al eje central de la conexién (del centro a extremo).

b) Mantener una posicién fija para extremos soldables haciendo re-

fersncia a todas sus dimensiones.

5.2.2 Conexiones roscadas

Todas las conexiones con rosca interna deben ser roscadas cdénicamen-
te de acuerdo a la Norma VUenezolana COVENIN 7:9-018, y deber 4n estar

conforme con las dimensiones dadas en las tablas 4 y 6 seglin su tipo.

5.2.2.1 Cuando se utilizan tapones de trabajo las variaciones per-
mitidas serén de més cinco menos una vuelta tomada la marca a tope

del instrumento medida.
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5.2.2.2 Cuando se haga la medicidén, la marca o tope debe ser alinea-
do con la parte de abajo del anillo, la cual debe ser considerada

como la interseccidn del cono del anillo y el cono de paso de la ros-
ca, esta profundidad es aproximadamente igual a la mitad de la rosca,

desde la cara del acoplamiento.

5.2.2.3 Cuando se utilizan tapones o anillos de trabajo, las varia-
ciones permitidas serén de més de una vuelta tomando la cara del ani-

llo o tapdn, esto se realizarad de acuerdo a la Norma VUenezolana
COVENIN 7:9-018.

5.2.3 Tolerancias

Las tolerancias las cuales complementan, a las indicadas en las ta-

blas 3 al 6, son las siguientes:

5.2.3.1 Concentricidad de la perforacién

La perforacién de la boquilla para soldar y la conexidn deberé&n ser
concentricas con una tolerancia de 0,8 mm (0,03 pulg) para todos los
tamafios, las perforaciones opuestas de la boquilla deberan ser con-

centricas dentro de una tolerancia de 1,6 mm (0,06 pulg) para todos

los tamafios.

9.2.3.2 Coincidencia de e jes
La méxima variacidén permitida en la alineacidn de los ejes de las
perforaciones de la conexidén y de las boquillas para soldar serén

de 0,5%, y en 8l caso de rosca también seré el mismo.
5.3 PREPARACION DE LOS EXTREMOS

5.3.1 Las conexiones soldables deberén ser en angulos rectos al eje

y proveer una superficie adecuada para la soldadura, tal como se in-

dicae en la figura 2.

5.3.1.1 E1l radio de forjado no deberé reducir el ancho de la super-
ficie plana de la soldadura a menos de un 75% de la distancia "CX"

minima.
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g t Espesor Nominal de lo Pared del Tubo ™
’/ Cx 4 19
/
/
Cx J Cx(Min) = 1,09 $”Pero no Menor que 3.0 mm (012 pulg)
p S
/ . _l_, ﬁpr_gu\;ﬁ.a;m (0.086 pulg)
: f ~ Antes’de la Soldadura
/
/
Y Minimo Planeza
=Q75 Cx

FIG. 2 Dimensiones de la soldadura para las componentes

de la soldadura de cavidad (Ver nota)

Nota de precaucién con referencia a la instalacidn de uniones de

cavidad soldada

Para prevenir problemas en la rotura de la soldadura de banda cuando

el tubo sea asentado contra el fondo de la cavidad antes de ser sol-
dado, es recomendable que la tuberfa sea traida o separada aproxima—
damente 2,0 mm (0,06 pulgadas) del contacto con el fondo de la cavi-

dad antes de empezar la soldadura.

5.3.2 La cavidad deberd ser de una profundidad y una redondez uni-

forme.

5.4 PRESION HIDROSTATICA

Las conexiones, contempladas en esta norma no deber &n someterse a
prueba hidrostética, sin embargo toda conexién deber & estar en con-
diciones de soportar sin fugas, una presién de 1,5 veces la presién

de disefio, sin perjudicar su uso.
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6 METODO DE ENSAYO

6.1 COMPROBACION DEL DISENOD

6.1.1 Esta prusba deberé realizarse para comprobar si el disefio al
que se hizo referencia en el punto 5.1.71 de la presente norma es ade

cuado para su uso.

6.1.2 Se coloca la tuberia recta del espesor de pared y el material
designado, se suelda a caeda extremo o se rosca, por lo menos
152,4 mm (6 pulg) en longitud, peroc no menos que el doble del diéme-

tro exterior del tubo y con un adecuado cierre al final.

6.1.3 Se aplica una presién hidrostética, hasta que por lo menos la
capacidad de resistencia sea alcanzada a la capacidad de resistencia
de la tuberfia. La presién de prueba deberé ser al menos igual a la

presidén como se define a continuacidn:

pu i UEEE

donde:

P = capacidad de resistencia del tubo al que la conexién hace re-
ferencia, (Mpa).

§ = ssfuerzo de tensién minimo sspecificado del material del tubo,
(mpa).

F = 1,125 el cual es un factor para ajustar prusbas de presidn pa-

ra el actual esfuerzo de tensién de la pieza en prusba.
= 8spesor de la pared del tubo, mm

D = diémetro exterior del tubo, mm.

7 MARCACION

7.1 Cada conexidn deber& ser marcada, con caracteres visibles e in-

delebles, (Ver nota 1) como se indica a continuacién:

7.1.1 Nombre del fabricante o logotipo.
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7.1.2 NaGmero de colada del material o nlmero de identificacién del

lote del fabricante.

7.1.3 Grado del material segln lo establecido en el punto 4 de la

presente norma.

7.1.4 Ndmero de designacidén normalizada (SCHEDULE) segln lo estable-
cido en la Norma Venezolana COVENIN 1940 o designacién del espesor

nominal de pared (mm).

7.1.5 Designacién por su correspondiente tamafio nominal (DN) (NPS)

segln lo establecido en 8l punto 3.2 de la presente norma.
7.1.6 Hecho en Venezuela o pais de origen.

7.2 Cuando la dimensidén de la conexidén sea menor de DN 25 (NPS1pulg)
y no permita su marcacidén completa, se podran omitir marcas en el
orden inverso al presentado en el punto 7.1 de la presente norma,

exceptuando los puntos 7.1.1 y 7.1.2.

NOTA 1: Cuando se usen trogqueles ds acero para la marcacidén, se de-
berd tener cuidado de que las marcas no causen grietas o reduzca el

espesor de pared de la conexidn bajo el minimo permitido.

BIBLIOGRAFIA

ANSI A 16.11-1980 "Forged Steel Fittings, Socket-Welding and
Threaded".
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COoDO DE 80°

TABLA 3 Conexiones de acero soldable con boquilla (Continuacién)

EMPALME

/12

Diémetro Profundidead Dimensiones del centro al extremo A Largo Total
Mominal de la boqui =
DN NPS 1la. Codo de 90°, Te, Cruz Codo de 45° Empalme | Medio Empalme
(mm)  (pulg) £ £
Clase Clase
3000 | 6000 | 9000 3000 | 5000 | 9000
1 12 12 9 9 8 17
8 /e 10 12 10 7 7 5 15
1 12 17 9 9 8 17
8 /4 10 10 13 2 7 5 15
15 17 9 13 9 19
g . 12 14 6 10 3 16
—t
1 17 21 27 13 14 1 13 24
15 /2 A 14 18 24 10 | 11 14 6 21
21 24 30 14 16 21 13 25
20 3/4 a8 18 21 27 11 | 13 17 6 22
24 29 34 16 19 23 17 31
28 i 13 20 25 30 12 15 19 9 27
1 29 34 37 19 23 24 17 32
32 1-Ya s 25 30 13 15 19 20 9 28 ¢
1 1 34 40 40 23 27 28 17 34 :
i 1-Y2 8 30 36 36 19 23 23 9 30 1
40 a3 56 27 31 31 23 43
-
-, 2 5 16 39 52 23 | 27 26 15 39
: 2 44 31 24 45
£8 2-Y2 ih 39 27 14 40
60 24 24 47
80 S 15 55 29 14 42
69 44 24 50
100 B 19 64 39 14 45

Todas las dimenasiones en milimetros.

(1)

localizadas.

El averaje del espesor de pared de la boquilla, alrededor de la periferia no deberé ssrc

menor que los valores dados en esta tabla. Los valores minimos son permitidos en #reas
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COMISION VENEZOLANA DE NORMAS INDUSTRLALES
MINISTERIO DE FOMENTO
Av. Andres Bello Edif Torre Fondo Comun Piso 11
CARACAS
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IMPRESO EN EL TALLER DE COVENIN



