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HERMSE A L °conbosLe viroLa C

Primeras uniones con doble virola fabricadas en Argentina

para aplicaciones nucleares.

cAsucci

Especialmente disefadas para sistemas instrumentacion de procesos en la industria nuclear, guimica,
de energia y petroquimica. Es el sistema de conexion de tuberias con doble virola, méas reconocido

por su sencillo disefio y gran prestacion, de armado geométrico

Su disefio de doble virola provee un sello metal a metal por la virola y una efectiva retencion por el corte
de la contra virola. (Ver “Seleccién de uniones para instrumentacion” en www. casucci-sa.com).

Total o parcialmente intercambiables con las de las mas afamadas marcas internacionales.

No transmiten torque al tubo durante el
proceso de apriete otorgandole gran
resistencia a las vibraciones

Para ser utilizadas con tubos de cobre
producidos segun norma ASTM B-B68 Alloy 122 6
de acero inoxidable AISI 316 6 316-L fabricados

segln nomas ASTM A 269 y controlados bajo
ASTM A 450.

Condiciones de trabajo
Dependiendo del didmetro exterior del
tubo y de la pared

Rango de Presion:

Desde vacio hasta 1120 Kg/cm®
Rango de Temperatura

Desde -30°C hasta 420°C

AT P, = - =

Dimensiones generales de los extremos

de “Sello al Tubo” oT
ROSCA LADO (< SELLOAL .
oT SELLO AL TUBOD A B ~| T80 }Vlstgmal_gs usados en la
abricacion:
116 | 3/18 32 8,00 4,50 [
1/8 5/16 20 NS-2A 8,85 6.81 AIS| 316:
3/16 3/8 20 NS-2A 10,50 7,34 N 3 De Barra: A479; A276
1/4 7/16 20 UNF-2A 12,00 7.87 A $J B De Forma: A182
5/16 1/2 20 UNF-2A 12,00 7,87 BRONCE (latan):
3/8 9/16 20 NS-2A 12,00 9,60 [ ] De Barra: B16:B453
1/2 3/4 20 UNF-2A 12,00 12,70 b Y De Forma:B124; B283
3/4 1 20 UNF-2A 13,00 12,70 UNION A
1 <——= PROCESO

Los extremos de “Unién al Proceso” son NPT segin ASA B2.1 o DRYSEAL a pedido, otros roscados segun UNF,
BSPT o BSPP se proveen a pedido

EJEMPLO: CODIGO CASUCCI DE UNA UNION TEE DE LA FAMILIA HERMSEAL PARA DOS TUBOS DE 1/2” 0.D. A ROSCA HEMBRA LATERAL
DE 1/2" NPT, EN ACERO INOXIDABLE, CON TUERCA MOLIB-PRQO

MEDIDA DEL EXTREMO A UBICACION TRATAMIENTO
FAMILIA @FORMA @ TUBO @ EXTREO A A DeL EXTRENO @MATEHIAL DE LA TUERCA
H|= 2T |=[3/81/2- GH |-| L =SS|=MP
P POLISEAL R CONECTOR RECTO G NPT - BSPT INDICAR EL *%
S SAFELOCK  «DR UNION RECTA 1/8 1/8 INDICAR £l BRONCE *x%MP NEGRA
C CONTINENTAL € CONECTOR CODO 174 174 CH NPT HEMERA LA ROSCA S _ACERO “x PLATEADA
5/16 3/8 GC BSPP SS AISI 316 E ESPECIAL
PO POWERLOCK «DC UNION CODO GCH BSPP HEMBRA ROSCA LATERAL P PLASTICO
E ERMETAR-DIN 2T UNION DE 2 TUBOS 3/8 1/2 UNF UNF T TEFLON Jo%% TRATAMIENTO
F FLARLOCK  +3T UNION DE 3 TUBOS 1/2 3/4 EXCLUSIVO
H HERMSEAL  *CZ UNION DE 4 TUBOS 5,8 1 ISO CILINDRICA A ALUMINIO MOLIB-PRO
UHERMSEAL U *P PASACHAPA 3/4 ISOH CILINDRICA HEM ** SE OMITE *% SE OMITE
M MULTILOCK T TUERCA 28 RM MANOMETRO m
RROBOTLNE ~ V VIROLA / RMH MAOMETRO HEM  ROSCA NORM
1 GOR PIEZAS CORRESPONDIENTES A LAS DISTINTAS
T4 V1 VIROLA FRONTAL ZTUBULAR FAMILIAS DE LA LINEA CASUCCI
V2 CONTRAVIROLA [@mg@]
M MANGUITO SW SOCKET WELD T v Vi v M
WN WELDING NECK TURRCA | VIROLA | BRiAL | CimoLe | MeOTe
T 72 * MUY IMPORTANTE: LAS UNIONES DE TUBO ATUBO SEELIGEN "o
SOLO EN LOS CUADROS [1] [2] [3][E] y [7] DEL CODIGC. @ ED D D D:|
EN EL CASO DE DIFERENTES DIAMETROS EN SUS EXTREMOS
T3 SELECCIONARLO NUEVAMENTE EN EL CUADRO [3] DEL CODIGO
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HERMSEAL®

Selecciéon del Tubo para utilizar en las uniones l :

La seleccién del tubo méas adecuado para las condiciones del proceso, llevard a un buen desempeno cAsuccl
de las uniones o conectores que utilizara. Cuando realice el pedido de tubo para utilizar con uniones
para tubos deberd tener en cuenta las siguientes variables; acabado superficial del tubo; material del
tubo; dureza del tubo y espesor de la pared del tubo.

ACABADO SUPERFICIAL: Los tubos deberan ser razonablemente rectos y tener extremos lisos
sin rebabas y un buen acabado sin marcas 0 abolladuras y ser de seccion circular.

MATERIAL DEL TUBO: Sugerimos para elegir el material del tubo que éste sea del mismo tipo que las uniones y
conectores, de acuerdo a las caracteristicas del atague quimico y condiciones mecanicas que se muestran en la tabla
de la pagina 4.

DUREZA DEL TUBO: La clave para la seleccion del tubo apropiado para utilizar con uniones para tubos, es que el tubo
sea mas blando que el material de los componentes de la boca de unién. Gran parte de las equivocaciones en cuanto a la
dureza ocurre en el tubo de acero inoxidable. Los uniones y conectores de acero inoxidable han sido probados repetidas
veces con éxito en tubos de una dureza maxima 90 HRB. Aunque esa dureza de tubo es admisible y los conectores se
comportaran satisfactoriamente en ese tubo, sugerimos que al hacer el pedido, siempre que sea posible, se especifique
la maxima dureza 80 HRB

ESPESOR DE LA PARED DEL TUBO: Las capacidades de presion admisibles se calculan a partir de los valores S de
esfuerzo segun lo especificado por el codigo ASME B31.3, Tuberia de procesos. Las uniones y los conectores se han
probado repetidamente en los espesores de pared minimos y maximos que se ilustran. No son recomendados para
espesores de pared de tubo mas alla de los rangos indicados en las tablas.

OTRAS CONSIDERACIONES CON RESPECTO A LOS TUBOS:

1. El material del tubo metélico debera ser mas blando que el material de
la unién o conector .

2. Cuando el tubo y las uniones son del mismo material, el tubo debe ser
completamente recocido.

3. Con tubo de plastico blando o flexible use siempre un manguito de
refuerzo interion.

4. Verifiqgue siempre las medidas del espesor de la pared del tubo con los
limites maximo y minimo sugeridos por el fabricante del conector.

5. El acabado superficial es muy importante para conseguir un cierre
adecuado. Cualquier tipo de depresiéon, muesca, material sobresaliente
u otro defecto en la superficie del tubo dificultara el cierre,
especialmente en el servicio de gases.

6. Un tubo ovalado y que no encaje facilmente a través de las tuercas,
debe ser desechado.

CONSIDERACIONES ESPECIALES PARA SISTEMAS QUE MANEJAN GASES

Los gases (aire, hidrogeno, helio, nitrégeno, etc.) tienen moléulas tan pequefias que pueden escapar incluso por la mas
minima ranura.

Algunos defectos en la superficie del tubo puede ser esa minima ranura. A medida que el diametro exterior (D.E.)
aumenta, existe la probabilidad de que un aranazo u otro defecto superficial impida el cierre apropiado.

La conexion con mejores resultados para sistemas de gases, se obtiene cuando se siguen atentamente todas las
instrucciones de instalacion y se seleccionan los espesores de pared de tubo mas gruesos mostrados en la tabla adjunta.

Un tubo de pared gruesa resiste la accién de la virola mucho mejor que uno de pared delgada, permitiendo que las virolas
eliminen las imperfecciones superficiales menores. Un tubo de pared delgada ofrece menos resistencia a la accion de la
virola durante la instalacion, reduciendo también la posibilidad de eliminar los defectos superficiales, como los aranazos.

EMBALAJE Y ALMACENAMIENTO

DISPONIBILIDAD POR DIAMETRO EXTERIOR Y
PARED PARA AISI 316
@p mm 0.71 0.89 1.24 1.65 2.11

pulg. 0.028 0.035 0.049 0.065 0.083
1/8 X
1/4 X X X
3/8 X X X
1/2 X X X X
5/8 X X X
3/4 X X X

Entregamos los tubos de acero inoxidable en envases cerrados de PVC blanco, sellado en las puntas. Conserve los tubos dentro de
estos envases y utilice la tapa para evitar que particulas extranas entren y puedan ocasionar futuras obstrucciones.

Evite deslizar el tubo sobre superficies duras, que puedan ocasionar marcas y/o rayaduras.

Recuerde que los accesorios de virola trabajan sobre la superficie exterior del tubo, j;j cuidela !!

WwWw. casucci-sa.com “la eleccion légica”



Presion de trabajo para tubos de
Acero Inoxidable, Acero al Carbono vy Cobre C

cAsuccl

La méxima presién de trabajo de las uniones CASUCCI dependera de la pared del tubo, de la

dureza superficial, de su estado de conservacion (sin marcas), y de la tolerancia de su diametro

exterior. Conserve los tibos CASUCCI en su envase de PVC reforzado con el que se envian, para evitar

danos durante el transporte y use las tapas para prevenir la entrada de particulas extrafas dentro de los tubos.

Acero Inoxidable AlISI 316/316L (Tabla 1)

Segun norma ASTM A 269 o equivalente
dureza maxima 85 HRB

Presién en Espesor de pared (mm)
kg/cm? 0,89 1,24 1,65 211

8 1/8 890

2 1/4 410 610 820

S| 518 320 470 645

2 3/8 265 385 530

[13]

= 12 195 280 382 505

o 5/8 155 220 235 390

E| g4 130 180 245 320

8 1 95 135 180 298

Acero al Carbono (Tabla 2)
Segun norma ASTM A 179 o equivalente

Eresionien Espesor de pared (mm)
kg/cm? 1 1,50 )

3 1/4 505
2
| 518 345
5| 38 320 580
5 12 230 420 400
3| s5/8 250 380 312
5| 34 205 310 217
IS
e 1 110 195 180

Cobre (Tabla 3)
Segun norma ASTM B 75 DHP o equivalente

Presién en Espesor de pared (mm)
kg/cm? 0,76 0.8 1 15
8| 8 210 250
2l 90 100 180 145
| o518 75 82 92 135
5| 9/8 60 67 71 115
s R 45 51 56 78
é 5/8 B3
o 34 50

En la utilizacién de tubos con gases nobles como hidrégeno,
nitrogeno, helio, etc. las moléculas de tamafno muy pequeno
pueden pasar por los intersticios de las rayaduras y/o golpes
provocados sobre la pared exterior del tubo impidiendo un
cierre ¢ptimo.

WWW.casucci-sa.com

Factor de correccion por la
temperatura (Tabla 4)

Utilice los factores de la tabla 4 para corregir la presion
de trabajo cuando los sistemas son sometidos a
temperaturas superiores a la media ambiente.

Factor de Material del tubo
COrreccion | acero | COBRE e oSl
-E; 93 0,93 0,97 0,89 0,99
g 204 0,87 0,45 0,73 0,94
§9 316 0,79 0,62 0,92
56 427 0,60 0.53 0,90
5 538 0,18 0,47
§ | 649 0,24

Limite de utilizacion de las roscas a proceso
(Tabla 5)

Presiones de trabajo (kg/cm?) calculadas en base al
coédigo ASME B31.3 para tuberia de proceso

IR, ACERO BRONCE
NPT
MACHO | HEMBRA | MACHO | HEMBRA
1/8 690 440 340 220
1/4 550 450 270 220
3/8 540 360 270 180
1/2 530 330 260 160

La presion de trabajo de los extremos roscados de latabla 5
muestra el punto débil de un sistema donde se debe
aumentar las paredes de las roscas hembra y disminuir el
didametro de las perforaciones de las rosca macho, haciendo
las uniones muchos méas pesadas

(Tabla B)
.« 2
FOSCA UNF Presion en kg/cm
Acero Inoxidable Fija Orientable

5/16-24 330 315
7/16-20 315 315
9/18-18 315 200
3/4-16 305 200

Idem tabla anterior para roscas cilindricas con junta metalica.
Con junta térica no superar los 210 Kg/cm?®

111 - = - ”
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HERMSEAL v HERMSEAL U"

INSTRUCCIONES PARA EL ENSAMBLE E INSTALACION

1 - Preparacion de los tubos antes del ensamble

Los tubos deberén ser cortados perpendicularmente al eje de los mismos. Al efectuar el corte
el tubo no debe ser sostenido con una morsa ni por otro elemento que pueda rayarlo o
deformarlo. Para que el corte sea perfecto es conveniente utilizar nuestro dispositivo que
estd disefado para sujetarse en una morsa o elemento alternativo. (fig. 1). El rebabado del
tubo debera hacerse de forma que la viruta no penetre en el interior del mismo, evitando, asi,
posibles obturaciones de orificios en instrumentos u otros elementos.

2 - Ensamble

2.1 - Posicién inicial del apriete.

Una vez bien fijado el cuerpo a proceso, introducir el tubo, virola/s y tuerca verificando que el
tubo asiente bien en el tope inferior de la boca de la unién y ajustar con los dedos la tuerca
hasta sentir que la misma ha hecho presién sobre la virola y ésta con la boca de la union. (fig 2).

2.1.1 Posicion inicial del apriete para tubos irregulares

Idem anterior, utilizando la llave, y rotando la tuerca hasta sentir que el tubo no gira dentro de
la boca de unién

2.2 - Preajuste

Hacer un marca de referencia (punta de trazar, tiza, etc.) tanto en la tuerca como en el cuerpo
de la unién. (fig.3).

2.3 - Ajuste

Una vez preparada la unién se realizara el apriete definitivo.

Para tubos de 1/4” a 1” luego de dar una vuelta completa a la tuerca (360°) seguir girando
un cuarto de vuelta mas (80°) o sea, en total, 1 - 1/4 vueltas (450°).

Para tubos de 1/16” a 3/16" se girara la tuerca solamente 3/4 de vuelta (270°).

En ambos casos a partir de la marca 0°. (fig.4).

3 - Desmontaje y Reutilizacion

Estas uniones, ensambladas como se ha descripto, pueden ser desarmadas y rearmadas
gran cantidad de veces, manteniendo siempre un sello hermético en las mas severas
condiciones.

Al rearmar la unién proceder como en 2.1 y 2.2 apretando la tuerca algo mas

(entre 1/8 y 1/3 de vuelta) dependiendo del didmetro del tubo y del espesor de la pared del
mismo. (Ver Fig. 6 “Sonda de apriete”)

4y 5 - Prearmado

Cuando las uniones sean instaladas en lugares incomodos se aconseja realizar un prearmado
con nuestro dispositivo que permite efectuar las operaciones de “2-ensamble” en forma mas
cémoda y con mayor seguridad. (fig.5).

Los dispositivos de prearmado deben ser sujetados con una morsa o un sistema alternativo
de fijacion.

6 - Sonda de apriete

Utilice las sondas de apriete para las uniones rectas y conectores rectos, éstas le permitiran verificar
el apriete inicial de 1.1/4 de vuelta, como asi también comprobar la vida Gtil del cierre de la union al tubo.

Recomendaciones importantes ,
ncorrecto

Si las uniones
son maniobradas
sin fijacién
alguna, apretar
con dos llaves

Para poder usar %

las llaves sin dificultad
es importante instalar las uniones en
forma correcta

Instalacion de los codos

X I\

Incorrecto Correcto

Para el apriete
de uniones ya
instaladas tener
fijo el cuerpo
con otra llave

CUERPO

Las uniones CASUCCI estéan disenadas para soportar las mas exigentes condiciones de
trabajo. Para un mejor rendimiento es necesario utilizar un adecuado lubricante
cuando de altas temperatura y altas presiones se trate.

WWW.casucci-sa.com

C

CAsuccCI

LUBEFIT

Es una pasta lubricante a base de
Niguel y Grafito, no contiene ni
cobre ni plomo, permite utilizar las
uniones hasta los 400°C, con
acidos vy alcalis, protegiéndolas de
la corrosion y del engrane.
Minimiza el torque: el valor “K" de
resistencia al roce es
de 0,13 al apretar.

N

4
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HERMSEAL®

TABLAS DE ESPECIFICACIONES Y SELECCION DE PIEZAS

cAsuccl

CODIGOS CASUCCI DIMENSIONES
CONECTOR RECTO DE CONECTOR CODO 90° CONECTOR DE 2 TUBOS A CONECTOR DE 2 TUBOS
TUBO A PROCESO DE TUBO A PROCESO PROCESO CON ROSCA LATERAL A
PROCESO
R C
oT [RoscAl oy | L M N P
NPT
HR-1/16-1/16-G-SS | HC-1/16-1/16-G-SS 116 | 116 | a8 | s.00 |23.90 | 13.00 | 14.90 | 10.90
HR-1/8-8G-SS HC-1/8-8G-SS HeT-1/8-8G-SS H2T-1/8-8G-SS 18 | 18 | 7116 | 8.85 |23.85 | 13.50 | 14.90 | 11.00
HR-3/16-8G-SS HC-3/16-8G-SS HeT-3/16-8G-SS 316 | 1/8 | 7718 |10.50 | 25.50 | 17.75 | 17.25 | 11.00
HR-8G-SS HC-8G-SS H2T-8G-SS H2T-8GL-SS 1a | 18 | 12 [12.00 |27.50 | 18.00 | 17.35 | 11.00
HR-4G-SS HC-4G-SS H2T-4G-SS H2T-4GL-SS 1/4 1/4 9/16 |12.00 | 34.45 | 18.00 | 23.10 | 16.10
HR-3/8-G-SS HC-3/8-G-SS H2T-3/8-G-SS 1/4 3/8 11/16 [12.00 | 34.60 | 21.00 | 25.25 | 16.25
HR-1/2-G-SS HC-1/2-G-SS H2T-1/2-G-SS 1/4 1/2 718 12.00 | 40.79 | 25.10 | 34.25 | 20.85
HR-5/16-8G-SS HC-5/16-8G-SS HeT-5/16-8G-SS 516 | 1/8 | 916 |12.00 |20.35 | 18.25 | 17.00 | 11.00
HR-5/16-4G-SS HC-5/16-4G-SS H2T-5/16-4G-SS H2T-5/16-4GL-SS 5/16 1/4 9/16 | 12.00 | 34.60 | 19.25 | 23.10 | 16.10
HR-3/8-8G-55 HC-3/8-8G-55S HeT-3/8-8G-S5 a8 | 1/8 | 5@ |1200 |29.35 | 18.35 | 17.90 | 11.00
HR-3/8-4G-SS HC-3/8-4G-SS H2T-3/8-4G-SS H2T-3/8-4G-SS a8 | 14 | 5@ |1200 | 3445 | 19.10 | 24.40 | 16.10
HR-3/8-3/8-G-SS HC-3/8-3/8-G-S5 H2T-3/8-3/8-G-S5 a8 | 358 | 1116 |12.00 | 34.75 | 21.00 | 25.25 | 16.25
HR-3/8-1/2-G-SS HC-3/8-1/2-G-S§ H2T-3/8-1/2-G-S5 a8 | 1/2 | 78 |12.00 |40.79 | 25.10 | 3a.25 | 2085
HR-1/2-4G-SS HC-1/2-4G-SS H2T-1/2-4G-SS 1/2 1/4 13/16 (12.00 | 34.60 | 26.90 | 30.50 | 16.10
HR-1/2-3/8-G-SS HC-1/2-3/8-G-S§ H2T-1/2-3/8-G-SS H2T-1/2-3/8-GL-SS 12 | 38 | 1316 |[12.00 | 35.25 | 22.90 | 27.65 | 16.25
HR-1/2-1/2-G-SS HC-1/2-1/2-G-SS H2T-1/2-1/2-G-SS H2T-1/2-1/2-GL-SS 1/2 1/2 7/8 12.00 | 41.35 | 26.90 | 34.25 | 20.85
HR-5/8-1/2-G-SS HC-5/8-1/2-G-SS H2T-5/8-1/2-G-SS 5/8 1/2 15/16 [13.00 | 42.35 | 30.00 | 35.00 | 20.85
HR-3/4-1/2-G-5S HC-3/4-1/2-G-SS H2T-3/4-1/2-G-SS 3/4 1/2 1.1/16 [13.00 | 41.35 | 25.50 | 35.35 | 20.85
HR-3/4-3/4-G-SS HC-3/4-3/4-G-SS H2T-3/4-3/4-G-SS 3/4 3/4 1.1/16 | 13.00 | 42.65 | 28.00 | 35.65 | 21.15
HR-1-1G-SS HC-1-1G-SS H2T-1-1G-SS 1 1 1.3/8 |14.20 | 49.50 | 33.20 | 38.00 | 25.30
* LAS CONEXIONES ENTRE TUBOS PUEDEN FABRICARSE CON DIFERENTES DIAMETROS ENTRE SI.
LOS CODIGOS EN NEGRITA SON STANDARD.

Los cadigos corresponden a la familia HERMSEAL con tuerca Plateada. Para una Unién o Conector con tuerca negra (con recubrimiento
de Grafito/Molibdeno) agregar al final del cédigo las letras MP.
Para familias HERMSEAL-U cambiar la letra H del cadigo por la letra U.

CODIGO CASUCCI DIMENSIONES
UNION RECTA DE 2 TUBOS UNION CODO A S0° DE 2 UNION T DE 3 TUBQOS UNION CRUZ DE 4 TuUBOS
TUBOS

4 .

@_T- 2T | hex L1 M
k *

HDR-1/16-SS HDG-1/16-S8 H3T-1/16-55 HGZ-1/16-55 116 | 516 | 2050 | 1450
HDR-1/8-S§ HDC-1/8-SS H3T-1/8-SS HCZ-1/8-SS 18 | 716 | 220 | 1525
HDR-3/16-SS HDC-3/16-SS H3T-3/16-SS HCZ-3/16-SS 3/16 7/16 26,00 16,00
HDR-SS HDC-SS H3T-SS HCZ-SS 1/4 1/2 29,00 12,00
HDR-5/16-SS HDC-5/16-SS H3T-5/16-SS HCZ-5/16-SS 5/16 9/16 29,50 18,50
HDR-3/8-S5 HDC-3/8-SS H3T-3/8-SS HCZ-3/8-SS 38 58 | soss | 19,75
HDR-1/2-SS HDC-1/2-SS H3T-1/2-SS HCZ-1/2-SS 1/2 13/16 31,20 23,90
HDR-5/8-SS HDC-5/8-58 HCZ-5/8-85 58 | 1516 | 3400 | 28.00
HDR-3/4-SS HDC-3/4-58 H3T-3/4-85 HGZ-3/4-85 34 |16 | 3550 | 27.50
HDR-1-SS HDC-1-SS H3T-1-SS HCZ-1-SS 1 1-3/8 40,40 33,20
* LAS CONEXIONES ENTRE TUBOS PUEDEN FABRICARSE CON DIFERENTES DIAMETROS ENTRE Sl

LOS CODIGOS EN NEGRITA SON STANDARD.

CASUCCI AUTOMATIZACION SA, ATENTA A LOS ADELANTOS PRODUCIDOS EN LA MATERIA SE RESERVA EL DERECHO DE MODIFICAR, TOTAL O PARCIALMENTE, LAS ESPECIFICACIONES DE ESTE FOLLETO
GARANTIZA SUS PRODUCTOS POR EL LAPSQ DE 18 MESES A PARTIR DE LA FECHA DE ENTREGA, SALVO SELECCION O USO INADECUADO DEL MISMO CUBRIENDO EL REEMPLAZO O REPARACION..
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HERMSEAL®

TABLAS DE ESPECIFICACIONES Y SELECCION DE PIEZAS

Los conectores con rosca cilindrica fabricados en bronce o acero al carbono se entregan
con “0”Rings de BUNA N .

cAsuccl

CODIGO CAsuccl DIMENSIONES
CONECTOR RECTO DE CONECTOR CODO 90° DE | CONECTOR T DE 2 TUBOS | CONECTOR T DE 2 TUBOS
TUBO APROCESO TUBO A PROCESO A PROCESO CON ROSCA LATERAL A
ROSCA UNF ROSCA UNF ROSCA UNF PROCESO
ROSCA UNF
R
ROSCA C 13 L5 M M7
UNF
* *
HR-1/4-7/16-UNF-SS HC-1/4-7/16-UNF-SS H2T-1/4-7/16-UNF-SS H2T-1/4-7/16-UNF-L-SS 1/4 | 71620 [ 14,28 | 9,14 | 26,67 | 21,08 | 28,45
HR-3/8-9/16-UNF-SS HC-3/8-9/16-UNF-SS H2T-3/8-9/16-UNF-SS H2T-3/8-9/16-UNF-L-SS 3/8 | 9/16-18 | 17.46 | 8,81 | 29,72 | 24,64 | 32,26
HR-1/2-3/4-UNF-SS HG-1/2-3/4-UNF-SS H2T-1/2-3/4-UNF-SS HaT-1/2-3/4-UNF-L-SS 12 | 3/4-16 |22.22 [ 11,18 | 31,75 | 27,43 | 37,85
HR-5/8-7/8-UNF-SS HC-5/8-7/8-UNF-SS H2T-5/8-7/8-UNF-SS H2T-5/8-7/8-UNF-L-SS 58 | 7/8-14 | 2540 | 12,70 | 34,80 | 29,46 | 43,43
HR-3/4-1.1/16-UNF-SS HG-3/4-1.1/16-UNF-SS H2T-3/4-1.1/16-UNF-SS HeT-8/4-1.1/16-UNF-L-SS 3/4 |1.1/16-12| 31,75 | 14,99 | 38,86 | 31,24 | 48,77
HR-1-1.5/16-UNF-SS HG-1-1.5/16-UNF-SS H2T-1-1.5/16-UNF-SS H2T-1-1.5/16-UNF-L-SS 1 [1.5/16-12| 38,10 | 14,88 | 42,16 | 38,35 | 53,59
* LAS CONEXIONES ENTRE TUBOS PUEDEN FABRICARSE CON DIFERENTES DIAMETROS ENTRE SI.
LOS CODIGOS EN NEGRITA SON STANDARD.
Los cdédigos corresponden a la familia HERMSEAL con tuerca Plateada.
Para una Union o Conector con tuerca con recubrimiento de Grafito/Molibdeno agregar al final del cédigo las letras MP.
Para familias HERMSEAL-U cambiar la letra H del cédigo por la letra U.
CODIGOS cAsuccl DIMENSIONES
CONECTOR RECTODE CONECTOR CODO 80° DE | CONECTOR T DE 2 TUBOS | CONECTOR T DE 2 TUBOS
TUBO A PROCESO TUBO A PROCESO A PROCESO CON ROSCA LATERAL NPT
ROSCA NPT HEMBRA ROSCA NPT HEMBRA ROSCA NPT HEMBRA HEMBRA A PROCESO
R
ROSCA C
aT NPT HEX L2 M1 N1
HEMBRA
* *
HR-1/8-1/8-GH-SS HG-1/8-1/8-GH-SS H2T-1/8-1/8-GH-SS H2T-1/8-1/8-GHL-SS 1/8 1/8 12 24,85 | 18,00 | 18,00
HR-1/8-1/4-GH-SS HG-1/8-1/4-GH-SS H2T-1/8-1/4-GH-SS H2T-1/8-1/4-GHL-SS 1/8 /4 11/16 | 28,85 | 18,50 | 22,50
HR-1/4-1/8-GH-SS HG-1/4-1/8-GH-SS H2T-1/4-1/8-GH-SS H2T-1/4-1/8-GHL-SS /4 1/8 9/16 | 26,00 | 18,50 | 18,00
HR-4GH-SS HC-4GH-SS H2T-4GH-SS H2T-4GHL-SS /4 /4 11/16 | 32,10 | 20,00 | 29,00
HR-3/8-GH-SS HC-3/8-GH-SS H2T-3/8-GH-SS H2T-3/8-GHL-SS /4 3/8 7/8 34,25 | 23,10 | 23,15
HR-1/2-GH-SS HC-1/2GH-SS H2T-1/2GH-SS H2T-1/2GHL-SS 1/4 12 1 37,00 | 24,50 | 25,00
HR-5/16-4GH-SS HC-5/16-4GH-SS H2T-5/16-4GH-SS H2T-5/16-1/4-GHL-SS 5/16 /4 11/16 | 32,10 | 21,50 | 24,00
HR-3/8-1/4-GH-SS HC-3/8-1/4-GH-SS H2T-3/8-1/4-GH-SS H2T-3/8-1/4-GHL-SS 3/8 /4 11/16 | 34,00 | 21,55 | 23,95
HR-3/8-3/8-GH-SS HC-3/8-3/8-GH-SS H2T-3/8-3/8-GH-SS H2T-3/8-3/8-GHL-SS 3/8 3/8 7/8 34,25 | 23,10 | 23,95
HR-3/8-1/2-GH-SS HC-3/8-1/2-GH-SS H2T-3/8-1/2-GH-SS H2T-3/8-1/2-GHL-SS 3/8 1/2 1 38,00 | 24,00 | 25,00
HR-1/2-1/4-GH-SS HG-1/2-1/4-GH-SS H2T-1/2-1/4-GH-SS H2T-1/2-1/4-GHL-SS 12 1/4 13/16 | 34,00 | 21,55 | 27,10
HR-1/2-3/8-GH-SS HC-1/2-3/8-GH-SS H2T-1/2-3/8-GH-SS H2T-1/2-3/8-GHL-SS 12 3/8 7/8 32,25 | 25,00 | 27,30
HR-1/2-1/2-GH-SS HG-1/2-1/2-GH-SS H2T-1/2-1/2-GH-SS H2T-1/2-1/2-GHL-SS 1/2 1/2 1 39,00 | 25,50 | 31,10
HR-3/4-1/2-GH-SS HG-8/4-1/2-GH-SS H2T-3/4-1/2-GH-SS H2T-3/4-1/2-GHL-SS 3/4 1/2 1.1/16 | 39,00 | 29,65 | 48,60
sk LAS CONEXIONES ENTRE TUBOS PUEDEN FABRICARSE CON DIFERENTES DIAMETROS ENTRE Sl.
LOS CODIGOS EN NEGRITA SON STANDARD.

CASUCCI AUTOMATIZACION SA, ATENTA A LOS ADELANTOS PRODUCIDOS EN LA MATERIA SE RESERVA EL DERECHO DE MODIFICAR, TOTAL O PARCIALMENTE, LAS ESPECIFICACIONES DE ESTE FOLLETO

GARANTIZA SUS PRODUCTOS POR EL LAPSO DE 18 MESES A PARTIR DE LA FECHA DE ENTREGA, SALVO SELECCION O USO INADECUADO DEL MISMO CUBRIENDQ EL REEMPLAZO O REPARACION..

WWW.casucci-sa.com
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HERMSEAL®

ENTORNO DE TRABAJO PARA LAS UNIONES PARA TUBO

Si bien las uniones HERMSEAL estéan disenadas para soportar la presién de ruptura del tubo,

-

CAsuccCI

para una determinada condicion de trabajo (presion, temperatura y vibraciones]), el buen
desempeno y funcionamiento dependera también de los materiales utilizados, de la forma de

instalacién y de la correcta seleccion del externo roscado.

Para un sello garantizado es necesario que el tubo y la unién sean del mismo material o compatibles (ver Tabla1).

Materiales y Temperatura

TABLA DE MATERIALES
TUBOS
COBRE

UNIONES
BRONCE

ACERO AL CARBONO
3¢ ACERO INOXIDABLE

ACERO AL CARBONO
3¢ ACERO INOXIDABLE

Consideraciones del Cadigo ASME
para los materiales

En el disefio de los componentes y del sistema de
tuberias, los materiales mas usados, y comunmente
aconsejados, son los de la Tabla 4 y tienen las
siguientes caracteristicas fisicas.

Mencionamos también el factor de seguridad para
estos sistemas.

Tabla 1
La utilizacion de distintos materiales entre union y tubo puede traer A“Sffg:g&a, ,\EIQ,L'SER% FACTOR DE
también una variable mas, importante y no muy considerada a escena, MATERIAL - : SEGURIDAD
la corrosion por corrientes galvanicas. Consulte en “Aplicaciones Casucci” pst L= pst e
de nuestro CD, la tabla de“"Compatibilidad de Materiales” asias | 20000 | 1378 5000 | 5170 »
Como en muchos otros érdenes la temperatura es una variable
importante y modifica las condiciones de trabajo en forma sustancial. Bronge 10000 589 40000 | 2780 41
Acero al X
MATERIAL - APLICACION -TEMIPERATURA carbono | 20000 | 1878 | BOOOD | 4140 8
MATERIAL DE LOS RANGO DE
EOMEONENTES APLICACION GENERAL TEMPERATURA Tabla 4
ACERO ALTAS PRESIONES Y TEMPERATURAS - MEDIOS . .
CORROSIVOS - BAJOS CAUDALES DE SISTEMAS DE | -50°C a 425°C PE
INOXIDABLE e A e et s Consideraciones del cadigo ASME
AT/ SISTEMAS HIDRAULICOS - ALTAS PRESIONES Y para roscas conicas
A TEMPERATURAS -FLUIDOS HIDRAULICQS - -25°C a 350°C
CONDUCCION DE AIRE Y AGUA DE SERVICIOS Esta tabla esta basada en el c4digo ASME B31.3 de
EEEINGE BAJAS TEMPERATURAS Y BAJAS PRESIONES tuberias para proceso
PARA ACEITE, AGUA, AIRES EN GENERAL, -35°C a 200°C
COBRE NEUMATICA E HIDRAULIGA LIVIANA
BAJAS TEMPERATURAS Y BAJAS PRESIONES ACERO INOXIDABLE BRONCE
ALUMINIO PARA AIRE EN GENERAL, NEUMATICA Y ALGUNOS -40°C a 180°C o AL CARBONO
QUIMICOS EN ESPECIAL
ROSCA
Lado Proceso y la presiéon de trabajo PROCESO |  par bar bar bar
En cuanto a la presion de servicio del lado proceso, es aconsejable
considerar las recomendaciones de las normas SAE J 1826/3. MACHO | HEMBRA | MACHO | HEMBRA
Al tener los conectores extremos roscados la presion de servicio
Dependera de la capacidad de estas conexiones para resistir la 18" 690 460 380 20oQ
presion,ya que es la mas deébil.
Se comprende entonces por que para una gama de presion de trabajo 1/4" 550 440 340 200
mas elevada no solo aumentar el espesor de pared del tubo sino
también disminuir el tamano de la rosca del lado proceso, mientras
el pasaje lo permita. 3/8" 540 360 270 180
Roscas utilizadas en el “Lado Proceso”. 1y sas0 | sso | 280 | 180
CONSULTA DE
TIPO DE ROSCA ESPECIFICACIONES 3/4" 500 320 250 160
NPT ASME B1.20.1, SAE AS71051
, 1" 370 300 180 150
ISO/BSP (paralela) (Segin DIN 3852) | |SO 228, BS 2779 y JIS B 0202

ISO/BSP (cdnica) (Segun DIN 3852)
ISO/BSP (galgal(Segun DIN 16288-1987)
Unificada (SAE)

ISO 7, BS 21 y JIS B 0203

ISO 228, BS 2778
ASME B1.1

Rosca NPT DRYSEAL( ASME/ANSI B1.20.3) a pedido.
Rosca NPTF idem anterior

+ PRECAUCION (para acero inoxidable)

El uso intermitente a 1200°F (643°C) es posible; sin embargo
no se recomienda la exposicidn prolongada a esta temperaturas

WWW.Ccasucci-sa.com

Para que las roscas macho y hembra tuviesen la
misma resistencia a la presion que el tubo de la
misma medida nominal, la rosca hembra tendria una
pared mucha mas gruesa y el resultado seria un
accesorio mas robusto y de mayor tamano, que se
fabrica solamente a pedido.

113 -~ = - ”
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Consideraciones para ROSCAS CILINDRICAS C

Se debera considerar que si los conectores tienen rosca
cilindricas con “0”Rings u otras juntas pléasticas la
capacidad para sellar sera menor.

Tener en cuanta que este tipo de conexién tiene una
presion maxima de servicio de hasta 3000 psi (210 bar).

Los conectores de acero al carbono con roscas cilindricas
se proveen con “0”Rings de Buna N de dureza 70; los de
acero inoxidable se proveen con “0”Rings de Viton (FKM
fluorocarbono) de dureza 70 o 90.

Para mayor presion, solamente a pedido .

Limites de presion de trabajo para roscas
cilindricas

T - Acero Inoxidable 316 y Acero al Carbono
amafio de
rosca SAE/MS (No orientable) (Orientable)
pulg. bar psig bar psig
5/16-24 315 4568 315 4568
7/16-20 315 4568 315 4568
1/2-20 315 4568 315 4568
9/16-18 315 4568 250 3626
3/4-16 315 4568 250 3626
7/8-14 250 3626 200 2900
11/18-12 250 3626 200 2900
13/18-12 200 2900 180 2320
15/18-12 200 2900 160 2320
1.5/8-12 160 2320 125 1813
1.7/8-12 160 2320 125 1813
2.1/2-12 125 1813 100 1450

Cuando instale una conexion con “0” Ring:
1.
Enrosque a mano hasta que la junta toérica se
comprima contra la conexion.

* Ajuste el conector a la conexién con una llave para
comprimir completamente la junta térica.

3. Siempre utilice una llave de respaldo para sostener el
cuerpo del conector con junta toérica cuando conecte
o desconecte una conexion HERMSEAL orientable,
inclusive para roscas SAE.

Precauciones

No purgue el sistema aflojando la tuerca o el tapoén.
No instale ni apriete los conectores cuando el sistema
estd presurizado.

Asegurese de que el tubo esta firmemente apoyado en

el fondo de la boca de unién, antes de apretar la tuerca.

Use la galga de inspeccién de montaje HERMSEAL para
asegurar un apriete suficiente durante la instalacion
inicial.

No deje nunca de notificar los problemas.

Use siempre un buen sellante en las roscas macho
conicas.

No gire nunca el cuerpo de la unién o conector.

Sujete siempre el cuerpo y gire la tuerca.

Evite el desmontaje innecesario de las uniones no
utilizados.

Los reductores solo deben utilizarse en las conexiones
HERMSEAL hembra.

WWW.casucci-sa.com

i L. CAsuccl
Presion de servicio de los

cierres mediante junta térica

iiO!!Ring

Los conectores con cierre mediante “0O"Rings
tienen una capacidad nominal para resistir la
presién de hasta 206 bar (3000 psig).

Para determinar las capacidades de presion de
trabajo para acero inoxidable 316 de acuerdo con
el codigo ASME B31.1 de tuberias de proceso,
multiplique la presién en psig por 0,94; para acero
al carbono, multiplique la presién en psig por 0,75.
Las presiones del latdn no varian.

Para determinar la presién de trabajo en kPa,
multiplique la presién en psig por 6,89.

Recubrimiento

Para mejorar la durabilidad y la estética, estos
productos son sometidos a un proceso de
recubrimiento superficial. La Tabla 5, muestra a
continuacion, los distintos procesos de
recubrimiento aplicados a los diferentes materiales.

Materiales de los accesorios Proceso del cuerpo

Aluminio Anodizado, pelicula de hidrocarburo
Aleacion 400/R-405, aleacién 20,
aleacion C-278, aleacion 600

Acero al Carbono
(excepto cuerpos para soldar)

Pelicula de hidrocarburo

Recubrimiento de zinc

Pelicula de hidrocarburo
Recubrimiento de conversién quimica

Acero al carbono
(cuerpos para soldar)

Titanio Anodizado

Laton, nylén, acero inoxidable
316y PTFE

No aplicable

Tabla 5
Capacitacion

Para ayudarle en la seleccién y utilizacién de las
uniones y conectores que mejor se adapte a sus
necesidades, CASUCCI ofrece cursos de capacita-
cion disefados para garantizar que su personal
entienda, adecuadamente, cémo funciona un conec-
tor HERMSEAL.

Comprender las diferencias de concepto y disefo
con otros tipos de acoplamientos mejora el rendi-
miento de los sistemas.

La combinacion entre capacitacion e instruccion
en los procedimientos de preparacion e instalacién
de la tuberia garantiza el maximo rendimiento y
seguridad.

Para su seguridad

El disenador y el usuario del sistema son los Unicos
responsables de seleccionar los productos adecuados
para los requisitos de su aplicacion especifica y de
garantizar la instalacidn, utilizacién y mantenimiento
apropiados de esos productos.

Durante la seleccion se deberan considerar la compati-
bilidad de los materiales, la capacidad de los productos y
los detalles de su aplicacién. Una seleccion o uso inade-
cuado de los productos de este tipo puede ocasionar
lesiones personales y danos a la propiedad.

3 - = - ”n
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HERMVISEAL®

TABLAS DE ESPECIFICACIONES Y SELECCION DE PIEZAS

cAsuccl
CODIGOS cAsuccl DIMENSIONES CODIGOS CASUcCCI DIMENSIONES
CONECTOR RECTO UNION RECTA UNION RECTA DE UNION RECTA
DE TUBO A TUBULAR PASACHAPA DE TUBO A FLARE 37° | PASACHAPA DE TUBO A

2 TUBOS FLARE 37°
Cc
c
4 oos|rex| & | O o8 IR B T
-1 2TUB
aT
HR-1/16-1/8-D-SS 1/16 1/8 5/16 | 27.50 | 14.50 HP-1/8-SS HR-1/8-F37°-SS HP-1/8-F37°-SS 1/8 | 7/16 |22.85 | 24.35 | 38.35
HR-1/16-1/4-D-SS 116 | 1/4 | 5116 | 33.00 | 20.00 HP-3/16-SS HR-3/16-F37°-SS HP-3/16-F37°-SS 3/16 | 7/16 |24.50 | 26.70 | 40.70
HR-1/8-1/4-D-SS 1/8 | 1/4 | 7/16 | 33.85 | 20.00 HP-SS HR-1/4-F37°-SS HP-1/4-F37°-8S 1/4 | 1/2 |27.50 |30.50 | 46.00
HR-1/8-3/8-D-SS 1/8 | 3/8 | 7116 | 33.05 | 22.20 HP-5/16-SS HR-5/16-F37°-SS HP-5/16-F37°-SS 5/16 | 9/16 |28.00 |32.35 | 48.35
HR-1/4-1/8-D-SS 14 | 1/8 | 1/2 |31.50 | 14.50 HP-3/8-SS HR-3/8-F37°-SS HP-3/8-F37°-SS 3/8 | 5/8 [30.50|32.35|50.85
HR-1/4-3/8-D-SS 14 | 38 | 12 [39.20 | 22.20 HP-1/2-SS HR-1/2-F37°-SS HP-1/2-F37°-SS 1/2 |13/16 | 32.00 | 35.20 | 55.20
HR-1/4-1/2-D-SS 14 | 1/2 | 9116 | 47.00 | 28.00
HR-3/8-1/4-D-SS 3/8 | 1/4 | 58 |39.00 | 20.00
HR-3/8-1/2-D-SS 3/8 | 1/2 | 58 |46.00 | 28.00
HR-1/2-3/8-D-SS 1/2 | 3/8 |1318| 4210 | 22.20
* LAS CONEXIONES ENTRE TUBOS PUEDEN FABRICARSE CON DIFERENTES DIAMETROS ENTRE Sl.
LOS CODIGOS EN NEGRITA SON STANDARD

Los cdédigos corresponden a la familia HERMSEAL con tuerca Plateada. Para una Unién o Conector con tuerca con recubrimiento
de Grafito/Molibdeno agregar al final del cédigo las letras MP.
Para familias HERMSEAL-U cambiar la letra H del caédigo por la letra U.

CODIGOS CAsuUccCI DIMENSIONES
TAPON PARA EXTREMO | TAPON PARA EXTREMO | TUERCA PARA VIROLA CONTRA VIROLA

DE ACCESORIO LADO DE TUBO TUBO VIROLA HERMSEAL-U

TUBO

L3 L
= L =1 I — s e
o1 R |l @T{ L 3 HEx |HEx | - | B3 ‘
T t
C1 Hve

f f i
c HV1
HTXC-1/16-SS HTXP-1/16-SS HT-1/16-S5 HV1-1/16-SS | HV2-1/16-S8 116 | 38 | 516 | 0s.00 | 13.00 | 10.00
HTXC-1/8-SS HTXP-1/8-SS HT-1/8-SS HV1-1/8-SS | Hv2-1/8-SS 18 | 7116 | 7116 | 12.00 | 12.85 | 13.50
HTXC-3/16-SS HTXP-3/16-SS HT-3/16-SS HV1-3/16-SS | HV2-3/16-SS 316 | 718 1/2 | 12.50 | 14.50 | 14.00
HTXC-SS HTXP-SS HT-SS HV1-SS HV2-8S uv-8Ss 1/4 1/2 9/16 12.60 16.50 14.00
HTXC-3/8-SS HTXP-3/8-SS HT-3/8-SS HV1-3/8-SS | HV2-3/8-SS | UV-SS a8 58 | 11116 | 14.30 | 18.35 | 16.80
HTXC-1/2-SS HTXP-1/2-SS HT-1/2-SS HV1-1/2-8SS Hv2-1/2-SS uv-ss 1/2 13/16 7/8 17.40 18.50 20.40
HTXC-5/8-SS HTXP-5/8-SS HT-5/8-S8 HV1-5/8-SS | Hv2-5/8-SS | LV-SS 58 | 15186 1 17.40 | 21.50 | 21.30
HTXC-3/4-SS HTXP-3/4-SS HT-3/4-SS HV1-3/4-SS HV2-3/4-SS 3/4 1.1/186 1.1/8 17.40 | 20.50 21.50
HTXC-1-SS HTXP-1-SS HT-1-55 HV1-1-SS Hv2-1-S5 1 1.3/8 | 1.1/2 | 23.60 | 24.20 | 28.10

Aplicacion del adaptador tubo a tubular

Los adaptador convierte un extremo tubo en una rosca macho, en una rosca
hembra, o un extremo tubo de una medida en otra mayor o menor, etc.

Una solucion rapida y segura, para el laboratorio o taller de calibracién de
instrumento, evitando los costos de inventario, ante tan amplia variedad de

medidas, para tubos y roscas de conexién

Aplicacion del tapon para Aplicacion en pequefio intercambiador

extremo de accesorio de calor

Remplace un codo por una tee y M
cologue un tapoén para extremo de N )

accesorio y tendra una toma preparada
sin intervenir en la instalacién.

Aplicacion del adaptador tubular a extremo En pocos minutos una union
lado tubo tee y un adaptador puedgn

convertirse en un pequefo

intercambiador de calor,

proporcionando una mayor

flexibilidad, y una reduccion

de los costos de stocks en equipos especiales.
WwWw.casucci-sa.com “la eleccién l6gica”
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HERMSEAL “U”®

DE SIMPLE VIROLA

C

CASsucCcI

Especialmente disenhadas para sistemas instrumentacion de procesos en la industria
nuclear, quimica, energia y petroguimicas. Cumplen con las mas exigentes normas de
fabricacion, siendo el sistema de conexion de tuberias con simple virola mas reconocido por
su sencillo disefno y gran prestacion. Primeras de fabricacion argentina

Para se utilizadas con tubos de acero inoxidable
AISI 316 o 316-L segun nomas ASTM a 269 y
controlados bajo ASTM A450.

Condiciones de trabajo

Dependiendo del didmetro exterior del tubo y de
la pared

Rango de Presion
Desde vacio hasta 1120 kg/cm?

Rango de Temperatura
Desde -30°C hasta 420°C

Dimensiones generales de los extremos de
“Sello al Tubo”y “Union al Proceso”

ROSCA LADO

aT SELLO AL TUBO A B

1/16 3/16 32 8,00 4.50
1/8 5/16 20 NS-2A 8,85 6,81
3/16 3/8 20 NS-2A 10,50 7,34
1/4 7/16 20 UNF-2A 12,00 7,87
5/16 1/2 20 UNF-2A 12,00 7,87
3/8 9/16 20 NS-2A 12,00 9,60
1/2 3/4 20 UNF-2A 12,00 12,70
3/4 1 20 UNF-2A 13,00 12,70

1

SONDA DE APRIETE

Las uniones HERMSEAL CASUCCI son fabricadas con
maquinas herramientas y equipos que, por su precision,
admiten la utilizacion de sondas de apriete, permitiéndole al
instalador o al inspector de obra saber, antes de la
aplicacion de presién en el sistema,
si las uniones estdn adecuadamente
ajustadas.

Con el transcurso del tiempo, y los
distintos armados y desarmes, el
uso de la sonda de apriete facilitara
decidir, en el proximo mantenimiento,
si se deberd reemplazar el conector
0 seguir utilizandolo, evitando
pérdidas de tiempo y dinero

WWW.casucci-sa.com

MOLIEB-PRO

Un nuevo y moderno proceso
de aplicacién permite hacerlo
hoy sdlo por dentro con una
gran mejora estética

El exclusivo recubrimiento lubricante
antigripante MOLIB-PRO de CASUCCI para las
roscas del lado tubo de las tuercas de acero
inoxidable ha demostrado ser el de mayor poder
deslizante reduciendo el torque necesario
para el apriete como también el mas durable
en zonas de exigencias medio ambientales

gT
(<Y seLloAL

TUBO ]
Materiales usados en
la fabricacion

e
ﬁ AlSI 316:

/ De Barra: A479; A276
A
]

B De Forma: A182

BRONCE (latén):
De Barra: B16;B453
T De Forma:B124; B283

'\‘

UNION A
= PROCESO

)

Los extremos de “Unién a Proceso” son NPT segun
ASA B2.1 6 DRYSEAL a pedido.

Otros roscados segun UNF, BSPT 6 BSPP se
proveen a pedido.

Por tubos mayor a 1" solicitar catalogo de
HERMSEAL HIDRAULICA “linea especial para tubos
de hasta 2" de diametro exterior”

TRAZABILIDAD

Las uniones y conectores

CASUCCI estéan
aseguradas por marcaciones

delebles en todos los
componentes
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STOP-CURRENT?®

CONECCIONES DE ELEVADO FACTOR DIELECTRICO.

PARA TUBOS DE 1/4" - 3/8"y 1/2"

C

cAsucci

Un elemento imprescindible para la proteccion de los vitales y costosos
instrumentos de los sistemas de medicion y control.

Las uniones STOP-CURRENT CASUCCI interrumpen las corrientes que fluyen entre la
tuberiay los instrumentos de control evitando, de esta forma, danos y errores

de lectura.

CARACTERISTICAS

La resistencia eléctrica de los aisladores excede
los 108 chms a 21°C con 50% de humedad relativa
y los 108 omhs a 38°C con 80% de humedad
relativa.

Presion de trabajo 4000 psi (281 kg x cm).

Rango de temperatura -40° a 80°C.

MATERIAL

Fabricados en acero inoxidable AISI 316
con aislantes de PVC de alta resistencia
dieléctrica, respaldo de arosello de PTFE
y “O”Ring de Viton dureza 90

UNION A PROCESO
Con rosca NPT de 1/4; 3/8 y 1/2
Extremo a tubo; con doble o simple virola

UNION DOBLE DE TUBO A TUBO

A
T g
O T | cobico casuccl A B
1/4 HDR-SS-D-MP 80 9/16
3/8 HDR-3/8-SS-D-MP 87 11/16
1/2 HDR-1/2-SS-D-MP 94 7/8

% CONECTOR DE TUBO A PROCESO

A
|
.
]:] @ 1
e/ /"
T g
@T CODIGO CASUCCI A B
1/4 | HR-G-SS-D-MP 85 | 9/16
3/8 | HR-3/8-4G-SS-D-MP 93 | 1116
12 | HR-1/2-1/2-G-8S-0-MP | 101 | 7/8

WWW.casucci-sa.com
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ESQUEMAS DE APLICACIONES

Sistemas de |
<}— Mediciony |
Control -

.4— STOP-CURRENT :'...

i

Doble

-

Simple

Su diseno aisla las corrientes eléctricas que
fluyen por las tuberias por aplicacion de
proteccion catodica y por corrientes parasitas,
estaticas, etc. asegurando una éptima aislacian,
con una completa hermeticidad y sin la
disminucion en el paso del caudal.
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TUBOS DE ACERO INOXIDABLE C

Sin costura y terminados en frio segin normas ASTM A-269
y controlados segin normas ASTM A-4350. cAsucc

Utilizados en instrumentaciéon de sistemas de medicion y control de
procesos, en calderas e intercambiadores de calor, en refinerias, ]

plantas quimicas, petroquimicos y en centrales hidroeléctricas, S M.’
térmicas y nucleares. ‘v' v, B

De acero inoxidable austenitico AISI 304 o 304L; 316 0 316 L; - A.‘.‘ A.,/
- = — < y -

por pulgadas y milimétricos. Terminacion opaco o pulido a pedido
con costura laminada, para usos industriales en equipos OEM.

ESPESOR DE
PARED DIAMETRO EXTERIOR CODIGO CASUCCI
Pulg. 1/4 5/16 3/8 1/2
. mm
ey mm  6.35 7.93 9,52 12.7
.035 0.889 TAI-1/4-0,89-55-6L TAI-5/16-0,89-SS-6L TAI-3/8-0,89-55-6L TAI-1/2-0,89-S5-6L
.049 1.242 TAI-1/4-1,24-5S-6L TAI-5/16-1,24-SS-6L TAI-3/8-1,24-5S-6L TAI-1/2-1,24-55-6L
.0B65 1.650 TAI-1/4-1,65-SS-6L TAI-3/8-1,65-5S-6L TAI-1/2-1,65-SS-6L
.083 2.108 TAI-1/2-2,11-88-6L
La indicacién SS y BL, al final del cédigo, especifica el tipo de material y el largo normalizado de 6 ¢ 4 metros.
Ejemplo: AISI 316-L=6L; AISI 304-L=4L.

El buen manejo reduce en gran medida las raspaduras protegiendo el buen acabado superficial del tubo.
A) El tubo nunca debe ser arrastrado por superficies rugosas ( pisos o estanterias),

B) Los cortatubos (cuando se utilizan con conocimiento de que no deforman la geometria del tubo o no lo marcan) o las sierras para
metales deben estar bien afilados.

C) Quitar las rebabas de los extremos del tubo facilitando el paso del tubo a través de las virolas sin dafar.la superficie de cierre de
las mismas.

CASUCCI envasa los tubos en canos de PVC reforzado de color blanco, con los extremos cerrados por tapas. Conserve los mismo en
ese envase, que protege la superficie del tubo y evita que particulas extranas entren en el interior del tubo.

Maxima presién de trabajo sugerida para tubos de acero inoxidable

La maxima presion de trabajo admisibles son calculadas a partir del valor de esfuerzo S de 137 800 kPa (20 00O psi) para tubo
ASTM A269 a una temperatura entre -28 y 37°C (-20 a 100°F), segun lo indicado en el cédigo ASME B31.3, salvo donde se indique
lo contrario. Multiplique la capacidad nominal del acero inoxidable por 0,94 para la presion de trabajo de acuerdo al cédigo ASME B31.1.

Acero Inoxidable AISI 316/316L factol‘ ds correccion por la
Segun norma ASTM A 269 o equivalente emperatura _
dureza maxima 85 HRB Utilice los factores de la tabla 4 para corregir la presién

de trabajo cuando los sistemas son sometidos a

P ., Espesor de pared (mm) temperaturas superiores a la media ambiente.
resion en
2 .
kg/em 089 | 1,24 | 1,65 | 2,11 Factor de Material del Tubo
o 1/8 890 GOPr‘ECCién ACERO COBRE /§(|384|. él’|88|
e}
Pl 1/4 410 | B10 820 o
E ‘T 93 0,93 0,97 0,89 0,99
c 5/16 320 470 645 ©
5 204 0,87 0,45 0,73 0,94
g 3/8 265 | 385 | 530 >
5| 12 | 195 | 280 | 382 | 505 g | 318 1 078 062 | 0.92
3] 5 UC)
2| 58 | 155 | 220 | 235 | 390 §%| 427 | 0.60 0.53 | 0,90
€| 34 | 130 | 180 | 245 | 320 2 | 538 | 0.18 0.47
o 1 95 135 | 180 | 298 5 649 0.24
Dimensiones standard Dimensiones standard
Www.casucci-sa.com “la eleccién logica”
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SOPORTES

PARA TUBOS, CANOS, CABLES Y FLEXIBLES C

cAsucci

Los soportes para tubos, canos o cables de CASUCCI
satisfacen las exigencias de la normativa DIN 3015, ”
parte 1y 2y se proveen en calidades y formas e
distintas para una 6ptima instalacion. Las mismas

compensan la carga en el sistema y amortiguan |
golpes, oscilaciones y vibraciones. 'i
Fabricados en acero al carbono y en acero inoxidable
SOPORTES
SOPORTES SOPORTES SOPORTES o PLACAS SUJETADORAS SOPORTES DOBLES
SERIES S1 S2 a 89 SERIES SOE 2 SOE SERIES S1y S2 a S9 SERIE SD1 a SD5
DIFERENTES ¢
INTERMEDIAS
S1 S2 aS9 S2E a S9E SUPERIORES | enygiviapLEs) | INFERIORES DSLEBEIE gogg?E CON
UN TORNILLO DOS TORNILLOS ENCIMABLES
DOS TORNILLOS ] u (o | UN TORNILLO CENTRAL
- [Jesn PLACA SUPERIOR
[Jisease | = | CEEED)
[ ]oosLe g (52 a S
TORNILLOS

@ (52 a S9)

ENCIMAR ABULONAR
Om—mmo [ IR

PARA RIEL [F—mmm© ] R CON RIEL PLACA INFERIOR

00

Y | Y
| O | |

Formacion del cadigo CASUCCI
En la tabla se ha sehalado con amarillo el soporte tomado como
ejemplo. El mismo es encimable y, en este caso, con distintos

diametros cada uno de ellos

La vibracion tiene que ser reducida
por los soportes

PLACA Las tuberias deben llevar soportes
MARCA SERE TIPO  @mm @mm  BASE MATERAL BASE a una distancia determinada:
4 ) @
A-S2-E-12.00-9.52-A - PO -SS 9 LTJ' o/
L
S1 v 5 SOtDAR S ACEF{%] CARB
DIAMETRO : : .
g%? S9 | EXTERIOR DEL A: ABULONAR | SS: ACERO INOX. @ [mmi L Il
TUBO R: RIEL 8.0 1.0
sD2 12.7 1.2
SD3 E: ENCIMABLE %If(AT'\éETCIJqF? PO: POLIPROPILENO 22.0 1.5
sDh4 (-30°C +30°C) 32.0 2.0
SD5 DELTUBO Al ALUMINIO 38.0 27
(- 30°C +300°C) 50 35
Permita la expansion y contraccién. 78.’1 3' 7
No interfiera con la expansién y contraccion cerca de las : :
curvas en las tuberias Use suficientes abrazaderas

LA

CORRECTO INCORRECTO

La vibracién debe ser reducida cerca de los racores

INCORRECTO

SIMPLE RIEL
CON RIEL PARA SOLDAR  PARA ABULONAR

CORRECTO

Www.casucci-sa.com “la eleccién logica”
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HERRAMIENTAS, SELLADORES
Y QUIMICOS C

cAsucci

DOBLADORA DE TUBOS

Para todo tipo de tubos, en fabricada en acero de alta calidad,
con rueda guia marcada de 0° a 90°, permite curvar lo tubos sin
producir deformaciones ni estrangulamientos medidas

de 1/4"a 3/4" 0OD.

Para mayores diametros, manuales o mecanicas,consultar

ABOCARDADORA DE TUBOS

Para abocardar en angulos de 37° y 45°, todo tipo de tubos, fabricada
en acero de alta calidad, permite abocardar los tubos sin producir
agrietamiento o deformaciones de la pestana, de 1/8" a 3/4" OD.

Para mayores diametros, mecanicas o hidraulicas,consultar.

GUIA PARA CORTAR TUBOS

La herramienta mas idonea para cortar tubos a 90° sin deformar

la superficie (aplastamiento y/o rayaduras) del tubo donde asentaran
las virolas. Para utilizar con sierra (minimo 24 dientes), simplemente se
sostienen en la morsa y se sujeta el tubo con la mano.

CORTADORA DE TUBOS

Normalmente utilizada para cortar tubos a 90°, debe manejarse
con conocimiento y bien posicionada para no aplastar la superficie
del tubo donde asentaran las virolas, para tubos hasta 1" OD., para
mayores diametros, consultar

CINTA DE PTFE
De alta densidad. El sellador mas usado para roscas coénicas, con solo \

tres vueltas proporciona la lubricacion adecuado para evitar el engrane
y corta la espiral de fuga, ancho de 1/2"y 3/4", en rollo de 20 o0 50 m.

LIQUIDO DETECTOR DE FUGAS

Un liquido inerte con un poderoso tensioactivo que permite detectar
con una burbuja la ma s pequena fuga. Se aplica rociando sobre la
conexion a verificar y se observa la aparicion de la burbuja en caso
de fuga.

Www.casucci-sa.com “la eleccién logica”
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CASUCCI AUTOMATIZACION SA C

cCAsuccl
MECANIZADO CNC

_

=

BANCO DE PRUEBA
HIDRAULICA HASTA
1500 kg/cm?

ENSAYO COMBINADO DE
PRESION Y VIBRACION
PARA SATISFACER LOS

REQUERIMIENTOS DE
LA NORMA BS- 4368

PRUEBA DE PRESION
HIDROESTATICA HASTA
1500 kg/cmz.

PRUEBA DE VACIO

y

PROYECTOR DE
PERFILES

PRUEBA DE
TORQUE

PRUEBA DE TRACCION
PARA COMPROBAR LA
RETENCION MECANICA
DE LAS CONTRAVIROLAS
Y LAS MORDIDAS DE LAS

MECANIZADO en
VIROLAS SAE y DIN

CENTRO DE CNC

CONTROL DE ESPESOR DE
RECUBRIMIENTO

PRUEBA DE PRESION
HIDROESTATICA HASTA
2500 kg/cm?

UNIONES, TUBOS, MULTITUBOS, VALVULAS Y MANIFOLDS
PARA SISTEMAS DE CONTROL Y CONDUCCION DE FLUIDOS

TTE. GRAL. PERON 2891- (1198) BUENOS AIRES - FAX 24 h (54-11) 4865 2324
TELEF: (54-11) 4862 3174/3740 y 4863 3272/2164

WWWw.casucci-sa.com e-mail: atencion_al_cliente@casucci-sa.com

1S0 9001 “ -~ = - 7 ‘
TS la eleccion légica NFIABIE
Certification GO

16




