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I.     ESPECIFICACIONES TÉCNICAS. 

BRIDAS 

Las bridas pueden ser de extremo con cuerda o rosca y de extremo soldable 

básicamente, y estas pueden ser principalmente de los siguientes tipos: 

a) De cuello soldable 

b) Ciegas 

c) Con traslape 

d) Deslizables 

e) Reductoras 

f) Roscadas 

Los tipos más comunes en el sistema de transporte y distribución de hidro - 

carburos, son las bridas de cuello soldable, las bridas ciegas y bridas reduc 

toras. La designación de los diámetros de las bridas, corresponde al diáme 

tro nominal del tubo, las bridas reducción, se designan por los diámetros   - 

nominales del tubo, primero el mayor y después el menor. 

A continuación se indican los puntos principales para la especificación del  - 

producto en estudio. 

1)    Clasificación de presión 

Las bridas están clasificadas y se designan de acuerdo al ANSJ 

B 16.6 siendo como sigue: Clase 150,300,400,600,900,1500 y- 

tSOO respectivamente, siendo la designación "clase" equivalen- 

te a "libras". 

t)    Clasificación presión temperatura . 



• 

Para especificar la clasificación de presión a diferentes tempe — 

raturas, se considera como máxima presión permisible sin golpe 

de ariete a la temperatura correspondiente, designada de acuer- 

do al ANSI B 16.5 

9)    Materiales. 

El proceso de fabricación debe ser con base en un proceso de for 

jado o rolado. Ambos procesos se realizan en caliente, y conte - 

nidos en el ANSI B 31.4 y ANSI B 16.5, ver tabla 1.1 

Para bridas de acero y tubos de 12 a 36 pulgadas de diámetro: -- 

El acero usado en la manufactura de bridas , en grado F 48 y en 

mayores grados, debe ser acero muerto y de tal calidad que res- 

ponda a la aplicación de tratamiento térmico. El material debe — 

aar apropiado para ser soldado en el campo a otras bridas o    — 

accesorios y a tubos manufacturados bajo las especificaciones - - 

ASTM: A 53, A 106, A 381 y a tuberfa de línea API 5L y 5 LX. 

Para grado F 46 y menores grados en todas las clases de presión 

pueden ser surtidos en acero al carbón. 

Las propiedades de tensión se indican en tabla 1.2 . 

Los materiales utilizados en la fabricación de bridas, deben cum 

olir con las normas establecidas por la ASTM, que son las sigui 

anta st 

Acaro al carbón ASTM A - 105 (todo grado) 

ASTM A - 181 - I 

ASTM A - 181 - II 



Par« baja temperatura:   ASTM A - 350-L F1, L F2, LF5 

ASTM A - 182 (todo grado) 

Para aleaciónt ASTM A - 182 F1, F5, F5a, F11, F12, 

F22, F304, F304L, F316, F316L, F347, 

F321 

4)    Especificaciones de dimensiones y de calidad. 

Las especificaciones dimensionales deben ser de acuerdo con - 

ANSI B . 16.5 y para bridas mayores de 24" de diámetro, el di- 

seño debe cumplir con el MSS SP-44 (Manufactures Standardi - 

«at i on Society of the Valve and Fittings Industry, Standar Prac- 

tice)  ( ver tablas 1.3, 4,5 y 6 ). 

Para las especificaciones de calidad, el producto debe ser ins — 

peccionado en fábrica y pasar pruebas radi  jráficas o de ultra - 

sonido, libres de defectos de fábrica, tener buen acabado, libres 

de dafios de transporte. Es necesario también inspeccionar las - 

piezas en obras, y rechazar aquetlas que tengan defectos o daños 

descritos o cualquier otro que haga tnapropiada su utilización. 

8)    Accesorios para bridas. 

a) E mpaque. 

El empaque debe ser un material resistente a las condiciones de 

servicio y lo suficientemente práctico para que no se deforme — 

bajo una suave compresión, de tal manera que con ello se cte-- 

rrwn los intersticios que se encuentran en la unión, deben estar- 



de acuerdo con ANSI B 16.5, B 16.80, B 16.21, API Std. 601 

yMSSSP-44. 

b) Tornillos 

Les tornillos para bridas generalmente son del tipo ordinario   - 

da acero al carbón con cabeza cuadrada o hexagonal y tuerca  — 

hexagonal. El otro tipo es el llamado espárrago o perno de dos - 

filâtes sin cabeza, que consiste de un perno total mente roscado- 

con otos tuercas hexagonales. Para presiones y temperaturas   — 

altas se usan tornillos de aleación, en lugar de acero al carbón,- 

cumpllendo con la especificación ANSI B 16. 5 y MSS SP-44. 

En resumen, las e speci ñ caci one s necesarias para dimensionar - 

o diseñar una brida son: 

Bridas ciegas, re due tor a s y de cuello sol dable, 

a) Diámetro exterior 

b) Diámetro interior 

c) * Diámetro de la cara de contacto 

•)       Diámetro exterior del cuello en el punto de soldadura 

f) Diámetro en la base del cuello 

g) Taladrado 

h)       Altura del cuello 

t)        Espesor. 



ACCESORIOS DE EXTREMOS PARA SOLDAR 

Los accesorios mayormente empleados en los sistemas de transporte y dis - 

tribución de hidrocarburos de Petróleos Mexicanos son los siguientes: 

a)       Codo de 90°radio corto y largo 

©)       Codo de 45° radi o corto y largo 

e) Ta pones cachucha 

d)       Retorno de 180°con radio corto y largo 

•)       Reducciones concéntricas 

f) Re ducei one s excéntricas 

h) Te 8 rectas y reductoras 

t)        Cruces 

t)        Cabezales de una o varias salidas 

k)       Secciones de transición. 

Dichos accesorios son utilizados en la contrucción de las trampas para "dia- 

Mos" (tanto de envfo como de recibo) y en las estaciones de impulsión, ms •— 

Ación y regulación en Ifneas principales. 

Cabe hacer la aclaración de que también hay accesorios bridados; este tipo - 

de accesorios son muy poco usados en tuberías de transporte, sustituidos — 

actualmente por accesorios y bridas soldables. Por lo tanto, todos los acce- 

sorios indicados son de extremos soldables. 

Los accesorios de extremos para soldar, forjados de alta prueba, con solda- 

dura o sin soldadura longitudinal pueden ser de acero al carbón o de baja - - 

aleación . 



Las especificaciones para accesorios de alta prueba mayores de 16 pulgadas 

de diámetro exterior, se rigen por MSS SP 75, y para accesorios menores- 

de 16 pulgadas de diámetro nominal deben cumplir las especificaciones dimen 

clónales del ANSI B 16.9 y cumplir además con los requisitos de composición 

química del MSS SP 75. 

1) Clasificación presión - temperatura. 

Debe de cumplir con la clasificación de presión -temperatura del ANSI B 16.5 

O también del ANSI B 31.4. 

2) Materiales. 

Los materiales utilizados en la fabricación debe ser de acero al carbón o de - 

acero aleado, cumpliendo con las especificaciones del ASTM A- 234 WPB y - 

para la composición química y propiedades de tensión con las especificaciones 

del MSS SP 75. 

El acero para fabricar dichos accesorios, debe ser procesado en hogar abier 

to, oxígeno básico , u horno eléctrico y que responda al tratamiento térmico- 

es dectr, como normalmente algunos accesorios se fabrican a partir de tra - 

mos de tubo, este es formado en caliente para lograr el accesorio deseado. 

Este equipo también debe ser apropiado para soldarse en el campo a otros — 

accesorios y a tubos manufacturados según especificación ASTM A; 53, 106,- 

381 y API Spec. 5L y 5LX. 

3) Especificaciones dimensionales. 

Las dimensiones de los extremos biselados para soldar a tope, de los acce - 

torios para tuberías, deben cumplir con lo siguiente. 



La cara extrema y el biselado del accesorio debe estar de acuerdo con el — 

MSS SP 75, donde se indica el método de preparación del extremo para ser - 

biselado; para tuberías mayores de 20 pulgadas debe ser del tipo bisel com — 

puesto. La cara extrema del accesorio debe ser maquinada plana y no debe — 

variar del plano más de 1/32 pulgadas, en cualquir punto, (ver fig. 1). 

Cuando el maquinado del espesor de un accesorio excede a otro con el que se- 

va a soldar, la transición deberá hacerse de acuerdo con los detalles dados — 

en MSS SP 75. 

Se permite que el espesor de pared mfntmo tenga 0,01 pulgadas, 0.25 mm. ,- 

menos que el espesornominal especificado, en el extremo biselado. 

El extremo de un accesorio debe ser cortado a escuadra con su eje longitudi- 

nal de acuerdo con las tolerancias del MSS SP 75. 

Todas las salidas en accesorios, deben ser del tipo inte»- ^ul, y el extremo de 

la salida será igual que la del tubo o accesorios a que se va a unir. 

En el anexo siguiente, se muestran las características dimensionales que   — 

deben cumplir los principales accesorios de extremos soldables. 

(tablas 1.7,8,9,10 y 11). 

4)        Especificaciones de calidad. 

Los accesorios deben tener un buen acabado y estar libres de defectos de fa - 

bricaclón. 

Los defectos o daños que hacen que un accesorio sea inconveniente para su - 

utilización, son los siguientes: que tengan una profundidad mayor de 6.5% del 

espesor de pared nominal, por defectos en la soldadura cuando su profundidad 



excede de 33.3 % del espesor de pared nominal o ta longitud de la reparación 

excede de 26 % del diámetro nominal. 

Deben pasar pruebas radiográficas o de ultrasonido y cualquier otra prueba - 

que localice defectos que hagan tnapropiada su utitizacton. 

Catas inspecciones son realizadas en fábrica y posteriormente deben efectu- 

arse en la obra, lógicamente rechazando aquellas que tengan defectos o daños. 
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CONEXIONES DE EXTREMOS SOLDABLES 
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FIGURA    1 
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TABLA  I . 1 

ttrCCIFIGAClON'ES U£ MATERIALEI 

CLASIFICACIÓN 
EsrrcincMtox APLICóLE A.«TM 

FUNDICIÓN FOUI A.» 

A MS Cr 1 
A IOS Cr 1! 
A III Cr I 
A III Cr II 

A 216 Cr WC» 

Acere il carbono (baja temp.) A 
Carbon» Molibdeno A 
Carbono Molibdeno (baja temp) 

HM* 
HM. 
HM« 
HM« 
I Mo 
I Mo 
HM« 
HM« M 
I M« 
M« 

IM 

IM 
Tim IML 

Gr-CuNfAL Baia temp. 
9 m 

A 
A 
A 

.A 
A 
A 
A 
A 
A 
A 
A 
A 
A 
A 
A 
A 

A 
A 
A 

350 • Cr 
ISS   Cr 

3» Cr 
182 Xr 
182 r.r 
m Cr 
112 Cr 
3SS Cr 
Ut Cr 
SSI Cr 
III Cr 
IM Cr 
ill Cr 
II! Cr 
IIS Cr 
Kl Cr 
Itt Cr 
III Cr 

Hl Cr 
15« Cr 
MI   • 

LI ! y LF2 
Fl 

FI« 
Fit 
Fll 
PSb 
F22 
Kl 
Fla 
rib 
Fl 
F304 
SOIL 
Fill 
FS« 
rut 
nu 
SUL 

LFI 
LM 

FSPAKKAGOS 
TORNILLOS Y ESPARRAGO* 

A 352 Cr LCI 
A 217 Cr WCI 
A S52 Cr LCI 
A »7 Cr WC4 

A UV Cr W« 

A tl7 Cr WC* 

A III Or    tá 

A III Or Clt 
A SII Or  CTI 

AHI or erte 

A SII OrCFIM 

AlltOr US 
A 3» Or LCI 

TUfcRCAS 
AiTM A Ï5S 
ASTM A 307 Crido 1 
AITM A 320 
ASTM A IM 

» ASTM A 194 

•ASTM AMI 



TABLA I . 8 

REQUISITOS DE TENSION 
y nrlSÄ        St 44   ) 

ORADO LIMITE ELASTICO RESISTENCIA A LA ELONGACIÓN EN 
MIN. RUPTURA MIN. 2 PULG.MIN. % 

FÍO •6 000 00 000 80 

F48 4« 000 00 000 80 

F48 40 000 00 000 80 

wm 40 000 68 000 80 

FíO 00000 04 000 80 

FS8 80 000 66 000 80 

• Fie 80 000 00 000 80 

FtO 00 000 76 000 80 

FM   • 06 000 T7 000 10 
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TABLA   1 . 7 

(MSS   SP   75   ) 

MMENSIOXES DE CODOS RADIO LARGO 

€»«M et tfi ttmutltt 

25? MéMO« tmritr 
ti titttmt 

m •j* 
tu** m M Hut met 

à • 

M 14.000 M M 
M 11.000 tî IM/4 
II ».000 M 1*1/2 tt M.000 tt 19-1/2 
M xooo M IS 

M M.000 M 1« 
M M.000 H 18-1/2 
M •    14.000 M 21 
M iiooo M n-i/4 

M M.000 f? 13-5/S m 40.000 Il 24-7/1 
m 41000     • il M m 44.000 M 27-3/1 
« 44.000 m M-S/l m •     41.000 n 2M/S 



TABLA    I. e 

(   MSS  SP   7B ) 

ütf ENSIONES DE CACHUCHAS 

0IVJlVflf9 WMUMlro lMtC«i<4 
tmmim«! »ttrfor 
ari lu** «• tf Wirf 1 

14 14.000 7 
14 11.000 8 
24 20.000 9 
i: 22.000 10 
* ,24.000 10-1/2 

m 26.000 10-1/2 
m 24.000 10-1/2 
34 24.000 10-1/2 
34 24.000 10-1/2 
34 24.000 12 

m ' 44.000 12 
: 4t •   42.000 12 

44 44.000 13-1/2 
41 44.000 IM/2 
44 44.000 13-1/2 

et II CKhurha tkt* tv etlptoMat et umiéê 
• lnm|ui»itt« del fallirò ASME. 

*" en (MiigadM 



TABLA     I. 9 

(   MSS   SP   75   ) 

WMEKSIONES DE TES RECTAS 

ftMmffr« 

*f tut» 
m u 

II 

» 
H 
H 

42 
44 
4* 
41 

Diàmetro t*l*ri«r 

16 000 
11.000 
20.000 
22.000 
24.000 

26.000 
20.000 
24.000 
26.000 
21.000 

40.000 
42.000 
44.000 
44.000 
42.000 

«Vf tfe «I tttrtm* 
tu IM bota 

12 
13-1/2 
IS 
16-1/2 
17 

19-1/2 
22 
25 
26-1/2 
28 

29-1/2 
30 
32 
33-1/2 
35 

M 

12 
13-1/2 
IS 
16-1/2 
17 

19-1/2 
22 
25 
26-1/2 
21 

29-1/2 
21 
30 
31-1/2 
33 

• M N* rt obl^actia f*ro ci tccomcndablt 
ttmemionet en pvlgidat 



TABLA     I. 10 

(  MSS     SP   75   ) 

DIMENSIONES DE TES REDUCCIÓN 

( 

Nlawtf* nomini í 
tfftlMtW 

tHimelm tatttiotti 
«M el biul 

Dtt tit él tint mo 
it Us betu 

in k «feu En  1» ttiuttión C M 

16 x 16 x 14 16.C00 14.000 12 
16 x 16 x 12 I6.0CO 12.750 11-5/8 
16 x 16 x 10 16.000 10.750 11-1/8 
16 x 16 x 8 16.000 8.62S . 10-3/4 
16 x 16 x 6 16.000 6625 10-3/8 

Il x 18 x 16 18.000 16.000 13-1/2 13 
It x 18 x 14 I8.CC0 14.000 13-1/2 13 
It x 18 x 12 18.CC0 12.750 13-1/2 12-5/5 
It x 18 x 10 1C.C00 10.750 1M/2 12-1/3 
Itx 18 x 8 18.000 8.62S 13-1/2 11-3/4 

30 x 20 x 18 20.C00 1S.0OO 14.1/2 
20 x 20 x 16 20.CCO 16.000 14 
20 x 20 x 14 20.CC0 14.000. 14 
20 x 20 x 12 20.CDO 12.750 13-5/8 
20 x 20 x 10 20.SOO 10.750 13-1/8 
20 x 20 x 8 20.000 8.625 

16-1/2 

12-3/4 

22 x 22 x 20 22.000 2O.C00 !6 
22 x 22 x IS 22.CCO 18.000 16-1/2 15-1/2 
22 x 22 x 16 22.COO I6.CC0 16-1/2 IS 
22 x 22 x 14 22.000 14.000 16-1/2 15 
22 x 22 x 12 12.750 16-1/2 14-5/8 
22 x 22 x 10 22.COO 10 750 16-1/2   14-1/81 

Wiámttn n»mtmtl 

24 
24 
24 
24 
24 
24 
24 

26 
26 
26 
26 
26 
26 
26 

30 
30 
30 
30 
30 
30 
30 
30 
30 

34 
34 
34 
34 
34 
34 
34 

36 
36 
36 
36 
36 
36 

24 
24 
24 
24 
24 
24 
24 

26 
26 
26 
26 
26 
26 
26 

30 
30 
30 
30 
30 
30 
30 
30 
30 

PiémtltM t 
r» tl r.i^l 

Cri tre ai tMirrm» ( 
O in t+riê       j 

IftltMfcru   tn té ttttnen 

22 
20 
18 
16 
14 
12 
10 

24 
22 
2ci 
IS 
16 
14 
12 

26 
24 

:o 
18 
16 
14 
12 
10 

34 x 30 
34 x 26 
34 x 24 
34 x 22 

x 20 
x IC 

34 
34 
34 x 16 

36 x 34 
36 x 30 
36 x 26 
36 x 24 
36 x 
36 x 20 

24.COO 
24.000 
24.000 
24.COÛ 
24.COO 
24.C03 
24.G0O 

26.000 
26X00 
26.CC3 
:6.o>o 
25.003 
:6.o:o 
26.003 

30.003 
30.000 
30.00 0 
30X20 
30.00 J 
30.000 
30.000 
30X00 
30X00 

34X00 
34X03 
34.CC 3 
34.003 
V..C-33 
34.003 
34.CC3 

36.0OO 
36.00-3 
36.033 
35.030 
36X03 
36.000 

2c.c:o 
J'i.COO 
16.000 
I4X.0Q 
12.750 
IO.T;O 

2-1.000 
22.CÛ0 
~o.c*o 
ÎC.K0 
. j 1.-J 

I-^.COO 
;2.750 

zs.ozo 
r*.c:-3 

2o.o:o 
16X00 
16.CC3 
J4.O00 
;i:;o 

20.000 
2S CC3 

22X03 
20.000 
13.003 
16.000 

34.000 
30.000 
25.000 
2^000 
22.0-00 
20.000 

17 
17 
17 
17 
17 
17 
17 

19.1/2 
19-1/2 
19-1/2 
19.1/2 
19-1/2 
19-1/2 
19-1/2 

22 
22 
22 
22 
22 
22 
22 
22 
22 

25 
25 
25 
2S 
25 
OS 
25 

26-1/2 
26-1/2 
26-1/2 
26-1/2 
26-1/2 
26-1/2 

•1/2 

17 
17 
16- 
16 
16 
1S-5/S 
I $-1/2 

19 
12-1/2 
13 
17-1/2 
17 
17 
16.5/6 

21-1/2 
21 
20-1/2 
20 
19 1/2 
19 
19 
18 S/S 
IS I/O 

24 
23-1/2 
23 
2M/2 
22 
21-1/2 
21 

26 
25 
2¿-1/2 
24- 
:>t/2 
23 



TABLA     I.    IO 

(CONTINUACIÓN) 

JM«Mlr«s turnout Dfi t¡r ti t%utmt 1 
«a ti Hirt t!  Ut ¿'««H 

«Wftrt* 
tm k tttti* Cn U tUuttiàn e M 

16 X 36 x Ie- 36.O0O lí.ono 26-1/2 2M/2 
M x 36 x 16 36.030 16.000 26-1/2 22 

3« x 38 x 35 38.C0O 26.000 28 28 
38 x 38 k 34 38.000 34.000 28 27-1/2 
38 x 38 x 32 33.000 32.000 28 27 
38 x 38 x 30 38.CCO 30.000 28 26-1/2 
38 x 38 x 26 3S.CC0 26.000 28 25-1/2 
38 x 38 x 24 38.000 24.000 28 2$ 
38 x 38 x 22 38.000 22.C0O :s 24-1/2 
38 x 38 x 20 38.C0O 20.000 28 24 
38 x 38 x 18 38.000 18.000 28 23-1/2 

40 x 40 x 38 40.000 38.00T 29-1/2 29-1/2 
40 x 40 x 36 40.CC0 36.000 29-1/2 29 
40 x 40 x 34 40.000 34.000 29-1/2 23-1/2 
40 k 40 x 32 40.000 32.000 29-1/2 28 
40 x 40 x 30 40.000 30.000 29-1/2 27-1/2 
40 x 40 x 26 «i J.Cvy J 26.CC0 29-1/2 :>i/: 
«0 x 40 x 24 40.COO 24.000 29-1/2 26 
10 x 40 x 22 40. C0O 22.000   . 29-1/2 25-1/2 
40 x 40 x 20 40.000 20.COO 291/2 25 
10 X 40 x 18 40.000 18.000 29-1/2 24-1/2 

42 x 42 x 36 42.C00 35.000 30 28 
42 x 42 x 34 42.C00 34.000 30 28 
42 x 42 x 32 42.c:o 32.C00 30 28 
42 x 42 x 30 42.COO 30.000 30 28 
42 x 42 x 2S 42.COO 28.000 30 27-1/2 
«2 x 42 x 26 42.C00 26.000 30 27-1/2 
42 x 42 x 24 42.000 24.000 30 26 
42 x 42 x 22 42.0CO 22.000 30 26 
42 x 42 x 20 42.C00 20.000 30 26 
42 x 42 x 18 42.000 18. C00 30 2M/2 
42 x 42 x 16 42.000 16.000 30 25 

44 x 44 x 42 44.000 42.000 32 30 
44 X 44 k 4C 44.000 40.000 32 291/2 
44 x 44 k 38 44.CU0 38.COO 32 29 
44 x 44 k y 44. COO 36.000 32 2S-I/2 
44 k 44 k 34 4Î.CC0 34.000 32 28-1/2 

Dìàmelt o i txitiiom Del eje al extremo 
en el bitel 4t les bocas Dlémtlr» nomina/ 

áei tubo 
En k celere En U reducción C M 

44 x 44 x 52 «.000 32X00 32 2S 
44* 44 x 30 44.0CO 30.000 32 28 
44 x 44 x 26 44.000 26.000 32 27-1/2 
44 x 44 x 24 44.000 24.000 32 27-1/2 
44 x 44 x 22 44.000 22.000 32 27 
44 x 44 x 20 44.000  . 20.000 32 27 

46 x 46 x 44 46.000 44.000 33-1/2 3.1-1/2 
46 x 46 x 42 46.000 42.C00 33-1/2 31 
46 x 46 x 40 46.000 •-".'.GOO 33-1/2 30-1/2 
46 x 46 x 3S 46.003 38.000 33-1/2 30 
46 x 46 x 36 46.000 36.000 33-1/2 20 
46 x 46 x 34 46.COO 34.000 33-1/2 29-1/2 
46 x 46 x 32 46.000 32.0C0 33-1/2 29-1/2 
46 x 46 x 30 46.000 2C.C00 33-1/2 29 
46 x 46 x 26 46.000 26.000 33-1/2 29 
46 x 46 x 24 46.000 24.000 33-1/2 28-1/2 
46 x 46 x 22 46.000 22.C00 33-1/2 28-3/2 

48 x 43 x 46 48.000 46.000 35 33 
48 x 48 x 44 4S.CCO 44.000 35 33 
48 x 48 x 42 43.CGO 42.C00 35 32 
48 x 48 x 40 4S.G0G 40.000 35 32 
48 x 48 x 3S 4S.C0O 33.000 35 32 
48 x 4S x 36 4S.CQ0 3Ó.OC0 35 31 
48 x 48 x 34 4S.C0O 34.C00 35 31 
48 x 48 x 32 4S.CÛO 32.CC0 35 31 
48 x 48 x 30 4S.C0O 30.000 35 30 
48 x 48 x 26 4S.00O 25.C00 35 30 
48 x 48 x 24 4S.00O 24.000 35 29 
48 x 48 x 22 48.0CO 22.000 35 29 

L» «Jimeniión M. no es obüjstorii pere et recomendable 
tMawnticflri en jMilyidas. 



TABLA    I .11 

(   MSS   SP   75 ) 

DIMENSIONES DE REDUCCIONES 

16x14 
16K 12 
léx 10 
16 x I 

11x16 
11x14 
11x13 
lex ic 

Mxll 
»ft 16 
10*14 
10 K 12 

13x10 
21« IS 
tl«16 
12x14 

14x22 
34x20 
34x11 
24x16 

DUmrli« tnuritr 
n tl t>htl 

ttlrrm» 
p**4t 

16.000 
16.000 
16.000 
16.000 

18.000 
11.000 
18.000 
18.000 

20.000 
20.000 
20.000 
20.000 

22.000 
22.000 
22.000 
22.000 

24.000 
24.000 
24.000 
24.000 

tttttm» 
tkif 

14.000 
12.750 
10.750 
1.625 

16.000 
14.000 
12.750 
IO.7S0 

18.000 
16.000 
14.000 
12.750 

20.000 
18.000 
16.000 
14.000 

22.000 
20.000 
1*000 
16000 

flirr** 
ê Mfrrm* 

IT 

20 
30 
20 
20 

30 
20 

n 
n 
30 
20 



TABLA       1.11 

(CONTINUACIÓN ) 

PUmttrc ttltnar 

iMnwif* 
*n ti kittl 

ttittm» tMhtm» a. tttttm» 
•M »•• gnnd* thk» m 

26x24 26.000 24.000 24 
26x22 26.000 22.000 24 
26x20 26.C00 20.000 24 
26 K 18 26.000 18.000 24 

30x26 30.000 26.C00 24 
30x24 30.000 24.000 24 
10x20 30.000 20.000 24 

34x30 34.000 ' 30.000 24 
34x26 34.003 26.000 24 
34x24 34.000 24.000 24 

m   36x34 36.000 34.000 24 
mr   36x30 36.000 30.000 24 

36x26 36.000 26.000 24 
36x24 36.000 24.000 24 

1 
24 31x36 38.000 36.000 

39x34 38.000 34.000 24 
38x32 38.000 32.000 24 
38x30 38.000 30.000 24 
38x26 38.000 26.000 24 
38x24 38.000 24.000 24 
38x22 38.000 '    22.000 24 
38x20 38.000 20.000 24 

40x38 40.000 38.000 24 
40x36 40.COO 36.000 24 
40x34 40.000 34.000 24 
40x32 40.COO 32.000    . 24 
40x30 40.000 30.000 24 
40x26 40.000 26.000 24 
40x24 40.000 24.000 24 
40x22 40.000 22.000 24 
40x20 40.000 20.000 24 

42x36 42.000 36.000 24 
42x34 42.000 34.000 24 

k   42x32 
1   42x30 

42.000 32.000 24 

í 42.0OO 30.000 24 

Dttrwfro e * i trior 
tn el buri 

Piémtirc ËMtftWf 
BMNRifMvl fairem* Cairn** i ntnm» 
étl luto gnnit chic* M 

42x26 42.000 26.000 24 24 
42x24 
\ 

44x42 

42.000 24X00 24 24 

44.000 42.000 24 24 
44x40 44.000 40.030 24 34 
44x38 44.OC0 3S.030 24 24 
44x36 44.000 36.0C0 24 24 
44x34 44.0Ü0 34.030 24 24 
44x32 44.C00 32.030 24 24 
44x30 44.000 30.030 24 24 
44x26 44.000 26.000 24 24 
44x24 44.000 24.000 24 24 
44x22 44.000 22.0.0 24 24 

46x44 46.000 44.UO0 28 28 
46x42 46.000 42.000 28 28 
46x40 46.000 40.000 28 28 
46x38 46.000 33.030 28 28 
46x36 46.000 36.000 28 28 
46x34 46.030 34.000 28 28 
46x32 46.000 32.C00 28 28 
46x30 46.000 30.000 21 38 
46x26 46.000 26.000 28 28 
46x24 46.000 24.000 28 28 

48x46 4S.O00 46.000 28 28 
48x44 48.030 44.000 28 28 
48x42 48.030 42.000 28 28 
48x40 4S.030 40.030 28 28 
48x38 48.000 3S.C30 28 28 
48x36 48.000 36.C30 28 28 
48x34 48.030 34.000 28 38 
48x32 48.CC0 32.000 28 38 
48x30 48.000 30.000 28 28 
48x26 4S.030 26.000 28 28 
48x24 48.0X) 24.000 28 28 

J 
Dfentntionet tn pulgadM 



II.  ESTADíSTICA DE LAS ADQUISICIONES HECHAS POR PEMEX. 

LAS compra« de conexiones que ha realizado PEMEX, han estado fntlmamen 

te relacionadas con las adquisiciones de tubería de esta misma empresa. Lo 

anterior, se debe a que las conexiones son un complemento de la tubería en 

las líneas de transporte y distribución. 

Por otra parte, se ha determinado que por cada tonelada de tubería, se re- 

quiere un promedio de 30 kilogramos de conexiones. 

En esta forma, conociendo el peso de la tubería para las líneas de transpor- 

ts y distribución es posible determinar el tonelaje de las conexiones requerí 

das. 

En el período 1973-1978, PEMEX Instaló un total de 7,044.5 kilómetros en - 

líneas de transporte y distribución con diámetros entre 20" y 48". Estas 

líneas requirieron de aproximadamente 1,350,251  toneladas de tubería, por 

lo que las conexiones instaladas ascendieron a 40,508 toneladas en el perío- 

do mencionado. Este consumo representa un promedio de 6,751 toneladas - 

ds conexiones anuales. 

El Cuadro No. 11-1 muestra el cálculo de las adquisiciones de PEMEX de   - 

conexiones de diámetros entre 20" y 48". Debido a que la oferta nacional   no 

ha tenido la capacidad de producción suficiente, parte del consumo de conexio 

nsa mencionado ha sido abastecido por importaciones. 

Las importaciones de conexiones en diámetros superiores a SO", ascendieron 

a 23,957 toneladas en si período 1973-1978. 



Cfttes importador*» fuaron complamantadaa con U praüocton nacional, U 

oual M cifró sn 10,551 tonaladas. 

Kl Cuadro No. 11-2, muaatra al origan dal suministro da oonaxlonaa. 



IÜ 

O     r\ 

o 
Si 

8 

i 

une 
s2 

ÜJ 

r 
g s 

CD 
D 

5* 
8 Í 

<~s   0 

o 

8 

2    5    S    g    !    ? 

oo 

m 

« 

B    I    i    S    8 
I    £    i 

CO 

í    i    8    é 

S    §    î    8 
o 

« 
• 

o 
8 

8 

8 

i 

« 

3 
* 

A 



CUADRO  II . S 

ORIGEN DEL SUMINISTRO DE CONEXIONES DE PEMEX 

(   1973  -   1978   ) 

DIAMETRO DE 
CONEXIONES 

(PULG. ) 

to 

84 

TOTAL« 

ORIGEN NACIONAL 
(TONS.) 

t, 

7,079 

8,667 

1. 

117 

1,077 

16,561 

IMPORTACIÓN 
(TONS.) 

463 

2,360 

9,766 

1. 

1,067 

9,691 

88,967 

TOTAL 

1,862 

9,439 

14,643 

8,632 

1,174 

10,768 

40,606 



111.   ESTIMACION DE LAS ADQUISICIONES HECHAS POR OTROS USUA- 

RIOS. 

Las adquisiciones nacionales de conexiones con diámetros mayores a 20" han 

•ido realizadas por PEMEX en un 80% aproximadamente. El restante 20%   - 

ha sido consumido por tos siguientes usuarios: 

- Industria química y petroquímica secundaria. 

- Comisión Fêlerai de Electricidad. 

- Secretaría de Agricultura y Recursos Hidráulicos, 

- Industria fabricante de equipos industriales. 

- Otros. 

La industria fabricante de equipo industrial, utiliza fundamentalmente bridas 

para sus productos. Los usuarios restantes consumen t   Jo tipo de conexiones. 

En el período 1973-1978, otros usuarios diferentes a PEMEX consumieron    - 

aproximadamente 10,130 toneladas de conexiones con diámetros entre 20" y 

48". 

En lo que se refiere a bridas,   aproximadamente el 50% del consumo de otros 

usuarios ha sido de origen extranjero. En accesorios sol dables, el porcentaje 

antsrior aumenta a aproximadamente el 90% de las adquisiciones de otros     - 

usuarios debido a que la capacidad de producción nacional de tales productos 

•s muy reducida. 



IV.   PROYECCIONES DE LA DEMANDA EN LOS PRÓXIMOS A^JOS. 

La proyección del consumo de PEMEX de conexiones con diámetros mayo- 

res a 20" se calculó tomando como base tas líneas de transporte y distribu- 

ción que se construirán en et perfodo 1979-1082. 

De acuerdo a lo anterior, se estimó un consumo por parte de PEMEX de    — 

44,071 toneladas para los años considerados. Esta cifra representa una de- 

manda promedio de 11,020 toneladas anuales. 

En lo que se refiere a otros usuarios, se estimó que su consumo seguirá - 

siendo el 20% del total nacional, en tanto que el 60% restante corresponderá 

• PEMEX. 

Con tas bases anteriores, se proyectó la demanda futura de otros usuarios, 

la cual se elevarli a aproximadamente 11,018 toneladas de conexiones para  - 

•I período 1979-1982. 

Sumando el consumo de PEMEX y el de otros usuarios, resulta un consumo 

nacional de 55,090 toneladas de conexiones con diámetros de 20*' a 48" en - 

tos anos mencionados. 
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V.   FABRICANTES NACIONALES QUE HAN SIDO SUMINISTRADORES. 

En cuanto al suministro nacional de conexionas, éste se puede clasificar en 

bridas y accesorios soldables. 

En bridas con diámetros mayores a 20", existen dos fabricantes nacionales 

que han sido suministradores de la Industria nacional. 

Estos fabricantes son T.F. de México, S. A. y Tube Turns de México, los 

cuales tienen capacidad para fabricar bridas de todos los tipos y del rango - 

estudiado. 

Ambas empresas, son filiales de firmas norteamartcanas. T.F. de México, 

8. A. utiliza tecnología de Taylor Forge Company y Tube   Turns de Méxi- 

co, de la firma del mismo nombre en los E.E.U.U. 

Existe otro fabricante nacional   que produce bridas para su autoconsumo. 

•  Csta empresa es la Fabrica de Implementos Petroleros, S. A. (FIPSA)   - 

que en ocasiones, fabrica bridas cuando las requiere su producción de vál- 

vulas. 

En lo que se refiere a accesorios soldables da diámetros mayores a 20", no 

existen suministradores nacionales. Sólo T.F. de México, S.A. y Tube   - 

Turns de México, fabrican aste tipo de accesorios en diámetros mayores a 

10" y sólo algunos de ellos llegan a ser de hasta 24". 

CI Quadro V-1, muestra st tipo ds accesorios y los diámetros máximos que 

fabrican las empresas mencionadas. 



CUADRO    V. 1 

ACCESORIOS SOLDABLES QUE FABRICAN LAS EMPRESAS 

NACIONALES EN DIÁMETROS MAYORES A 10 PULGADAS 

T.F,   DE   MEXICO. S.A, 

PRODUCTO 

Codos 90°y 45°radto 
corto y largo 

Tos rectas 

Tes reducidas 

Reducciones concéntricas 

Tapones-ca chucha 

L. 

DIAMETRO NOMINAL 
MAXIMO. (PULG.) 

12 

12 

12 

12 

12 

TUBE   TURNS     DE   MEXICO.   S.A. 

PRODUCTO 

Codos 48°, 90*y 180»en radio corto 

Codos 46\ 00*y 180° en radio largo 

Tes rectas 

Tes reducidas 

Reducciones concéntricas 

Reducciones excéntrica« 

Tapone s-cachuca 

DIAMETRO NOMINAL 
MAXIMO ( PULG. ) 

12 

24 

12 

12 

24 

12 

24 



VI.    FABRICANTES NACIONALES POTENCIALES 

Les fabricantes potenciales de conexiones son aquellos que poseen equipos - 

de forjado para piezas con dimensiones mayores a 20". 

Además de las empresas que han sido suministradores, a través de la in ve s 

tigaciôn se localizaron dos fabricantes potenciales los cuales poseen equipos 

para forja abierta. 

Aceros Anglo, S.A. y Fábrica de Implementos Petroleros, S.A. ,(FIPSA). 

El primero de ellos ha producido anillos para algunas empresas fabricantes 

de equipo industrial. Dichos anillos son maquilados por los consumidores — 

para obtener finalmente bridas . 

Esta empresa tiene equipo para forjar piezas hasta de 44" . 

La FIPSA fabrica válvulas de compuerta y cuando requieren de bridas, ellos 

mismos las producen. En ocasiones han maquilado billets para Tube Turns - 

de México dejándolos listos para ser manejados en el equipos de rolado que - 

posee esta última empresa.  Su capacidad dimensional de forjado es hasta - 

de 48". 



VII.    ESTIMACION DE LA OFERTA NACIONAL. 

La estimación de la oferta nacional se baea en las empresa« T.F. de Méxi- 

co, S. A.« FIPSAy Tube Turne de México, S. A. principalmente. 

La oferta ee encuentra estructurada de la siguiente manera» 

Empresa Oferente %, 

Tubulares y Forjas da México, S.A. 50 

Tube Turns de México, S.A. 80 

FIPSA y Aceros Anglo, S.A. 15 

Otros oferentes 15 

TOTAL» 100 

En et cuadro anterior, se observa que el principal oferente es T.F. de Méxl 

eo, S.A., le siguen Tube Turns y finalmente FIPSA y Aceros Anglo, S.A. 

El 15% restante de la oferta, se estima que ee fabricado o por lae mismas    - 

empresa demandantes o por otras empresas pequeñas. 

La producción nacional se estima en 2,000 ton/ano entre bridas (principal- 

mente) y conexiones soldables, lo cual se representa como sigue i 

Ton/Affo 

T.F. de México, S.A. 1,000 

Tube Turne de México, S.A. 400 

FIPSA y Aceros Anglo, S.A. 900 

Otras empresas t00 

TOTALi t.OOO 



E« important« hacer notar que FI PSA »• abastece con prodjcto« en bruto - 

de Acaro« Anglo, lo« productos adquirido« »on maquinado« posteriormente 

•n función de la« necesidades de los demandante«, principalmente para loa 

«quipos que ellos fabrican. 

Por otra parte, al especificar otras empresas, •• refiere a aquellas que - 

maquinan el producto (principalmente brldt») para su« necesidades, tal es - 

el caso dei Metalver, S.A., Industria del Hierro, S.A., Swecomex, S.A., 

Babcok and Wilcox y Cameron Iron Work«. En menor importancia, Me dallan 

andSteamex, Ecología, S.A., EPN de Laval, Clermont, Mlsco, S.A., etc. 



VIII    CONDICIONES HABITUALES DE PEMEX PARA COMPRAR 

EN EL PAIS. 

Las condiciones habituales para la adquisición de conexiones en et pafs,     — 

PEMEX se rige habituât mente bajo tas condiciones siguientes: 

1. Que el proveedor tenga la suficiente experiencia técnica. 

2. Que cumpla con las condiciones técnicas básicas del producto. 

3. Que el proveedor ofrezca el mejor precio y validez del mismo, 

y que et precio ofertado no rebase el 15% del precio del pro — 

ducto en el exterior. 

4. Calidad de los materiates básicos utilizados 

B.        Que cumpla con un ptazo de entrega real dentro del programa 

de construcción. 

§.        Que el proveedor proporcione garantfas del producto, durante 

•1 transporte y operación de este. 

y*        Las condiciones de pago deben ser: 

•)        El pago total a los 90 dfas en la entrega de la factura. 

t>)       El pago en plazos de 30,60 y 90 dfas en la entrega de la factura. 

Estos precios facturados, son normalmente netos y en algunas ocasiones se 

consideran descuentos por pronto pago. 



IX.     CONDICIONES HABITUALES DE PEMEX PARA COMPRAR 

EN EL EXTERIOR. 

En •! capítulo VIH, M indicaron las condiciones por las que PEMEX se rige 

en l« adquisición de conexiones. 

Dichas condiciones son válidas también para compras «n el exterior, pero - 

su única variante es en el caso de plazos de entrega, que son un poco más - 

flexibles en conexiones importadas, para las condiciones de pago, frecuente 

mente es el pago total del material a los 30 dfas de ta entrega de la factura. 

J 



X.     PRINCIPALES FABRICANTES EN EL EXTERIOR Y POSIBLES 

OFERENTES DE TECNOLOGIA. 

Lo» principales fabricantes en el exterior de conexiones para transporte y 

distribución de hidrocarburos a Petróleos Mexicanos, se tocalUan en Esta 

dos Unidos, Europa y Japón. 

Los fabricantes son los siguientes! 

Estados unidos 

Italia 

Alemania 

Francis 

Inglaterra 

Japon 

LadisCo. 

Tube - Turns 

Taylor - Forge Co. 

Metalúrgica - Bergamasca 

Bassi Luigui and Co. 
Galperti 

Manesmann 

Trouvay ft Cauvin 

Vallvourec 

•Burton Delingpole and Co. Ltd. 

Consorcio Japonés (Formado por 4 
empresas: Marubeni, Mitsui, Co. 
Itch, y Sumitomo), 

Loa canales de distribución que los fabricantes emplean para colocar sus 

producto« en el morcado nacional son mediante distribuidoras o directamente 

eon al consumidor. 



M.   PRECIOS DE ADQUISICIÓN EN EL PAI« A NIVEL FABRICA. 

kos precio« dt adquisición de conexiones manufacturadas en el Rafe, M - 

puede dividir en do« grupo»» Coeto par* brida« y costo de conexiones tolda- 

Mi«. 

A continuación se enlistan los precios de dichos equipos, como producto   - 

terminado. 

Diametro Cotto Unitario 
JSíiSLL VKQ7~ 

Brida« 80 a 46 68.00- 130.00 

Oonexlones soldables        20 a 24 105.00-115.00 

Cabe aclarar, que las conexiones da extremos soldables únicamente se fabrl 

©an «n el Pafs hasta 24 pulgadas de diámetro, para mayores diámetros se - 

importan. 

Lo« precios indicados son de las dos empresas nacionalest T.F. de Mexico, 

S.A. y Tub« Turo« de México, S.A., que han sido los principal«« sumlnle- 

tradoree de la Indjetrta nacional. 

El precio de lo« prodJCto« varfa dt acuerdo a lo» materiales, proceso de fa- 

bricación, «specifIcaclones, etc., pero principalmente los precios están en 

ftnetón del material requerido para la «laboración del prodjcto. 



XII.    PRECIOS DE ADQUISICIÓN EN EL EXTERIOR. 

Lee precios de conexiones en el exterior también es posible dividirlos en  - 

brides y accesorios. 

Oon respecto e brides, el precio promedio (F.O. B. ) se encuentre entre 

100.00 y $96.00 pesos/Kg., considerando diámetros nominales de 20" e 48" 

respectivamente, 

Fere accesorios sol dables, los precios F.O.B. por Kilogramo varían entre 

$•6.00 y $150.00 pesos también para diámetros de 20" a 48*' respectivamen 

te. 

Lee precios anteriores se refieren a conexiones de acero al carbón. 



XIII.    PRINCIPALES MATERIAS PRIMAS V COMPONENTES QUE ESTÁN 
INCORPORADOS A UN EQUIPO PROMEDIO. 

Las principales materias primas y componentes Incorporados al equipo, en 

••te caso bridas, de diámetro« de 20, 24, 30, 36, 42 y 48 pulgadas, que    - 

son tas más usadas, por PEMEX en transporte y distribución, son las si- 

guien tesi 

MATERIA PRIMA FORMA 

Acaro al carbón Forjado 

Acero Aleado '   Forjado 

Acero Inoxidable Forjado 

Aceros Muerto« Forjado 

Loa componentes bien pueden ser los tornillos o espárragos y empaqueta- 

duras. Para tomillos o espárragos y tuercas, las materias utilizadas soni 

MATERIA PRIMA 

Aoero al carbón 

Acero Aleado 

Acero Inoxidable 

Acero« Muertos 

Los empaque«, se clasifican en tres grupos, dependiendo de los materiales, 

y os muestran en el Capítulo XIV. 

Para acceeorlo» soldables, su principal materia prima est 

Acoro al carbón 

J 



Aoaro Alsado 

Acaro Inoxidable 

La prsaantsclen on qu« vl«rw MìA mataria prima M an form« tubular y an 

Par ultimo, la soldadjr* ••otra da las matsriaa prima», ya qua mucho* ds 

lea aooaaorioa utilizados son os tramos oa tubos. 



MV.    PRINCIPALES ESPECIFICACIONES DE CADA MATERIA PRIMA 

O COMPONENTES. 

principale« materias primas para bridas y sus componente«, vienen   - 

Indicadas an los Cuadros >4V-1, XIV-2 y XIV-3. 

En to qua se refiere a accesorios de extremos soldables, ta especificación 

de dichas materias está indicado por la norma del ASTM A 234 WPS, y - 

conno se indicó anteriormente, los accesorios no tienen ningún componente 

adicional. 

En el Cuadro XlV-4, ss muestra la composición porcentual del acero mas 

usual, y que debe cumplir con lo especificado por el MSS SP 75. 
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TABLA  XIV. 4 

ANALISIS DE CANTIDADES MAXIMAS DE ELEMENTOS 

COMPONENTES EN LOS ACEROS UTILIZADOS EN LA 

FABRICACIÓN DE ACCESORIOS DE EXTREMOS SOLDABLES 

CON DIÁMETROS DE 20" O MAYORES. 

ELEMENTO % MAXIMO 

Carbono 

Fósforo 

Aaufr« 

Cobre 

Vanadio 

'0,30 

Manganeso 1155 

0.12 

0.08 

1.60 

Nfquel 1t00 

Silicio 0.98 

Cromo 0.28 

Molibdeno *                                                      0.26 

0.18 

Columbio 0.10 



XV.     PRECIOS FOB EN EL EXTERIOR Y EN EL PAIS DE LAS MATERIAS 

PRIMAS. 

Las materias primas utilizadas en la fabricación de conexiones son básica - 

mente dost acero al carbón para forja (billets) y tuberfa también de acero al_ 

carbon* 

El acero al carbón para forja se utiliza en la fabricación de bridas. Los pro 

ductores nacionales de este material son principalmente TAMSA, Campos - 

Hermanos, Aceros Ecatepec y Acero Solar. Su precio oscila entre $ 12,000^ 

00 y $ 13.000,00 pesos por tonelada. 

La tuberia de acero al carbón se utiliza para fabricar accesorios sol dables - 

(codos, tes,reducciones, etc.). Esta tubería puede ser con costura o sin eos 

tura,. 

Para diámetros menores a 20" , generalmente se utiliza tubería sin costura. 

En diámetros mayores a 20", normalmente la materia prima es tubería con- 

El posible proveedor nacional de tubería con diámetros entre 20" y 48" es - 

Tubacero, S.A. El precio promedio por tonelada de tubería de acero al car- 

bón es de $ 14,300.00 pesos. 

Los precios en el extranjero de las materias primas mencionadas son los — 

siguientes: 

Acero al carbón para forja $ 10,000 - $ 11,500 

Tubería de Acero al carbón $ 11,000 - $ 12,000 



XVI.     PESO ESTIMADO DE LA MATERIA PRIMA USADA EN UN EQUIPO 

PROMEDIO. 

En el capítulo XIV se citó las materias primas y componentes usados para - 

bridas y conexiones sol dables. 

Par« bridas se tomó como clasificación , los diámetros de 20,24,30,36,42- 

y 48 pulgadas para un tipo de bridas promedio de las más usuales en trans - 

porte y distribución de hidrocarburos (tabla XVI. 1). 

Estos pesos son válidos para acero al carbón en forma de billet, donde se - 

Indica el peso en <l logramos. 

Respecto a conexiones sol da ble s se consideró la clasificación por diámetros 

de 20,24,30,¿6 pulgadas, son pesos aproximados del producto terminado y - 

los valores mostrados están en rangos, ya que el peso depende del espesor - 

del tubo. 

•Para conexiones los pesos son de tubería de acero al carbón en Kg/m.(tabla 

XVI. 2). 



TABLA XVI.1 

PCtO DEL BILLET EN ACERO AL CARBON 

USADO PARA FABRICACIÓN DE BRIDAS. 

Diámetro Nominal Pmwo <M Bittet 
* U brida (pulg. ) C Nf. ) 

S4 

TTO 

1089 

1t00 

fi 

j 



TA BLA XVI. t 

LAS TUBERÍAS DE USO MAS COMÚN 

PtÉmtrt Nomin« t èli Tubo P*«o del Tubo 

7«. 54- 188.10 

•4.95- 186.96 

IS«. 85- 234.64 

177.13-282.36 



XVI!.  CARACTERÍSTICAS DE LA OFERTA NACIONAL. 

CALIDAD. 

En lo que respecta a calidad en conexiones, se puede decir que los fabrican- 

tes nacionales poseen características aceptables. 

En bridas, algunos fabricantes cuentan con un equipo de rolado un tanto — 

obsoleto, lo que hace que las especificaciones dimensionales no se cumplan 

plenamente. Este punto causa que las bridas se deban someter a mayores 

operaciones de maquinado para su acabado. Lo anterior ocasiona un aumen- 

to en el costo de producción. Sin embargo, también hay fabricantes que han 

adquirido un equipo de rolado que les permitirá obtener bridas con aceptables 

especificaciones dimensionales. 

En accesorios sol dables, la oferta nacional es mfnima, considerando diáme- 

tros mayores a 20". Los accesorios con diámetros de 20" y 14" que se fa- 

brican en Méxic o, cumplen con las especificaciones propias de acuerdo a lo 

declarado por algunos de los principales consumidores. 

PRECIO. 

Los precios L. A. B. 'nacionales de bridas con diámetros mayores a 20" son 

aproximadamente un 30-35% a los precios internacionales. En accesorios  - 

sol dables, en los diámetros que se fabrican en México, los precios L.A.B. 

nacionales son superiores a los internacionales en un 20 a 25% en promedio. 



PLAZOS DE ENTREGA. 

Con respecto a los plazos de entrega, los fabricantes nacionales se mnfrfi- 

tan a dos probi e maat Falta de inventartos de productos terminados y tardan- 

za en la expedttacion de materia prima. 

La falta de inventarios es causada por la aleatoriedad en ta demanda nacional 

de tas conexiones de diámetros mayores a 20". Esto obliga a las empresas - 

nacionales a producir "por pedido", lo cual retrasa sus plazos de entrega - 

con respecto a las empresas extranjeras. 

La expeditacion del acero requerido es otro factor importante que retarda la 

entrega de mate ria prima por las compañías siderúrgicas, lo que a su ve * 

ocasiona retraso en la entrega del equipo al consumidor. 



XVIII.     PRINCIPALES PROBLEMAS QUE ENFRENTA LA PRODUCCIÓN 

NACIONAL. 

Los productos contemplados dentro de este estudio constituyen un bien de ca - 

pita! muy ligado al crecimiento de nuevas líneas en transporte y distribución- 

de hidrocarburos, por este motivo si se tiene un buen programa de desarrollo 

fijo a corto o largo plazo bien definido, los productores podrían aumentar su- 

panetración en el mercado nacional, aunque realmente no podrían disminuir - 

completamente las importaciones. 

La demanda actual de acero al carbón para fabricación de estos equipos, es - 

cubierta casi en su totalidad por la producción local, la cual está comprendi - 

da básicamente por 5 empresas (Tamsa, Aceros Ecatepec, Campos Hnos., — 

Acero Solar y Siderurgica Nacional). Cuando esta demanda de acero al car - 

bón no es satisfecha por la producción nacional, se tiene que recurrir a las - 

importaciones, principalmente como producto ya terminado. 

Otro problema que causan los productores de la materia prima, es que dedican 

sus esfuerzos hacia grandes consumidores, provocando un cierto grado de -- 

demanda insatisfecha por parte de los medianos y pequeños consumidores. -- 

Esta demanda insatisfecha es cubierta por los mismos demandantes utilizando 

otros medios como son las importaciones o procesos de fabricación sustitutos 

a los procesos normalmente de fabricación. 

Finalmente, en la medida en que el productor nacional dé un mejor servicio a 

los demandantes en general, las posibilidades de mercado se incrementarán - 

cada vez más , y poderán sustituir las importaciones. 



XIX.   CONVENIENCIA DE AMPLIAR LAS PLANTAS EXISTENTES O ES- 

PECIALIZARLAS . 

Dentro de este punto, es conveniente dividir las conexionas en bridas y      — 

accesorios bridados. 

En bridas, existen dos fabricantes nacionales con capacidad de producir en 

dimensiones mayores a 20" de diámetro. Debido a que son tos únicos produc- 

tores que han trabajado con el proceso de forja por rolado, sería conveniente 

•poyarlos para que aumentaran su capacidad de producción. De esta forma , 

•a podría aprovechar su experiencia en el proceso mencionado. 

En lo que respecta a accesorios sol dables, existe una gran cantidad de empre 

•as que fabrican estos productos en pequeñas dimensiones. Sólo dos de ellos 

alcanzan dimensiones superiores a 10" de diámetro. 

. Serla conveniente apoyar a dichas empresas para que aumentaran su capaci- 

dad de producción en cuanto a dimensiones de los productos fabricados. 

El apoyo recomendado, tanto en bridas como en accesorios soldables, no   - 

•oto deberá incluir la parte financiera, sino sobre todo la seguridad de contar 

con un adecuado suministro de materia prima y la programación previa de  - 

tas adqui«telone s de,los diferentes usuarios y principalmente de PEMEX. 



XX.     CONVENUE NCIA DE PROMOVER NUEVAS EMPRESAS 

La primera acción a tomar deberá ser et apoyo a empresas que ya tienen    - 

experiencia en la fabricación de conexiones en México. 

De esta forma, la respuesta a un apoyo industrial podrfa ser más rapido y  - 

adecuado, ya que se estarfa aprovechando no solo la experiencia técnica de - 

estas empresas sino también su conocimiento del mercado nacional. 

Pare lograr satisfacer el mercado nacional en el per Codo 1979-1982, tas  -- 

actuales empresas deberán multiplicar 2.5 veces su capacidad de producción. 

Solo en caso de que loe actuales fabricantes no lograran ampliar su capacidad 

de producción en la magnitud requerida, entonces serfa conveniente promover 

nuevas empresas que participaran con las actuales en la satisfacción de la  — 

demanda nacional. 








