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1. ESPECIFICACIONES TECNICAS,

BRIDAS

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

bAsicamente, y estas pueden ser principalemente de los siguientes tipos:

8)
b)
€)
d)
e)
"

De cuello soldable
Ciegalls

Con traslape
Deslizables
Reductoras

Roscadas

Los tipos m&s comunes en el sistema de transporte y distribucibn de hidro -

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

toras, La designaciédn de los didmetros de las bridas, corresponde al diéme

tro nominal del tubo, las bridas reduccibn, se designan por los difmetros =

mominales del tubo, primero el mayor y después el menor,

A continuactbdn se Indican los purtos principales para la especificacié4n del =

producto en estudio.

1)

2)

Clasificacibn de presibn

Las bﬂ.das esté&n clasificadas y se designan de acuerdo al ANS|
B8 16.5 siendo como sigue: Clase 150,300,400,600,900,1500 y -
2800 respectivamente, siendo la des{gnaciibn "clase" equivalen-
te a "libras",

Clasificacibn presibn temperatura,
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Para especificar la clasificaciédn de presibn a diferentes tempe —
raturas, se considera como méxima presidn permisible sin golpe
de ariete a la temperatura correspondiente, designada de acuer -
do al ANSI B 16,5

Materiales,

El p roceso de f'abrica#ién debe ser con base en un proceso de for
jado o rolado, Ambos procesos se realizan en caliente, y conte -
ndos en el ANSI B 31,4 yANSI B 16.5, ver tabla ], 1

Para bridas de acero y tubos de 12 a 36 pulgadas de di&metro;: - -
El acero usado en'la manufactufa de bridas , engrado F 48 y en
mayores grados, debe ser acero muerto y de tal calidad que res-
ponda a la aplicacibdn de tratamiento térmico. El material debe —
ser apropiado para ser soldado en el campo a otras bridaso - -
accesorios y a tubos manufacturados bajo las especificaciones - -
ASTM: A 83, A 106, A 381 y a tuberfa de 1fnea API 8L y 5 LX,
Para g.rado F 48 y menores grados en todas las clases de pnesiég_
pueden ser surtidos en acero al carbbn.

Las propiedades de tensién se indican en tabla],2 .

Los materiales (tilizados en la fabricaciédn de bridas, deben cum
pPlir con las normas establecidas por la ASTM, que son las sigui
ente s;

Acero al 'carbbn ASTM A - 105 (todo grado)

ASTM A - 181 - |
ASTM A - 181 - 1




4)

8)

Para baja temperatura; AsfM A - 350~LF1,LF2, LF5
ASTM A ~ 182 (todo grado)
Para aleacién; ASTM A - 182 F1,F5,F8a,F11,F12,
F22, F304,F304L.,F316,F316L, F347,
F321
Elpociﬂcaéiones de dimensiones y de calidad,
Las especificaciones dimensionales deben ser de acuerdo con -
ANSI B. 16,5 y para bridas mayores de 24" de difmetro, el di-
sefio debe cumplir con el MSS SP-44 (Marnufactures Standardi -
zation Society of the Valve and.Fittings Industry, Standar Prac-
ttée) ( ver tablas 1.3, 4,5y 6), '
Fara las especificaciones de calidad, el producto debe ser ins —
peccionado en flbrica y pasar pruebas radi jr&ficas o de ultra -
sonido, libres de defectos de fibrica, tener buen acabado, libres
de dafios de transporte, Es necesario también inspeccionar las -~
pleza.s en obras, y rechazar aquellas que tengan defectos o dafos
descritos o cualquier otro que haga inapropiada su Gtilizacidn,
Accesorios para bridas,
a) E mpaque.
El e mpaque debe ser un material resistente a las condiciones de
servicio y lo suficientemente préictico para que no se deforme =-

bajo una suave compresién, de tal manera que con ello se cie -~

rren los intersticios que se encuentran en la unibn, deben estar-




de acuerdo cén ANS! B 16,5, B 16,20, B 16,21, APl Std, 601

y MSS SP - 44,

b) Tornillos

Los tornillos para bridas generalmente son del tipo ordinario -
de acero al carbdn con cabeza cuadrada o hexagonal y tuerca -
hexagonal, El otro tipo es el llamado espirrago o perno de dos -
filetes sin cabeza, que consiste de un perno total mente roscado-
: con dos tuercas hexagonales, Para presiones y temperaturas --
altas se usan tornillos de aleacibn, en lugar de acero al carbbn
cumpliendo con la especificacibén ANSI B 16.5 y MSS SP-44,

En resumen, las especificaciones necesarias para dimensionar =
o disefiar una brida son:

Bridas ciegas, reductoras y de cuello soldable,

a) Dikmetro exterior

b) Dibkmetro interior

¢) ‘'Diémetro de la cara de contacto

e) Difmetro exterior del cuello en el punto de soldadura

12 Dibmetro en la base del cuello

Q) T.Aladrado

h) Altura del cuello

1)) Espesor,




' ACCESORIOS DE EXTREMOS PARA SOLDAR
Los accesorios mayormente empleados en los sistemas de transporte y dis -
tribucibn de hid'jocar‘buros de Petrbleos Mexicanos son los siguientes;
a) Co do de 90°radio corto y largo
b) Codo de 45°radio corto y largo
c) Tapones cachucha
d) Retorno de 180°con radio corto y largo
e) Re ducciones concéntricas
19) Re ducciones excéntricas
h) Te 8 rectas y reductoras
t) Cruces
. _ 1) Cabezales de una o varias salidas
k) Secciones de transicibn,

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

slos" (tanto de cnv'fo como de recibo) y en las estaciones de impulsién, me —
dicibn y regulacién en I{neas principales.
Cabe hacer la aclaracién de que también hay accesorios bridados; este tipo -
de accesorios son muy poco usados en tuberfas de transporte, sustitufdos -
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 carbbn o de baja - -

. sleacibn ,




Las especiﬂg:acto nes para accesorios de alta prueba mayores de 16 pulgada_g
de difmetro exterior, se rigen por MSS SP 75, y para accesorios menores-
de 16 pulgadas de didmetro nominal deben cumplir las especificaciones dimen
cionales del ANSI B 16.9 y cumplir ademés con los requisitos de composiciég
qufmica del MSS SP 75,

1) Clasiﬂcacién presibn - temperatura.
Debe de cumplir con la clasificacibd4n de presibn —temperatura del ANSI B 16.5
o también del ANSI B 31,4,

2) Materiales,
Los materiales Gtilizados en la fabricacién debe ser de acero al carbbdn o de -
acero aleado, cumpliendo con las especificaciones del ASTM A= 2834 WPB y -
para la composicibén qufmica y propiedades de tensibn con las especificaciones
del MSS SP 75,
El acero para fabricar dichos accesorios, debe ser procesado en hogar abier
to, oxfgeno bésico, u horno eléctrico Yy que responda al tratamiento térmico-
es decir, 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 seglin especificacién ASTM A: 53, 106,-
381 y APl Spec. 5L y 5LX,

8) Especificaciones dimensionales,
Las dimensiones de los extremos biselados para soldar a tope, de los acce -

sorios para tuberfas, deben cumplir con o siguiente,




. LLa cara extrema y el biselado del accesorio debe estar de acuerdo con el -~ =
MSS SP 75, donde se indica el método de preparacibn del extremo para ser -
biselado; para tuberfas mayores de 20 pulgadas debe ser del tipo bisel com --
puesto. L.a cara extrema del accesorio debe ser maquinada plana y no debe --
variar del plano més de 1/32 pulgadas, en cualguir punto, (ver fig, 1).
Cuando el maquinado del espesor de un accesorio excede a otro con el que se-
va a soldar, la transicibn deber& hacerse de acuerdo con los detalles dados —
en MSS SP 75,

Se permite que el espesor de pared mfnimo 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 inter ~ul, y el extremo de
. la salida seré igual que la del tubo o accesorios a que se va a unir,

En el anexo siguiente, se muestran las caracter{sticas dimensionales que - -

deben cumplir 1os principales accesorios de extremos soldables.,

(tablas 1,7,8,9,10y 11),

4) Especificaciones de calidad,

Los accesorios deber.w tener un buen acabado y estar libres de defectos de fa -

bricacibn,

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

(titizacibn, 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 1a longitud de la reparacidn
excede de 28 % del didmetro nominal, |

Deben pasar pruebas radiogréficas o de ultrasonido y cualquier otra prueba -
que localice defectos que hagan inapropiada su utilizacibn,

Estas inspecciones son realizadas en fébrl;::a y posteriormente deben efectu -

arse en la obra, 18gicamente rechazando aquellas que tengan defectos o dafos,



BRIDAS

RECESO TIPO CON ROSCA

PO SINCUELLOD PO COUN ROSCA

SOCKET WELD 8W THREADED THD

IO DESLIZABLE ' " TIPO LE CUELL?O '

TIPO DE CULLLOD

PO SINCUSLLO ‘
v
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SL4P OX 80 WELDING NECK WN
. TRASLAPE CiNaA
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LAP JOINT WJ BLIND BLD




CONEXIONES DE EXTREMOS SOLDABLES
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1.~ Codo ©0°radio corto 8.~ Codo 90°radio largo

'2.= Retorno radio corto
0.- COdo de 45‘ *

8.~ Retorno radic largo
7 .= Conexibn traslape

= Tapbn cachuc ha 8.- Reduccibén concen -
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9.~ Reduccibn excéntrics
10,=- Te recta
11.,=- Te reductora

- Cruces



FIGURA 1
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EN EL EXTREMO DEL ACCESORIO




TABLAT,

ESPECIFICACIONES DE MATERIALES

SR "
N\ ESPECIFICACION APLIGATLE Al
CLASIFICACION FORIAS FUNDICIO
Al Gr ) A 216 Gr WCB
Alos Cr 11
AlSt Gr 1
Alsi Cr 11
Acero 1l carbono (baja temp) A $50. Gr LI 5 L¥F2 A 852 Gr LCB
Carbone Molibdeno A2 Gr F) A 217 Gr WCI
Carbono Molibdene (baja tenp) o A 352 Gr LCY
We M A 335 Gr ree A 217 Gr WCA
S a B Me A 182.Gr FI2
IMCr K Me A182.Cr FI) A 217 Gr WOS
E O M LA 335 Cr P%
NCr I Me A 182 Gr T2 A 217 Cr WO
I O I Me A3 Gr P2l
5.0 1 Mo A G M Anrer of
8O Mol ASSS Cr Ph
P 1 Me At G P A 217 Gr CiIR
Tipe "¢ A2 Gr FI0H AN G Crs
Tipe oL A 182 Gr 304L
Tipe e A 182 Cr P
Tipe . J A2 CGr FSO A 351 Ge CRQ
Tige " A B2 G Py '
Tipe S A 182 Gr F8I6 A 351 GeCTOM
11: sieL, A N2 Gr i6L -
L : A 152 Ge LCR
S M A G LF A 352 Gr LGS
' OrCu-NiAL Baja temp. A 350 Gr LN
9 M- ANt o .
FSPARRAGOS
TORNILLOS ¥ ESPARRAGOS TUERCAS
- AETM A 198 Y ASTM A I

ASTM A 307 Grade B
ASTM A 320 * ASTM A
ASTM A 984

——— - e e e e - [ e ecomm




. TABLAI,®

REQUISITOS DE TENSION
(MSS SP 44 )

OGRADO LIMITE ELASTICO RESISTENCIA A LA ELONGACION EN
MIN , RUPTURA MIN, 2 PULG.MIN, %

60 000
60 000
80 000
62 000
64 000
88 000

88 000

78 000

-
L

77 000
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TABLA'T,?7

(MSS SP 75 )

DIMENSIONES DE CODOS RADIO LARGO

-

Crute de epes eensveinr
of extreme

o
oode

822888 XXYR XY=
338883 xr2y xuyze it




TABLA 1,8

. ( MSS SP 78)

BIMENSIONES DE CACHUCHAS

TN

‘ Didmetre Bidmetro Longilud
aominel! exterior
, del tube on ol bisel s
(1 16.000 7
N | ] 18.000 8
0 20.000 9
: ° 1 - 22,000 10
o 54.000 10:1/2
» 26.000 10:1/2
» 30.000 10-4/2
» 34.000 10-1/2
» 36.000 10-1/2
» 38.000 12
» 40.000 12
. 43 - 42.000 12
o 44.000 13-12
& 46.000 13-1/2
. 48 48.000 13-1/2
s Gwme

de b cachucha debe ser elipnoilal de acverde
.

. . ’ 390 tequisites del codico ASME.
) s en prigades




TABLA 1,9

( MSS SP 75 )

- DIMENSIONES DE TES RECTAS

Del efe el extrema
Didmetre extevinr en los bocas

on ¢l bisel

c M

16.000 12 12
18.000 13-1/2 13-1/2
20.000 1$ 1$

22.000 1612 | 1611
24.000

26.000
30.000
34.000
36.000
”Qm

40.000
42.000
44.000 .
46.000
48.000

oM No o3 oblinarntia pero es recomendable
Bimensiones en puigadas

S2258 ExrEX ¥%¥




TABL A 1.10

® ( MSS SP 75 )

* DIMENSIONES DE TES REDUCCION

Didmeiros enscvimen Lxl eje 6l enirrme ‘
. en el b.cel de iss beras {
neminal

dol sobe
Enlscsbrs {En ds resuenin [ M

24 x 24 x 22| 2¢.000 a0 |17 |
24 x 24 x 20| 24.000 600 |1 17
24 x 24 x 18] 24.000 15000 |17 16-1/2
24 x 24 x 16| 24000 1620 |1 16
24 x 24 x 14| 24600 150 |17 16
24 x 24 x 12| 24090 12250 |17 15.8/8
24 % 24 x 10| 24000 § 25750 {17 18-1/8

Didmeteos extcrionns | Del je o evieme | 26 x 26 x 24| 26000 | 24.00 |19.1/2 119

o nomsing! 26 x 26 x 22| 2600 22,052 11213142
tube ) . 26 % 26 x 20] 26.C20 <5.02 19072113
En b cobers |En lo reduccion) € M 26 x 26 x 15} 2602 yocco 119.1/2 |17-1)2
6 x 26 x 16| 25.64) ooy leewz e
16 x 16 x 14{ 16.C00 14.000 {12 12 gc x 26: 14| 2.0 tr oo 19-1;2 17
16 x 16 x 12} 16.0C0 12750 |12 11-5/8 | l26 x 26 x 12} 26.000 32750 119-1/2 f16.8/8
16 x 16 x 10} 16.000 10.750 12 11-1/8
16. x 8| 16.000 8.625 ., 112 10-3/4 | |30 x 20 x 24 30.029 o500 2 21-1/2
16 x 6| 16.000 6628 |12 10-3/8 | 130 x 30 x 2¢| 30.029 ol Koret B P 21
: 30 x 30 x 22| 20079 apdtois BN P 1 201/2
18 x 16| 18.000 16.000 13. |/_: 13 30 x 30 x 20 30.030 3.2 22 20
18 x 14| 18.000 14.000 13-1/2 113 30 x 30 x 18} 30000 1 15.C) 22 19 12

: 0% 30x 16 30050 | 1569 (12 |19
18 x 121 18000 | 12750 113-1/212-593 oy 30 x 14f 30500 | 13000 | |19

18 x 10} 15.220 | 10750 [13-1/2]12-1/3) hox 30a 12{ 35030 | 2300 (22 {1888

18 x §| 18.000 8625 {13-1/2|11-3/4] o x 30 x 10| 30030 15750 {22 18 1/8
20 x 18] 20.C00 3.00 s 14.1/2| P34 x 34 x 3¢} 34000 22.000 |28 4
20 x 16| 20.0c0 :ng :5 14 , 34 x 34 x 26; 2:C20 5033 : 2312
apnr ) 34 x 34 x 24] 34050 248 28 p
20 x 14} 20.CCO 14.000. 115 14 36 x 34 x 22| 34000 | 22¢20 |2 22172
0 x 12 20.C20 12750 |IS 13-5/8| 34 x 34 x 20| 11 aac {3 |2
0 x 10] 20.C090 10750 |IS 13-1/81 B4 x 34 x 15| 34,500 15830 |8 [akife
0x §| 20.030 8.625 |IS 12-3/4] [84 x 34 x 16} 34.030 1650 |28 :
2 x 22 x 20| 22.000 20000 [16-172]16 36 x 36 x 34] 26.000 2300 (26172 |26
2x 18| 22.009 18.000 16-1/21 15172 36 x 36 x 30| 36.0) 3200 W12 |2

36 x 36 x 23] 26.000 2200 26112 |24
2 x 22 x 19] 22.000 14000 116-1/2115 36 x 36 x 2| 35000 200 w2 i

22!22X o] 2200 12.7%0 16-%/2 14-5/8 6 x 36 20l 36.000 20.000 w12 ]
22 x 22 x 10} 22¢50 10750 16- 47271 14-1'8 P X X '




TABLA

I. 10

(CONTINUACION)

Duimetres erieninres Dei eje el u:m:mi
l aeominal on el bisel de loy iy
bel tubo En Is coben | Ln la reduccion) ¢ M
36 x 36 x 1% 36.C00 12.000 61724 22-1)2
36 x 36 x 16].36.000 16.000 W1/2 P
38 x 38 x 35| 38.C00 26.000 28 28
38 x 38 x 34f IR0 34.600 8 27112
38 x 38 x 32} 33.002 32.000 28 27
38 x 38 x 30[ 38.CC0 30.000 28 26-1/2
38 x 38 x 26| 38.CCO 26.0C0 °8 25-1/2
38 x 38 x 24} 38.000 24.000 28 28
38 x 38 x 22| 38.050 22.C00 o8 24-1/2
38 x 38 x 20| 32.C00 20.0C0 28 24
38 x 38 x 18] 38.000 18.000 : 23-1/2
40 x 40 x 38| 40.000 38.000 [ 29172} 29.1/2
40 x 40 x 36| <0.0C0 36.000 29172 1 29
x 40 x 34| 40.000 34.C00 09-1/21 28102
x 40 x 32| <0.CCH 32000 |29-M/2¢ 2
0 x 40 x 30| 40.000 30000 9172427
0 x 40 x 26| <G.CCO 2600 | %12 25002
0 x 40 x 24| 40.0609 | 24000 |29-172) 26
0 x 40 x 22| 40.CCO 22.000 o] 29-1/2 § 28172
0 x 40 x 20} <0.CCO 20.020 291724 3
0 x 40 x 18] 40.000 18.000 29172 | 24-172
2 x 42 x 36] 42.000 35000 |30 28
2 x 42 x 34 42000 34.000 30 8
ox 42 x 32| <42.€30 32.020 j3o s
o x 42 x 30] 4220 30.Cco 30 2
2 x 42 x 28] 42.000 28.000 130 27102
o x 42 x 26/ 42.c00 26.000 130 27172
2 x 42 x 2] 42.0%0 24.000 |30 26
2 x 42 x 23] $2.020 22.000 |30 <6
2 x 42 x 20| 42.000 <0.000 |30 o6
2x 42 x 18] 42670 18.C00 }30 28112
2 x 42 x 16] $2.030 16.020 |30 28
44 x 44 x 4] 45000 42000 |3 30
44 x 44 x 4 44000 | 40000 |32 29172
44 x 44 x 5| 23.000 8600 N2 29
€4 x 44 x ¥§ 33000 36.000 |32 2842
44 & 44 x 33 25000 J4000 [N 28-1/2

Didmetsos exteriores

Del eje ol exivemo

Didmetre nornins! en el bisel de les boras
del 1:bo
En la cabeze |Fn la reduccion [ M

44 x 44 x 3If 44.000 32.000 32 28
44.x 44 x 30| 44000 3C.C00 32 28

44 x 44 x 26} 44.000 26.C00 32 27-1/2
44 x 44 x 24| 44.000 24.000 32 27-1/2
44 x 44 x 22| 44000 | 22000 |32 |27

44 x 44 x 20| 44.000 } 20.000 32 27

46 x 46 x 44| 46.000 44.000 33-1721 3112
46 x 46 x 42_ 46.000 ¢2.020 33.1/24 31

46 x 46 x 40j 46.000 <009 33-1/21 38-1/2
46 x 46 x 33| 45.000 36.000 33-1/21 30

46 x 46 x 36| 46.030 36.0C0 33-1/21 20
46 x 46 x 34| 45.000 34.000 331,21 2941/2
46 x 46 x 31| 46.000 32.000 33-1/2} 2941/2
46 x 46 x 20| 46.030 30.000 33172129

46 x 46 x 26| 46.620 26.000 33-1/21 29

46 x 46 x 24| 45000 24.000 33-1/2] 2812
46 x 46 x 22| 46,000 22.000 33-1/21 26:1/2
48 x 48 x 46] 42.000 46.000 3$ a3

48 x 48 x 44| 45.CCO0 44,000 35 33

48 x 48 x 42] 43.CCO 42.C09 38 32

48 x 48 x 40] <3.005 40.000 38 32

48 x 48 x 38| 458.0CO 33.000 3S 32

48 x 48 x 36| 43.0C0 36.C00 38 31

48 x 48 x 34; 45.C7 34.020 3S 31

48 x 48 x 32| 48.C00 32.6C0 38 3

48 x 48 x 30| 43.000 30.000 3s 30

8 x 48 x 26| 43.0C0 24.CC0 38 30

8 x 48 x 24| 43.000 | 24.000 |35 29

8 x 48 x 22| 48.0CO 22.000 3s 29

La dimensién M, no o3 oblijztoria pero es secomendadle
Dimensioncs ¢n polndas.




TABLA 1.1

( MSS SP 75)

DIMENSIONES DE REDUCCIONES

.

Didmetre exterior
on el bisel

Extrems Extreme
gronde ehico

16.000 14.000
16.000 12.780
16.000 10.750
16.000 8.625

18.000 16.000
18.000 14.000
18.000 12.750
18.000 10.750

20.000 18.000
20.000 16.000
20.000 14.000
20.000 12,750

22.000 20.000
22.000 18.000
22.000 16.000
22.000 14.000

24.000 22.000
24.000 20.060
24.000 18.C00
24.0%0 16.000

SEBL VYUY BUBY




TABLA

1.1

(CONTINUACION )

Deimetve entenior Dismetro exlenior
Diamesre 0 o bidd Lxireme Didmeirc en el bisel Extreme
nominel ” " 0. EBlre M@ inal
del twbe t:'l. ::o l:::v;. . N ::nl:::o l‘::r:zo E::'r‘::. [ u:cm
2 x 24 26.000 24.000 2%
26 x 22 26.000 22.000 2% 42x26 | 42000 | 26.000 ]} 2%
26 x 20 26.000 20.000 24 42x24 | 42000 | 24.c00 24 2%
2%x 18 26.000 18.000 24 N
30x 26 30.000 ©26.000 24 44x42 1 44.000 1 42.000 24 24
30 x 24 30.009 24.000 2 44x40 | 44.000 | 40.000 24 U
S0 x 20 30,000 20,000 2 44x 38 | 44.000 | 35.000 2 2%
. : 44x 36 | 44.000 | 36.000 24 2%
3 x 26 34.000 26.000 24 44x32 | 44.000 | 32.0600 1y M
34x 24 34.000 24.000 2 44x30 | 44.000 | 30.000 2% 2%
_ 44x26 | 44.000 | 26.000 24 2%
36x 34 36.000 34.000 24 44x24 | 43.000 | 24.000 24 24
36x 20 36.000 30.000 24 44 x 22 44.000 22.C.0 p | 2
36 x 26 36.000 26.000 2
36 x 24 36.000 24.000 "‘ 46x44 | 46.000 | 44.000 28 28
::: 4 ;:_%g ;4.000 2% 46x40 | 46.000 | 40.000 28 28
38 x 32 38.000 32,000 2% 46x38 | 46.000 | 38.000 28 28
38 x 30 38.000 30.090 % 46x36 | 46.000 | 36.000 28 .28
38 x 26 38.000 26.070 2% 46x 34 | 46.000 | 34.000 28 28
;: x :; g:-gg g;%g g: 46x 32 | 46.000 | 32.00 28 28
x : ‘ 46x30 | 46.000 | 30.000 28 28
38x20 38.000 20.000 % 46x26 | 46.000 | 26.000 28 28
40 x 36 40.000 36.000 2%
40 x 34 40.000 34.000 24 48x46 | 43,000 | 46.000 2 28
40x 32 40.000 32.000 24 48x 44 | 48.000 | 44.000 28 28
40x 30 40.000 30.000 2 48 x 42 48.000 | 42.000 28 28
40 x 26 40.020 26.000 24 48 x 40 48.020 40.000 28 28
40 x 24 40.000 24.000 24 48 x 38 48.000 | 38.C00 28 28
40x2? 40.000 22.000 2 48x36 | 48.000 | 36.000 P ] 28
40x 20 40.000 20.000 2 48x3¢ | 48.000 | 24.000 28 28
42x36 42.000 36,000 2 48x32 | 48.000 gg'ggg g: ::
42x 34 42.000 34.000 24 48x30 | 45.00 :
42x 32 42.000 32.000 2 48 x 26 438.020 | 26.C00 28 28
42x 30 42.000 30.000 24 48 x 24 48.000 | 24.000 28 28

Dimensiones en pulgadae
L)




lI. ESTADISTICA DE LAS ADQUISICIONES HECHAS POR PEMEX.

Las compras de conexlongs que ha realizado PEMEX, han estado fntlmame::
te relacionadas con las adjuisiciones de tuberfa de esta misma empresa. Lo
anterior, se debe a que las conaxiones son un complemanto de la tuberfa en
las 1fneas de transporte y dlstrlbﬁclbn.

Por otra parte, se ha determinads que por cada tonelada de tuberfa, se re-
quiere un promedio de 30 kilogramos de cénexlones.

En esta forma, conociendo el peso de la tuberfa para las 1fneas de transpor-
te y distribucibn es posible determinar el tdnelaje de las conexiones requeri
das.

ﬁn el perfodo 1973-1978, PEMEX instald un total de 7,044.5 kilémetros en -
Ifneas de transporte y distribucién con difmetros entre 20" y 48", Estas =

. ifneas requirieron de aproximadamante 1,350,251 toneladas de tuberfa, por
lo que las conexiones instaladas ascendieron a 40,508 toneladas en el parfo-
do l;ncnctonada. E.ate consumo represanta un promedio de 6,751 toneladas -
de conexiones anuales.

El Cuadro No. 1l1-1 muestra el chlculo de las adguisiciones de PEMEX da -
conexiones de difmatros entre 20" y 48", Debido a que la oferta nacional no
ha tenido la capacidad de prod.uccién suficiente, parte del consums de conexio
nes mencionado ha sido abastecido por importaciones.

Las importaciones de conexiones en dikmetros superiores a 20", ascendieron

a 23,957 toneladas en el perfodo 1073-1078,




Estas importaciones fueron complementadas con la produccién nacienal, la

cual se cifr en 16,5581 toneladas.

! Cuadro No. 11-2, muestra el origen del suministro de conexiones.
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CUADRO 11, 2

ORIGEN DEL SUMINISTRO DE CONEXIONES DE PEMEX
( 1973 - 1978 )

DIAMETRO DE
CONEXIONES ORIGEN NACIONAL | IMPORTACION | TOTAL
(PULG.) | (TONS.) (TONS.)
20 1,90 . 483 1,882
® 24 - 7,079 2,380 9,430
%0 5,867 8,786 14,643
» + 1,000 1,800 2,682
” 117 1,087 1,174
. 1,077 9,601 10,768
TOTAL: 16,881 28,067 40,508
® -




111. ESTIMACION DE LAS ADQUISICIONES HECHAS POR OTROS USUA-
RIOS,

Las adquisiciones nacionales de conexiones con didmetros mayores a 20" han
sido realizadas por PEMEX en un B0% aproximadamente, El restante 20% -
ha sido consumido por los siguientes usuarios:

= Industria qufmica y petrogufmica secundaria,

- Comisibn Feleral de Electricidad, '

= Secretar{a de Agricultura y Recursos Hidr&ulicos,

= Industria fabricante de equipos industriales,

- Otros, '
La industria fabﬁcante de equipo industrial, utiliza fundamentalmente bridas
para sus produc tos, Los usuarios restantes consument Jo tipo de conexiones,
. Enel per'fodo 1973-1978, otros usuarios diferentes a PEMEX consumieron =
aproximadamente 10, 130 toneladas de conexiones con difmetros entre 20" y
s, )
En 1o que se refiere a bridas, aproximadamente el 50% del consuimo de otros
usuarios ha sido de origen extranjero, En accesorios soldables, el porcentaje -

anterior aumenta a gproximadamente el 90% de las adquisiciones de otros -

usuarios debido a gque la capacidad de produccidn nacional de tales productos

8 Mmuy reducida.




IV. PROYECCIONES DE LA DEMANDA EN LOS PROXIMOS ARNOS,

La proyeccién del consumo de PEMEX de conexiones con dikmetros mayo-
res a 20" se cal culd tomando como base las Ifneas de transporte y distribu~
cibn que se construirén en el perfodo 1979~19862,

De acuerdo a 1o anterior, se estimé un consumo por parte de PEMEX de ==
44,071 toneladas para los afios considerados, Esta cifra representa una de-
manda promedio de 11,020 toneladas aruales,

En lo que se reflere a otros usuarios, se estimb que su consumo seguiré -
siendo el 20% del total nacional, en tanto qu;a el B0OX restante corresponderé
a PEMEX.

Con las bases anteriores, se proyectd la demanda futura de otros usuarios,
la cual se ;levar‘h a aproximadamente 11,018 toneladas de conexiones para -
- ol perfodo 1979-1082,

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

nacional de 85,000 toneladas de conexiones con difmetros de 20" a 48" en -

los alos mencionados.
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V. FABRICANTES NACIONALES QUE HAN SIDO SUMINISTRADORES.

En cuanto al suministro nacional de conexiones, éste se puede clasificar en
bridas y accesorios soldables.

En bridas con dikmetros mayores a 20", existen dos fabricantes nacionales
qQque han sido suministradores de ia industria nacional.

Estos fabricantes son T,.F, da México, S, A. y Tube Turns da México, los
cuales tienen capacidad para fabricar bridas de todos los tipos y dsl rango -
estudiado.

Ambas empresas, son filiales ds firmas no;‘teamarlca'sas. T.F. de México,
’. A, utiliza tecnologfa de Taylor Forge Company y Tube Turns ds Méxi-
co, ds la firma del mismo nombre en los E.E,U.U.

Existe otro fabricante nazional que produce bridas para su autoconsumo.

* Esta empresa o8 la Fibrica de lmplomeptos Petroleros, S. A, (FIPSA) -
qQue en ocasiones, fabrica bridas cuando las requiere su producciédn de vAl-
vut.u. .
&n lo que se refiere a accesorios soldables da difmetros mayores a 20", no
existen suministradores nacionales. S6lo T.F,. de México, S.A, y Tude -
Turns de México, fabrican este tipo ds accesorios en difmetros mayores a

10" y 86lo algunos de ellos llegan a ser de hasta 24",

&1 Cuadro V-1, muestra el tipo de accesorios y 108 dikmetros méximos que

fabrican las empresas mencionadas.




CUADRO W, 1

ACCESORIOS SOLDABLES QUE FABRICAN LAS EMPRESAS

NACIONALES EN DIAMETROS MAYORES A 10 PULGADAS

T.F, DE MEXICO, S.A,

PRODUCTO

DIAMETRO NOMINAL
MAXIMO, (PULG,)

Codos 90°% 45°radio
corto y largo

Tes rectas
Tes reducidas
Reducciones concéntricas

Tapones-cachucha

\

12
12
1]
12

12

TUBE TURNS = DE MEXICO, S.A.,

PRODUCTO DIAMETRO NOMINAL
MAXIMO ( PULG, )
Codos 45°, 90°y 180%n radio corto 12
Codos 45°, 90°% 180° en radio largo 24
Tes rectas 12
Tes reducidas 12
Reducciones concéntricas 24
Reducciones excéntricas 12
Tapones-cachuca \ 24




Vi, FABRICANTES NACIONALES POTENCIALES

L.os fabricantes p otenciales de conexiones son aquellos que poseen equipos =
de forjado para piezas con dimensiones mayores a 20",

Ademéis de las empresas que han sido suministradores, a través de a inves
tigacién se localizaron dos fabricantes potenciales los cuales poseen equipos
para forja abierta,

Aceros Anglo, S.A, y Fhbrica de Implementos Petroleros, S.A., »(FIPSA),
El primero de ellos ha producido anillos para algunas empresas fabricante:.s_
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 vAlvlas de compuerta y cuando requieren de bridas, ellos
mismos la; producen, En ocasiones han maquilado billets para Tube Turnsg -
- de México dejandolos listos para ser manejados en el equipos de rolado que =
éouo esta Gitima empresa, Su capacidad dimensional de forjado es hasta -

de 48",




Vil. ESTIMACION DE LA OFERTA NACIONAL ,

La sstimacién de la oferta nacional se basa en las empresas T,.F, ds Méxi-
co, S. A., FIPSA y Tube Tums de México, S. A, prinzipalmente.

La oferta se encuentra estructurada de la siguients manera:

Empresa Oferente ' %
Tubulares y Forjas de México, S.A, 80
Tube Turns da México, S.A. 820
FIPSA y Aceros Anglo, S,A, 16
Otros oferentes ' 18
TOTAL: 100

&n sl cuaqro anterior, s= odserva que el principal oferente es T,.F. de M&x_l_
co, S.A., le siguen Tube Turns y finalmente FIPSA y Aceros Anglo, S. A,

. E118% restante de la oferta, se estima que es fabricado o por las mismas -
empresa demandantes o por otras empresas pequefias.

La produccién nacional se estima en 2,000 ton/afo entre bridas (principal-

ments) y conexionss soldables, lo cual se representa comd sigue:

Ton/AN2
T.F. de M‘xlco, S.A, 1,000
Tube Turns de México, S.A. ' 400
FIPSA y Aceros Anglo, S.A, 800
Otras smpresas 800

TOTAL: 2,000




Es importante hacer notar que FIPSA se aba-tocé con productos en brutp -

de Aceros Anglo, los productos adquiridos son maquinados posteriormente

on funcién de las necesidades de 1os demandantes s principalmente para los
equipos que Oll;)l fabrican.

Por otra parts, al espscificar otras smpresas, se refiere a aquellas que -
maquinan el producto (brlnaipalmentc bridas) para sus necesidades, tal es ~
ol caso de: Metalver, S.A,, Industria del Hierro, S.A., Swecomax, S,A,,
Babcok and Wilcox y Cameron Iron Works. En menor {importancia, Mz Clellan

and Steamex, Ecologla, S.A,, EPN de Laval, Clermont, Misco, S,A,, etc.




VIII  CONDICIONES HABITUALES DE PEMEX PARA COMPRAR

EN EL PAIS,

Las condiciones habituales para 1a adguisicibn de conexiones en el pafls, ==

PEMEX se rige habitualmente bajo las condiciones siguientes:

1.

T.

*)
b)

Que el proveedor tenga la suficiente experiencia técnica,

- Que cumpla con las condiciones técnicas bésicas del producto.

Quc el proveedor ofrezca el me jor precio y validez del mi smo,
y que el precio ofertado no r;ebase el 15% del precio del pro —
ducto en el exterior,

Calidad de 10s materiales bisicos (tilizados

Que cumpla con un plazo de entrega real dentro del programa
de construccibn,

Que el proveedor. proporcione garant{as del producto, durante
ol transporte y operacibn de este.

Las condiciones de pago deben ser;

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

El pago en plazos de 30,60 y 90 dfas en 1a entrega de la factura,

Estos precios fac turados » 80N Normalmente netos y en algunas ocasiones se

consideran descuentos por pronto pago,




IX. CONDICIONES HABITUALES DE PEMEX PARA COMPRAR

EN EL EXTERIOR,

En el capftulo Vill, se indicaron las condiciones por las que PEMEX se rige
on la adquisicidn de conexiones.

Dichas condiciones son vAlidas también para compras en el exterior, pero -
su Gnica variante es en el caso de plazos de entrega, que son un poco més -

flexibles en conexiones importadas, para las condiciones de pago, frecuente 1

merte es el pago total del material a los 30 dfas de la entrega ce la factura. ’




X, PRINCIPALES FABRICANTES EN EL EXTERIOR Y POSIBLES

OFERENTES DE TECNOLOGIA,

Los principales fabricartes en el exterior de conexiones para transporte y -

distribuciédn de hidrocarburos a Petrbleos Mexicanos, se localizan en Esta -

dos Unidos, Euro pa y Japbn,

L.os fabricartes son los siguiente'sz

Estados Unidos

Italia

Alemania

‘Francia

Inglaterra

[

Ladis Co,

Tube - Turns

Taylor - Forge Co,
Metalurgica - Bergamasca

Bass! Luigut and Co,
Galperti

Manesmann
Trouvay & Cauvin

Vallvourec

'Burton Delingpole and Co. Ltd.

Consorcio Japdnés (Formado por 4
empresas: Marubeni, Mitsui, Co,
Itoh, y Sumitomo),

Los canales de distribuciébn que los fabricantes emplean para colocar sus

productos en el mercado naclional son mediante distribuidores o directamente

con el consumidor,




. PRECIOS DE ADQUISICION EN EL PAIS A NIVEL FABRICA.

Los precioes de adquisicién de conexiones manufacturadas en el Pafs, se -
puede dividir en dos grupos: Costo para bridas y costo de conexiones solda-
bles.

A continuacién se enlistan los prdcios de dichos equipos, como produwcto -

terminado.
Piémstro Costo Unitario
Bridas 20 a 48 68,00 - 130.00
Conexiones soldables 20 a 24 105.00 - 116,00

Cabe aclarar, que las conexlones dz extremos soldables Gnicamante se faori
oan en el Pafs hasta 24 pulgadas de difmetro, para mayores di&matros se -
lmportan, .

Los precios indicados son ds las dos empresas nacionales; T.F, de México,
$.A. y Tube Turns de México, 8,A., que han sido los principales suminis-
tradores de la industria nacional. '

El precio de los productos varfa de acuerds a los materiales » Proceso de fa-

bricacién, especificaciones, etc., psro principalmente los precios estin en

funcién del material requerido para la slaboracién del prod.cto.




Xil, PRECIOS DE ADQUISICION EN EL EXTERIOR,

Los precios de conexiones en el exterior también es posible dividirlos en -~
bridas y aoceso.rios.

OCon respecto a bridas, el precio promedio (F.0.B.) se encuentra entre -
$80.00 y $95.00 puos/Kg. , considerando difmetros nominales de 20" a 48"
respectivamente,

Para accesorios soldables, los precios F.0.8, por Kilogramo varfan entre
$85.00 y $150.00 pesos también para diémetros de 20" a 48" respectivamen
te. |

Los precios anteriores se refieren a conexiones de acero al carb&n;




Mill., PRINCIPALES MATERIAS PRIMAS Y COMPONENTES QUE ESTAN
INCORPORADOS A UN EQUIPO PROMEDIO.

Las principales materias primas y corriponontes incorporados al equipo, en
este caso bridas, de difmatros de 20, 24, 30, 38, 42 y 48 pulgadas, que -

son las mAs usadas. por PEMEX en transporte y dutrlbuctbn, son las si-

gulentes:
MATERIA PRIMA FORMA
Agero al carbbdn Forjado
Agcero Aleado " Forjado
Agero Inoxidable Forjado
Aceros Muertos Forjado

Los componentes bien pueden ser los tomillos o esplrragos y empaqueta-
. duras. Para tormnillos o espArragos y tusrcas, las materias utilizadas son
MATERIA PRIMA
Aoero al ‘carbén
Acero Alead>
Agero Inoxidable
Aceros Muertos
L.os empaques, se clasifican en tres grupos, dependiendo de 10s materiales,
y 88 musstran en el Capftulo Xav.,
Para accesorios soldables, su principal materia prima es:

Agero al carbbn




Aoero Aleado

Agero Inoxidable
L.a presentacién en que viens esta materia prima es en forma tubular y en
placa.
Por Gitimo, la soldadura es otra de las matsrias primas, ya que muchos de

los accesorios utilizados son de tramos de tubos.




[,

V. PRINCIPALES ESPECIFICACIONES DE CADA MA TERIA PRIMA
O COMPONENTES .,

L.as principales materias bﬁmu para bridas y sus componentes, vienen -«
indicadas en los Cuadros XaV=1, XIv=-2 y XIV-3.

En lo que se refiere a accesorios de extremos soldables, la especificacién

de dichas materias esth indicado por la norma del ASTM A 234 WPB, y -

como se indic6 anteriormente, los accesorios no tienen ningGn componente

adicional.

En ol Cuadro XlV=4, se muestra la composicién porcentual del acero més

usual, y que debe cumplir con lo aspecificado por el MSS SP 75,
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TABL A XV, 4
ANALISIS DE CANTIDADES MAXIMAS DE ELEMENTOS
COMPONENTES EN LOS ACEROS UTILIZADOS EN LA
FABRICACION DE ACCESORIOS DE EXTREMOS SOLDABLES

CON DIAMETROS DE 20" © MAYORES,

ELEMENTO % MAXIMO
Carboro ' 0,80
Manganeso 1,86
Fésforo : ' 0.12
Azufre ' 0.06
Cobre ' 1.80
Nfque! | | 1,00
Silicio . 0.88
Cromo 0.28
Mol ibdeno ) | 0.25
Vanadio : 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 fabricacibn de conexiones son b&sica -
mente dos: acero al carbdn para forja (billets) y tuberfa también de acero al
carbbn,

El acero al carbbn para forja se utiliza en la fabricacibén de bridas. L.os pro
ductores nacionales de este material son principaimente TAMSA, Campos =
Hermanos, Aceros Ecatepec y Acero Solar, Su precio oscila entre $ 12,000;
00y ¢ 13,000,00 pesos por tonelada,

La tubérfa de acero al carbbdn se utiliza para fabricar accesorios soldables -
(codos, tes,reducciones, etc,)., Esta tuberf{a puede ser con costura o sin cos
tura,.

Para difmetros menores a 20" , generalmente se utiliza tuberfa sin costura,
"En difmetros mayores a 20", normalmente la materia prima es tuberfa con-
costura, .
E! posible provesdor nacional de tuberfa con difmetros entre 20" y 48" es -
Tubacero, S.A, El precio promedio por tonelada de tuber{a de acero al car-
bbn es de $ 14,300.00 pesos.
Los precios en el ext.r'anjero de las materias primas mencionadas son 108 -
siguientes:
Acero al carbbn para forja $ 10.060-$ 11,8500

Tuberfa de Acero al carbbn $ 11,000 - $ 12,000




XVl. PESO ESTIMADO DE LA MATERIA PR]MA USADA EN UN EQUIPO
PROMEDIO,

En el capftulo XIV se citd 1as materias primas y componentes usados para -

bridas y conexic;nes soldables,

Para bridas se tomb como clasificacién, los difmetros de 20,24,30, 36,42 -

y 48 pulgadas para un tipo de bridas promedio de las m&s usuales en trans -

porte y distribucibén de hidrocarburos (tabla XV1, 1),

Estos pesos son vAlidos para acero al carbén en forma de billet, donde se -

indica cl peso en <ilogramos.

Respecto a conexiones soldables se constder.é la clasificacibén por difmetros

de 20,24,30,26 bulgadas, son pesos aproximados del producto terminado y -

los valores mostrados estan en rangos, ya que el peso der >nde del espesor -

de! tubo.

‘Para conexiones los pesos son de tuber{a de acero al carbén en Kg/m.(tabla

xV1.82).




PESO DEL BILLET EN ACERO AL CARBON

TABLA XV,

USADO PARA FABRICACION DE BRIDAS,

Dibmetro Nominat
de la brida (pulg. )

Peso del Billet
(k. )

1

\

BEEEEE

'




TABLAXM.2
PESO DE LAS TUBERIAS DE USO MAS COMUN

Dibmetro Nominat del Tubo | Meso del Tubo
( Pag. ) (g /m)

78.54 - 188,10
94,058 - 186, 0@
18@, 85 - 234,64

'"o '3 - 2&.”




XM, CARACTERISTICAS DE LA OFERTA NACIONAL .

CALIDAD,

En lo que respecta a calidad en conexiones, se puede decir que los fabrican—
tes nacionales p oseen caracter{sticas aceptables,

En bridas, algunos fabricantes cuentan con un equipo de rolado un tanto =-
obsoleto, 10 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 producciéh. Sin embargo, -también hay fabricantes que han
adquirido un equipo de rolado que les permitir& obtener bridas con aceptables
especificaciones dimensionales.

En accesorios soldables, l1a oferta nacional es mfnima, 'considerando difme~
" tros mayores a 20", Los accesorios con difdmetros de 20" y 14" que se fa-
brican en Méxic o, cumplen con las especificaciones propias de acuerdo a lo

declarado por algunos de 10s principales consumidores.

PRECIO.

Los precios L.A,B. ‘nacionales de bridas con difmetros mayores a 20" son
aproximadamente un 30-35% a los precios internacionales. En accesorios -
soldables, en l10s difmetros que se fabrican en México » 108 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 enfren-
tan a dos proble mas: Falta de inventarios de productos terminados y tardan-
aa enla expedlta.cibn de materia prima,

La falta de inventarios es causada por la aleatoriedad en la demanda nacional
de las conexiones de diéfnetros mayores a 20", Esto obliga a las empresas -
nacionales a prqduclr "por pedido", lo cual retrasa sus plazos de entrega -
con respecto a las empresas extranjeras,

La expeditacibn del acero requerido es otro factor importante que retarda la
entrega de mate ria prima por las compaﬂfas‘ siderGrgicas, lo que a su vez

ocasiona retraso en la entrega del equipo al consumidor,




.XVlll. PRINCIPALES PROBLEMAS QUE ENFRENTA LA PRODUCCION
NACIONAL..
Los productos contemplados dentro de este estudio constituyen un bien de ca -
pital muy ligado al crecimiento de nuevas Ifneas en transporte y distribucibn-
de hidrocarburos, por este motivo si se tiene un buen programa de desarrollo
fijo a corto o largo plazo bien definido, los productores podrfan aumentar su-
penetracibn en el mercado nacionai, aunque realmente no podrfan disminuir -
completamente las importaciones.
La demanda actual de acero al carbbn para fabricacibn de estos equipos, es -
cubierta casi en su totalidad por la pmd.:ccibr? local, la cual esth comprendi -
da bAsicamente por 5 empresas (Tamsa, Aceros Ecatepec, Campos Hnos, , =
Acero Solar y Siderurgica Nacional). Cuando esta demanda de acero al car =
bbn no es sat‘isfecha por la produccibn nacional, se tiene que recurrir a las =
{mportaciones, principalmente como producto ya terminado.
Otro problema que causan los productores de la materia prima, es que dedican
sus esfuerzos hacia .grandes con'sumidones » provocando un cierto grado de --
demanda insatisfec ha por parte de los medianos y pequefos consumidores, ==
Esta demanda insatisfecha es cubierta por los mismos demandantes utilizando
otros medios como son las importaciones o procesos de fabricacibn sustitutog
a los procesos normalmente de fabricacién.
Finalmente, en la medida en que el productor nacional de un mejor servicio a
los demandantes en general, las posibilidades de mercado se incrementarén -

cada vez més , y p oder&n sustituir las importaciones.,




XIX. CONVENIENCIA DE AMPLIAR LAS PLANTAS EXISTENTES O ES-
PECIALIZARLAS,

Dertro de este bunto. es conveniente dividir las conexiones en bridas y -
accesorios bridados.,

En bridas, existen dos fabricantes nacionales con capacidad de producir en
dimensiones mayores a 20" de difmetro, Debido a que son los (nicos produc-
tores que han trabajado con el proceso de forja por rolado, serfa corwveniente
apoyarlos para que aumentaran su capacidad de produccidn. De esta forma ’
e podr{a aprovechar su experiencia en el proceso mencionado.

En lo que Nlpe'cta & accesorios soldables, existe una gran cantidad de empre.
Sas que fabriéan estos productos en pequefas dimensiones, S8lo dos de ellos
alcanzan dimensiones superiores a 10" de difmetro.

. Serfa .coMniente apoyar a dichas empresas para que aumentaran su capaci-
dad de produccibn en cuanto a dimensiones de los productos fabricados.

E1 apoyo Nccmen&ado, tanto en bridas como en accesorios soldables, no -
o810 deberk incluir la parte financiera, sino sobre todo la seguridad de contar
con un adecuado suministro de materia prima y la programacién previa de -

las adquisicione s de los diferentes usuarios y principalmente de PEMEX.




XX, CONVENIE NCIA DE PROMOVER NUEVAS EMPRESAS

La primera accibn a tomar deberé ser el apoyo a empresas que ya tienen -~
experiencia en la fabricacibdn de conexiones en México.

De esta forma, la respuesta a un apoyo industrial podrf{a ser més rapidoy -
adecuado, ya que se estarf{a aprovechando no solo la experiencia técnica de -
estas empresas sino también su conocimiento del mercado nacional,

Para lograr satisfacer el mercado nacional en el perfodo 1979-1982, las -~
actuales empresa s deberdn multiplicar 2.5 veces su capacidad de produccién,
Solo en caso de que los actuales fabricantes no lograran ampliar su capacidad
de produccibn en l1a magnitud requerida, entonces ser{a convenierte promover
nuevas empresas que participaran con las actuales en la satisfaccidn de la —

demanda nacional,
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