


INFORMACION GENERAL SOBRE MANGUERAS METALICAS FLEXIBLES.
APLICACIONES

La manguera metdlica estd disehada especialmente para solucionar problemas de
manejo de fluidos y de flexibilidad de tuberias y equipos ocasionados por: vibraciones,
expansion y contracciones terminales, desalineamiento, movimientos axiales y laterales,
cargay descarga de fluidos.

Pueden conducir liquidos corrosivos, gases y solidos, a diferentes condicioones de
temperaturay presion.

Contamos con existencia de manguerasy conexiones en toda la gama de medidas.

Especiales

En flexoan ayudaremos aresolver cualquier problema que se le presente sobre las
aplicaciones y usos de mangueras metdlicas flexibles, aun cuando se trate de aceros
especiales como monel, aceroinoxidable, t-321, 304L, 316y 316L.

CONSTRUCCION

La manguera metdlica es de tipo de corugado anular, fabricada a parti de tubo con
soldadura con proceso T.I.G. (Tungsten Inert Gas) a tope, por fusion del material base,
evitando de este modo la posible contaminaciéon por materiales extranos. Su construccion
a base de corrugaciones paralelas e independientes le proporcionan la flexibilidad
adecuada

La union "malla-manguera” se realiza con proceso T.I.G., usando soldadura de aporte
compatible con el metal base. Este proceso garantiza la fusion optima y la malla no se
expone a calentamientos excesivos que deteriorens su estructura.

El uso de la malla de alambre frenzado de acero inoxidable o aleacines de nikel,
proporcinan resistencia a la presion interna.

Se recomineda gque cuando la manguera se a sometida a uso rudo, se pida nuestra
proteccion de espiral de alambre de acero.

PRUEBA HIDROSTATICA
Una vez que el producto estd terminado con las conexiones requeridas se aplica la prueba

hidrostatica a una vez y mediala presion solicitada y/o de acuerdo a la presiudn maxima de
pruebaindicada en latabla de referencia. 2




ACERO
INOXIDABLE

MANGUERAS METALICAS ANULAR CORRUGADA
SOLDADA A TOPE,

TIPOS: 304, 304L, 316. 316L, 321 MAI-30-SIN MALLA
MAI-31-CON MALLA

MAI-32-CON DOBLE MALLA

Pesa
aprox.
por pie Presion maxima Presion maxima Presion maxima
Diametro Catalago En Diametro Radio minimo de de trabajo de Prueba de ruptura
interior numero LIBRAS exterior DOBLEZ 70° PSIG. 70° PSIG. 70° PSIG.
Soldadura Soldadura Soldadura
de de de
Intermitente estaticn plata soldada plata soldada plata soldada
MAIS0 013 A9 ] 1 200 200 300 ¥ ¥
MAIS1 022 35 ] 1 2500 2090 51535 10200 8353
19 MAIS2 031 #l § 1 8750 5300 4950 15000 13200
MAIS0 0.20 L] 7 1168 125 125 150 ¥ ¥
MAIS1 026 e 7 11N 1850 1440 2160 400 5760
B MALS2 032 kil i 11N 2575 1945 2015 10100 7790
MALS0 0.25 k] § 1182 100 100 300 125 ¥ ¥
MAIS 033 50 8 1182 1150 1050 5750 1575 4600 4200
12 MALS2 041 55 § 1182 1570 1675 5625 2355 100 G280
MATS0 050 128 10 21N i i 125 90 ¥ ¥
MAIS 042 129 10 RARY] 900 765 1725 1010 5600 2700
EAv| MALS2 04 135 10 21N 1325 1020 2650 1530 5300 1085
MATS0 030 158 i I8 55 55 100 bt ¥ ¥
MAIS 1.08 159 1 1T 850 350 1500 825 5400 2200
1 MALS2 124 145 i 178 1300 2 2250 1260 5200 3365
MALS0 100 188 12172 1M 32 32 90 4 ¥ ¥
MAIS1 132 1.9 12172 1M 650 510 1350 165 2600 2050
11 MALS2 1684 195 12172 31 750 T80 1985 1140 4000 3050
MAIS0 150 219 14 Ing n n ki 37 ¥ ¥
MAIS1 190 225 14 g 630 450 127 675 2520 1800
1182 MAIS2 230 231 it Ing 750 555 1950 330 3000 2020
MAIS0 220 275 17 51 15 15 4 30 ¥ ¥
MAIS1 m 288 17 51 575 435 975 650 2300 1750
2 MAIS2 3H 291 17 1M il 455 1500 950 2850 2030
MAIS0 230 BN 20 8 12 12 37 22 ¥ ¥
JUEVE] 287 335 0 ] 350 350 945 525 1700 1400
2162 MAIS2 344 338 0 § 410 410 1150 15 2155 1635
MATS0 250 B 2 g 10 10 30 18 ¥ ¥
JUEVE] 330 384 0 ] 325 325 60 175 1600 1300
3 MAIS2 410 3 2 [ 370 370 1065 555 1960 1450
MATS0 310 182 n 13 ] ] 18 15 ¥ ¥
JUEVE] 420 192 n 13 360 270 600 405 1450 1080
4 MALS2 530 502 2 13 425 325 135 485 1700 5000
MATS0 470 694 3 19 5 5 15 10 ¥ ¥
MAILS1 640 104 ® 19 235 185 540 275 945 750
] MALS2 310 IRt 3 19 330 250 635 3% 1325 1000
MAIS0 570 9.00 7} M 2 2 10 10 ¥ ¥
8 MAIS1 1480 950 2 A 225 185 3% 275 900 o
MAIS0 640 1 65 28 1 1 10 10 ¥ ¥
10 MAIS1 940 1150 3] 28 210 165 315 45 50 2]
MAIS0 750 13.00 68 2 ] ] { { ¥ ¥
12 MAIS1 10.50 1330 [} 32 150 125 225 185 600 500 3
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FIGURA 3014
BRIDA CON CUELLO

FIGURA 3016
Brida Flotante de A.C.

y Stub End de Acero
Inoxidable
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Frigura 3018
Brida sif@uello

BRIDAS

ESTANDAR
ACERO FORJADO

Figura 311
Brida sin Cuello

f Figura 3114
Brida con cuello

Figura 3116
Brida Flotante de A.C.

y Stub End de Acero
Inoxidable
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Figura 3004

Niple Macho
Figura 3002 con Cabeza
Niple Macho de hexagonal

Figura 3006
Cople Hembra

Tubo de Acero

Figura 3008
Niple Soldable

Figura 3010
Tuerca Unidén Macho
NPT

Conexiones
Standard

Figura 3012
MATERIAL  Méfodode  temperatura _ LA  [uorce Unicn
union max. Operacion  THTLALELRLEELAARLLAAAS %
Bronce Soldadura 450°F ‘
Sold. de Plata 4509F
A. al carbdn Soldadura 850°9F
Sold. de Argén 850°F
Monel Sold. de Plata 600°F
Soldadura 800°F Figura 3112
Acero Sold. de Plata 600°F Tuerca Unién
Inoxidable  Sold.: T-304 850°F Hembra NPT
T-316 1000°F
T-321
. ' Figura 3110
o o Tuerca Union
' .,.: Macho NPT
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Figura 3108
Miple Soldable
Ced. 40
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Figura 3106
Cople Hembra
Figura 3102 Figura 3104

Miple Macho de Miple Macho con

Tubo de Acero Cabeza hexagonal
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CALCULO DE LONGITUDES

- Para obtener el méximo rendimiento, cada instalacién de manguera metélica debe ser disefiada de acuerdo a la aplica-
cidn.
1) Seleccione el material de su manguera segdn el fluido a conducir y los condiciones ambientales.
2) Localice el tipo adecuade de la manguera de acuerdo con la presién y temperatura de operacién.
3) Calcule la longitud minima requerida segin el desplazamiento indicado.

a) Localice el radio minimo de doblez permitido para movimiento intermitente o posicidn estética segin el caso.

b) Localice en la tabla de longitud minima requerida el radic minimo de doblez obtenido en el punto (a), si estd en-

tre dos valores tome el superior.

d) Situe el desplazamiento requerida en la fabla de longitud minima.

d) El cruce del renglén y la columna obtenidos en los pasos (b y {d) determina lo longitud minima requerida.
Ejemplo : manguera de 3/4" diam. MAI-31-T304, con 1" de desplazamiento requiere de 8" de longitud minima de man-
guera.

Notas :

Para obtener la longitud total, agregue los dimensiones de las conexiones a la longitud obtenida.
Si requiere de instalaciones con diferentes condiciones de movimientos consulte a nuestro depto. de servicio.

desplozomiento  distoncia
mémima de la

linea central

10
4 1 144
2|82 12174 15
8| 914 13174[16 174
6 82| 10 14 |i71/4] 20
sydfenz|7yz2| 9 |woy2| 13 |14y4[18 14|21 4
sz lexal rvaleyz| 1 13wz 154|194 22_1_;21 s
o4 | 712 sxa [1oaaizval s 17 v2l21 2| 25 | 28 (3012
s34 layaloyz nxahisyzfisnuz| 19 |23 uz 2?_.'1;.: a01/2/331/2| 40
7ua| 9 |10wa|12uz2| 141417 34|20 174|260 104| 20 v2|a234] 36 42

8 [ou2| n |[1ay2)suyzl e 22 27 |31 1/4| 35 (3312|4434

81)‘; 10 |11 X414 1/4]161/2/201/4] 23 1/2 2802 33 a7 41 ja7 2|

B84 10412 1/4] 15 |17 2|21 W2 24 1.’2 30 35 39 43 0
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desplazamlanto

QU2 T 4|13 1/2|160/2] 19 [231/4 2?_ a3 38 43 47 54]!2-
T4 | 101y4|1234(143/4[1734({201/2| 25 29 |38 M2 41 1/2] 46 51 (S84 |65%4

T34 11 132115 1/2] 19 22 27 31 28 44 |49 01/2| 54 |6234| TO

814 | 1134|1414 16 2|20 1/a|23 228 12| 33 [a0w2|asva| s2 | 57 |esw2|74 2

8 34 (121/4] 15 (17 /2|21 14|24 /2] 30 a5 (4212 49 55 &0 7o |78 1/4

119 lowa| 13 |1su4|1ava|220i2| 26 |3 ¥4l v2|4dya|s 2| 58 |s3 2|73 0/4] &2

20 lewz [13v2(1612| 19 (2314 27 33 |3 4|4634| 54 (&0 12|66 V4|76 128512

180 10 14 |17 1/4| 20 |240/4| 28 |34y4|3934|48 12| 56 |6234| 49 |7934| 89




INSTRUCCIONES DE INSTALACION

Obtenga el maximo rendimienio de la manguera evi-
iando los movimientos indebidos y lemando las precau-
ciones necesarias en su instalacién,

‘ EVITE LA TORSION

Lo torsion es doiiing @ los Mangueras metdlicas flexi-
bles, para evitar esta siluacidn, ufilice ya sea una unién
o brida flotante en un exiremo en lugar de una cone-
xién fija, siempre instole la manguera metdlica de mo-
do que el moviento sea en un mismo plano.

CORRECTO INCORRECTO

CORRECTO | INCORRECTO
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COrrects
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EVITE DOBLECES EXCESIVOS

Fara reducir el deblez en conexiones finales sugerimos instale
un codo de proteccidn al final del ensomble cuande sea re-
queride. Mo doble la manguera a un radio més pequefio que
el que se recomienda en las especificaciones, ya que eslo serd
consecuencia de fatiga y fallas prematuras,

FACTORES DE CORRECCION PARA ALTAS TEMPERA-

incorrecto

¥ ACERD. | MOREL | orominapLE ¥ BONDABLE
1.} Determine la temperatura méxima de operacién.
70 100|100 ]| 1.00 900 062
2 Localice el factor de correccién apropiado. sohic o A . e
3) Muliiplique el factor de correccion para la femperatura 300 |02 |o0s0| o088 1100 0.58
maxima de frabajo (TMT) por la presién especificada para TR TR e 7
70°F, para el moteriol deseado y oblenga la presién méxi- el el B S 200 ) 9
ma de trabajo. 500 |080 |0ss| o78 1300 | 050
Ejemplo: 800 | 074 | 084 | 074 1400 0.44
Monguera de acero inoxidable MAI-32-T304- 1/2* de didme- : | F =
tra, lemperatura de operacién 500 °F, 700 | 068 082 | 070 1500 0.40
Factor de correccién = 0.078, Presién méxima de Irabajo = ' : 7 L 3
800 |oss|07s| o086
1675 x0.78 = 13046.5 P.5.1.G.




ACCIFLEX DE AGUASCALIENTES, S.A. DE C.V.
Blvd. Eugenio Garza Sada No. 168-A. Fracc. Rincon Andaluz CP 20329 Pocitos, Aguacalientes.
Tel. (449) 251 49 00 e-mail: acci_flex@yahoo.com.mx www.acciflex.com



