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Los productos descritos en
este catalogo - Soportes
Estandar 2010 - engloban
completamente las dltimas
tecnologias en el campo de
los soportes de tuberia, y
cumplen plenamente con
los requisitos generales
para su montaje en plantas
industriales del mas alto
nivel de exigencia.

En el diseiio general de
productos estandar de
LISEGA se han aplicado
criterios uniformes y comu-
nes a todos ellos. Dichos
criterios se encuentran
descritos en las siguientes
ESPECIFICACIONES
TECNICAS y son aplicables
a todos los capitulos de
este catalogo.

Las caracteristicas especi-
ficas de cada producto se
especifican con detalle en
el capitulo correspondiente
a su grupo de productos,
asi como en las hojas de
datos de cada tipo.

Salvo que se acuerde
expresamente, lo definido
en esta especificacion
técnica y en Soportes
Estandar 2010 se aplica a
todos nuestros suministros.

1. SOPORTES ESTANDAR

1.1 REQUISITOS

Para el soportado de sistemas de tuberias
industriales, el uso de soportes estandar ha
demostrado ser el proceso mas avanzado en
la tecnologia actual.

Solamente un alto nivel de estandarizacién
de los componentes de soportes puede res-
ponder satisfactoriamente a la necesidad de
productos del mas alto nivel técnico y
econdmicamente atractivos al mismo tiempo.

Los requisitos que han de cumplir los
soportes de tuberia son:

Funcionamiento fiable.

Operacion sin mantenimiento.

Bajo costo unitario.

Diseiio sencillo y rapido

Disponibilidad inmediata.

Facilidades para un montaje econémico.
Disefios de montaje sencillo

Servicios adicionales beneficiosos para
el usuario
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1.2 DEFINICIONES
Los soportes estandar deben cumplir los
siguientes criterios:

=» Las formas de los componentes son
uniformes y disefiadas para un éptimo
aprovechamiento del material.

=» Las diferentes unidades son compatibles
en lo referente a diametros de conexion
y capacidad de carga.

=» Todos los productos estan catalogados y
claramente identificados por un sistema
de designacion comiin.

=» Todos los componentes son fabricados
en serie.

=» Todos los componentes cumplen con las
normas y codigos de disefio
internacionales mas exigentes.

=» La capacidad funcional, compatibilidad y
durabilidad de los componentes estan
demostradas.

=» Todos los componentes estan certificados
y aprobados para su uso.

El cédigo aleméan VGB R 510 L, referente al
uso de soportes de tuberias en construccién
de plantas (principalmente plantas de

generacion de energia) estipula el uso prefe-

rencial de soportes estandar y define este
criterio del siguiente modo: “Los soportes
estandar son componentes para soportes de
tuberias, cuya construccion, en forma y
dimensi6n, asi como en los datos de disefio
relativos a su capacidad de carga, seran cer-
tificados y catalogados, y seran fabricados
de acuerdo a unos procedimientos firmemente
establecidos, como es la produccién en serie”

2. SOPORTES ESTANDAR LISEGA

2.1 ALCANCE

En LISEGA los soportes estandar forman la
base de una amplia oferta de productos y
servicios. El programa completo, de mas de
8.000 componentes estandar, cubre todos los
requerimientos de cargas de operacion, tem-
peraturas, y rangos de desplazamiento habi-
tuales en sistemas de tuberias de plantas
industriales, hasta:

=» =< 650°C de temperatura de operacion
para abrazaderas y patines.

=» 400kN de carga nominal para
componentes estaticos.

=» 1000kN de carga nominal para
restricciones mecanicas y amortiguadores
hidraulicos estandar.

=» 5000kN de carga de diseiio para grandes
amortiguadores hidraulicos

=» 900 mm de rango de desplazamiento
para muelles de carga constante.

=» 400 mm de rango de desplazamiento
para muelles de carga variable.

2.2 CARACTERISTICAS DE DISENO
Disponemos de componentes especialmente
desarrollados para cumplir las diferentes
funciones de los soportes. En el disefio y
construccion de los diferentes componentes,
se han tenido en consideracion los principios
fundamentales de disefo:

Diseios simétricos.

Dimensiones compactas para un

facil montaje.

Principios funcionales especialmente fiables.
Amplios rangos de ajuste.

Rangos de cargas y dimensiones de las
conexiones totalmente compatibles.
Ratios favorables de capacidad de
carga/ peso.

Facilidades de montaje.
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Ademas, los soportes colgantes LISEGA presentan
un solo punto de anclaje. Como resultado, y
debido también a su disefio compacto y simétrico,
se evita la transferencia de cargas al ataque a viga,
y se facilita el montaje. La posicion de operacién
de las partes moviles (colgantes, soportes de apoyo,
y amortiguadores hidraulicos) puede ser leida
directamente en la escala de desplazamiento. El
ajuste de cargas de los soportes de carga constante,
puede ser realizado en cualquier momento, incluso
en operacion. Todos nuestros soportes (colgantes
y de apoyo) pueden ser blogueados en cualquier
posicion del rango de desplazamiento.

2.3. PRINCIPIO DE LA OPTIMIZACION DE LOS
TIPOS DE DISENO.

En el disefio de componentes de soportes el cum-
plimiento de la funcion especifica del soporte al que
pertenece es un factor decisivo. Para cada funcién
s6lo se requiere un componente: el dptimo para
cada caso. De este modo, el ingeniero del proyecto
no necesitara optar por la solucién ideal entre varias
alternativas. Esto no sélo facilita la aplicacion de
componentes, también aumenta la seguridad. Mas
importante adn: este principio constituye un requi-
sito fundamental para la estandarizacion de com-
ponentes, permitiendo asi su organizacién en un
sistema modular.

Sélo hay una solucion: LA OPTIMA
3. SISTEMA MODULAR LISEGA

3.1 Fundamentos

El costo de los soportes de tuberia es un factor
importante en el coste total de un sistema de
tuberfas. El costo de los soportes es el costo total
acumulado resultante de:

=>» Direccion de proyecto

=>» Trabajo de disefio e ingenieria

=> Compra de materiales (soportes), asi como
=>» Trabajos de montaje

Los soportes de tuberia suelen ser un factor critico
para la fecha de puesta en marcha y, un retraso
en su suministro puede suponer un altisimo coste
adicional. El objetivo de LISEGA consiste en reducir
al maximo el coste total derivado de posibles
incumplimientos en los plazos de suministro.

El sistema modular LISEGA esta especialmente diri-
gido a garantizar esta eficacia. La estandarizacion
de componentes constituye un fundamento indis-

pensable de procesos como: la produccién en
serie, la gestion de calidad, la gestion sistematica
de almacenes y el disefio por ordenador. Por medio
de nuestro programa de disefio LICAD y una logis-
tica eficaz pueden alcanzarse procesos estandari-
zados en el disefio y el montaje.

3.2. Alcance

La estandarizacion en LISEGA abarca desde los
componentes hasta su interaccién sistematica. Con
este fin se coordinan la distribucion de cargas y
desplazamientos, asi como las funciones y diame-
tros de conexiones de los componentes.

En este sentido el programa de soportes estandar
LISEGA ha sido desarrollado como un sistema
modular funcional, formado por componentes rela-
cionados logicamente entre si.

Los componentes individuales forman mddulos
que son compatibles en carga y diametro de las
conexiones. Esto permite combinaciones légicas
de componentes que forman configuraciones de
soportes aptas para cumplir con los requisitos de
operacion. La amplia gama de componentes hace
posible su adaptacion a todo tipo de situaciones y
condiciones de aplicacion.

3.3 Grupos de Productos

Los componentes estandarizados estan divididos
en 7 grupos de productos, de acuerdo con sus
funciones basicas (ver diagrama, pégina. 0.3, y
tabla, Componentes Estandar, pagina. 0.4)

3.4 Grupos de carga

Para garantizar la compatibilidad de cargas en las
combinaciones de componentes, el espectro de
cargas esta dividido en grupos de carga fijos.
Dentro de un grupo de carga (carga nominal),
todos los componentes tienen los mismos limites
de carga y de resistencia mecanica. Las dimensiones
de las conexiones (roscas —sistema métrico 6 UNC
seglin el mercado - y didmetros de pasador), son
uniformes dentro de cada grupo vy, por lo tanto,
compatibles. De este modo, componentes de dife-
rentes grupos de productos sélo pueden conectarse
con otros dentro de un mismo grupo de carga,
evitdndose las combinaciones erroneas de compo-
nentes de diferentes grupos de carga. Al estar
todos los componentes de un mismo grupo de
carga disenados uniformemente de acuerdo con
su resistencia mecanica, los esfuerzos en una
cadena de componentes estdn determinados uni-
formemente.

El principio de optimizacion:

= Obtener del minimo
esfuerzo posible el
maximo beneficio posible

= Minimo costo total (MCT)

Grupos de producto

+ grupos de carga

+ rangos de
desplazamiento

+ compatibilidad de
conexiones

= Sistema Modular

Sistema Modular

+ Diseiio CAD
+ Logistica controlada
por ordenador

= Aplicaciones de alta
tecnologia
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Para el maximo esfuerzo admisible, existe una
diferencia entre los componentes estaticos y
dinamicos. Los componentes incluidos en los
grupos de productos 1, 2, 4, 5, 6 y 7 estan
sometidos a esfuerzos en una sola direccion
de carga (estaticamente o cuasi-estaticamente)
y se consideran componentes estaticos. Los
componentes del grupo de productos 3, asi
€OMo sus accesorios, estan sometidos a
esfuerzos en direcciones alternas y se
consideran componentes dindamicos.

Sop.
c. constante

Componentes
dinamicos

P

c. variable

=7 .

Cunas
y rodillos

Herramientas

—C

Componentes
roscados

3.5 Cargas admisibles

Las cargas admisibles de los componentes
estan expuestas en las tablas de carga LISEGA
(ver pag. 0.5), organizadas por grupos de
carga y niveles de cargas. La definicion de
los niveles de cargas esta regulada de acuerdo
con ASME B 31.1, Div. 1, Subseccion NF,
ASME B 31.1/MSS SP58 y DIN 18800, VGB-R
510 L, KTA 3205.

La tabla de cargas se aplica uniformemente
a todos los componentes dentro del sistema
modular LISEGA y a otras unidades LISEGA
conectadas a él, por ejemplo, disefios inte-
grales especiales (ver tabla de cargas,
pagina 0.5).




Soportes
de carga
constante

11 Sop. carga constante

16 Sop. c. constante de apoyo
17 Sop. c. constante asistido
79 Trapecio con sop. ¢. constante
21 Sop. carga variable
25 Sop. c. variable sobre viga
27 Restriccion eldstica
29  Sop. c. variable apoyo

79 Trapecio con sop. . variable

Componentes

dinamicos 31 Amortiguador hidréulico (pesado)

33 Alrgadera

36-37  Abrazadera dinamica
40 Abarcon
42-44  Abrazadera tub. Horizontal

49 Patin, gufas

Cunas y
rodillos

52 Sop. de rodillo troncocdnico

54 Cuna para soldar

54 Cuna desl. con abrazaderas

56  Soporte con aislamiento

58  Trunion
60  Cancamo forjado
62 Tensor forjado
64 Manguito de union
66  Varilla rosca parcial

Ataques
a viga

73  Orejeta doble para soldar

75  Orejeta simple para soldar

77  Orejeta de conexion

79  Trapecio
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3.5.1 Componentes estaticos

Para la determinacién de los grupos de carga
se utiliza la carga nominal. Para componentes
estaticos de los grupos de productos 1, 2, 4,
6y 7, la carga nominal se corresponde con la
carga maxima de ajuste de los componentes
elasticos, tales como soportes de carga variable
y constante. La maxima carga de operacion
admisible (nivel de carga H) es mucho mayor
que la carga nominal cuando los elementos
se utilizan como rigidos, y esta relacionada
con la capacidad de carga de las roscas de
las conexiones. Por lo tanto, las varillas ros-
cadas LISEGA sélo deben ser sustituidas por
otras del mismo tipo (ver pag. 6.5, 6.6)

Los soportes variables y constantes en la
posicion de bloqueo también se consideran
rigidos, por lo que en la pruebas hidraulica
(de corta duracién) se pueden aprovechar las
cargas de emergencia (Nivel Q).

Para productos del grupo 4 (conexiones de
tuberia) se ha previsto una pequefia zona de
solapamiento en los grupos de carga, debido
a que las capacidades de carga son variables,
puesto que dependen de la temperatura. En
las tablas de seleccion de estos componentes
pueden observarse las cargas admisibles para
cada rango de temperatura.

Para productos del grupo 5 ver 3.5.5, pag. 0.5.

160

3.5.2 Componentes
dinamicos

Para los elementos dinami-
cos la determinacién de las
cargas nominales resulta de
la division del rango de
carga estandarizado. Aqui,
la carga nominal corresponde
a la carga de operacién
para niveles de carga A/B.
Debido a que estos compo-
nentes se emplean general-
mente para la prevencion
de emergencias, habitual-
mente se emplea el nivel D
(ASME) como la carga
maxima esperada en
operacion. En cada caso se
aplicaran las instrucciones
del ingeniero de proyecto.

0.4



@Carga maxima de operacion para
soportes variables y constantes que
se corresponde con la carga maxima
en los muelles.

@) Cargas admisibles de acuerdo con
los criterios de disefno del codigo
US MSS SP 58 (ASME B 31.1)

(® Estan incluidas todas las cargas
resultantes de la operacién normal
de la planta, incluyendo arranque,
parada, tolerancias y pruebas
hidraulicas.

@ se incluyen las cargas que estan
fuera de una operacion normal,
posiblemente también las pruebas
hidraulicas. En cada caso se reco-
mienda una inspeccion final de toda
la instalacion de soportes.

® Para las cargas indicadas, se
puede alcanzar el limite elastico.
En cada caso se recomienda la

sustitucion de los componentes.

(D Estan incluidas todas las cargas
dinamicas resultantes de la opera-
cion normal de la planta, inclu-
yendo disparos de valvulas de
seguridad, e incluso movimientos
sismicos de pequefio alcance.

@ Se incluyen las cargas dinamicas
no resultantes de una operacion
normal, como por ejemplo movi-
mientos sismicos de mayor alcan-
ce. En cada caso se recomienda
una inspeccion final de toda la
instalacion de soportes.

@ Cargas dinamicas en condicio-
nes defectuosas. Para las cargas
dadas, se puede alcanzar el limite
elastico. En cada caso se reco-
mienda la sustitucion de los ele-
mentos.

@ Los grupos de carga 1y 2 son
compatibles en cuanto a cargas y
conexiones. Sin embargo, el grupo
de carga 1 se aplica a los amorti-
guadores hidraulicos mas pequefios
y el grupo de carga 2 a las corres-
pondientes restricciones mecanicas
y orejetas dobles para soldar.

0.5

3.5.3 Cargas maximas admisibles (kN) para componentes estaticos

0.8 0.7

4.2 3.7

11.3 10.1

83 74

151 135

297 266

380 340

11 1.0 1.4 13
5.6 5.0 7.2 6.4
15 13.4 22.2 20
55

108 97 140 126
196 176 255 230
395 355 512 461
505 450 650 585

3.5.4 Cargas maximas admisibles (kN) para componentes dindmicos, Productos del Grupo 3

8 7.5 10.6

61

267

735

2660

5320

3.5.5 Grupo de Productos 5

Los productos del Grupo 5, patines con aisla-
miento 6 criogénicos, asi como soportes de
rodillo y cunas, se consideran estaticos, pero
no estan conectados directamente a soportes
colgantes. Debido a que pueden ser conside-
rados como componentes de la estructura
secundaria, constituyen un grupo especial.

La carga nominal se corresponde con la
maxima carga en operacion, de acuerdo con
el nivel A.

3.8 5.2 5.0

9.7 13.7 12.6

58.5 77 74.5
239 336 301
715 935 910
2520 3440 3270
5050 6880 6530

3.5.6 Cargas maximas admisibles (kN) para
Productos del Grupo 5

Car. de emergencia HZ 5.5 11 22 47 80 160



3.6 Rangos de desplazamiento 3.7 Designacion de tipos

) Todos los elementos pueden ser facilmente La aplicacién integrada
3.6.1 Rangos 9e desplazamiento para identificados por medio de un codigo de e informatizada de los
elementos estaticos o designacién de tipos. Toda la informacién 8.000 componentes es
|-05_ componentes moviles ’COWO‘SPPOWGS necesaria esta reflejada en 6 digitos. posible gracias a una
variables y constantes estan divididos en El sistema de designacion de tipos facilita el designacién de tipos
rangos de desplazamiento, de acuerdo con uso de Gltimas tecnologias en transmisién de  claramente estructurada.
el recorrido (til total de los muelles estandar  jnformacién vy logistica y permite el empleo
empleados en su construccion. del sistema modular LISEGA con las Gltimas
El rango de desplazamiento esta definido tecnologias en programas CAD.
por el 4° digito de cada tipo, de acuerdo
con la siguiente tabla: 3.7.1 Ejemplo de soporte constante, tipo 11
one e g o Semnacin e 115315
0-150 1.2 ..
0- 300 1. 3. 1985
0-450 L4 Especificacion convencional
=ty b Rango de desplazamiento 3/ 0-300 mm
0-750 1. 6 .
0- 900 17, Grupo de carga 5 /FN 20 KN
Célula simple

0 - 50 2.1
0 - 100 2. 2 3.7.2 Ejemplo de patin de apoyo, tipo 49
0 - 200 2. .3
0-300 2. 4 495185
3 z -

0 - 400 .5 ..
En los soportes variables colgantes y de Disefio alto soldado

apoyo (Grupo 2), los muelles se montan en 13CrMo4-5, espec. nuclear
el soporte tarados a aprox. 1/3 de su carga
nominal. La carga inicial resulta de este

tarado y el recorrido del muelle se reduce Patin
proporcionalmente.

Diametro de tuberia 508 mm

Comp. conexion a tuberia

3.6.2 Rangos de desplazamiento para amor-

tiguadores hidraulicos. 3.7.3 Ejemplo de restriccion mecanica, tipo 39
Los desplazamientos maximos de los amor-

tiguadores hidraulicos LISEGA estan divididos, 3 9 6 2 5 4

de estandar, en rangos de desplazamientos
l6gicos, y estan definidos por el 4° digito de Especificacion convencional
la designacion de tipo, de acuerdo con la Longitud 2500mm

siguiente tabla.

grupo de carga 6 / Fx 100kN

150 30 2.
300 30 o D oo
400 30 .4
500 30 o D o
600 30 o o
750 30 o o a
100 3031 o &8 o
200 30/31 o & o



3.8 Sistema de designacion

La designacion de los tipos LISEGA puede ser
interpretada mediante las siguientes tablas:

3.8.1 Soportes de carga constante

3.8.3 Componentes dinamicos (cont.)

Dllgtljto Dlzg(IJtO Dl’jg(ljto Dll%ljto DISg(I)tO Dlécl)to Dllgéto D|2g(|)to Dlsgéto Dll%tl)to D|5g(|)to DIg(I)tO

Grupo de|  Modelo Grupo de carga | Rango de des-| Campo de |Serie pro- Grupo def  Modelo Grupo de carga | Rango de des-| Campo de | Serie pro-

producto plazamiento aplicacion | duccion producto plazamiento aplicacion duccion
1= Soporte |C=M10-0.31kN |2=150mm | 1=convencional 5= 19= 3kN 79= 200kN 1= 1=1991

1 | constante D=M10-0.62kN | 3=300mm | 5=nuclear 5=1985 3 orejeta 29= 4kN 89= 350kN convencional | 3=1993

1=M12-1.25kN | 4=450mm 9=1999 dindmica 39= 8kN 99= 550kN 5= nuclear 6=1986
6= 2=M12-2.50kN | 5=600mm | ESTANDAR 49=18kN 09= 1000kN 9=1989
Soporte 3=M16-5.00kN [ 6=750mm | 1=disefio estandar 59=46kN 20= 2000kN
constante 4=M20-10.0kN | 7=900mm | 2=disefio angul. 69=_100kN
apoyado/ 5=M24-20.0kN APICACION 6= abrazadera Didametro de tuberia | CONVENCIONAL 1-6=
soporte 6=M30-40.0kN NUCLEAR dindmica con en mm/10 1= hasta 350°C |Abarcones
constante 7=M36-60.0kN 5=disefio estandar abarcon 2= hasta 500°C
angulante 8=M42-80.0kN 6=disefio angul. 3= hasta 560°C
9=M48-100kN 7= Abrazadera APLICACION 1-9=
2= 8=M56x4-160kN 3= dindmica con NUCLEAR pletina
doble célula|9=M64x4-200kN convencional pletina 6= hasta 350°C | plana de
3= 8=M68x4-240kN 7=nuclear 7= hasta 500°C acero
triple célula |9=M72x4-300kN 8= hasta 560°C
4= cuatro |8=M72x4-320kN 9= 2 = 4kN 7 = 200kN 3-4= con-
células 9=M80x4-400kN restriccion |3 = 8kN 8 = 350kN Altura de mon- |vencional
7= Soporte |5=M24-20.0kN | 2=150mm | 1= mecanica 4 = 18kN 9 = 550kN taje media en 8-9=
cons. 6=M30-40.0kN [ 3=300mm | convencional 5 = 46kN 0 =1000kN mm/100 nuclear
asistido 7=M36-60.0kN 5=nuclear 6 =100kN
8=M42-80.0kN
9=M48-100kN
3.8.2 Soportes de carga variable 3.8.4 Abrazaderas y patines
Digito|  Digito Digito Digito Digito Digito Digito|  Digito Digito Digito Digito
g o gl glo | Do [ Do | [Pl O R go | P
Grupo de]  Modelo Grupo de carga | Rango de des-| Campo de | Serie pro- Grupo def  Modelo Diametro tubo en mm Campo de |Serie pro-
producto plazamiento aplicacion duccién producto aplicacion duccién
0= soporte var. |C=M10-0.25kN | 1=50mm [ 1,2= 4=1994 1= orejeta D9 = 0.62kN 59 = 20kN| 1= estandar |Para tuberia recta

2 |angulante D=M10-0.52kN |2=100mm | convencional | 8=1978 4 |parasoldar | 29 = 2.5kN 69 = 40kN max. Espesor ais
0= alargadera  [1=M12-1.25kN | 3=200mm | 5,6=nuclear | 9=1999 39 = 5kN 79 = 60kN amiento
para tipo 20 2=M12-2.50kN | 4=300mm 49 = 10kN 1=10y 2=100mm
1= sop. colgante {3=M16-5.00kN | 5=400mm 01 =213 24 =244.5 1= estandar | Para codos R~
5= sop apoyado |4=M20-10.0kN |9= 02 = 26.9 26 =267.0 1500 Max.
en viga 5=M24-20.0kN |alargadera 03 = 33.7 27 =273.0 Espesor aislam.
7= Restriccion | 6=M30-40.0kN | tipos 04 = 42.4 32 =323.9 3,4=10mm
elastica 7=M36-60.0kN |20 & 27 05 = 48.3 36 =355.6 5,6=100mm
7= alargadera | 8=M42-80.0kN abraz. horiz. | 06 = 60.3 37 =368.0 CONVENCIONAL | Depende
para tipo 27 9=M48-100kN 2=abraz. ligera | 07 = 73.0 41 =406.4 1= hasta 350°C | del rango
9= sop. de apoyo 2=abraz. 2 tomillos| 08 = 76.1 42 =419.0 2= hasta 500°C |de carga y
2= Sop. colgante | 1=M56x4-160kN 3=abraz. 3 tomillos| 09 = 88.9 46 =457.2 3= hasta 560°C | el disefo
6= Sop. apoyado | 2=M64x4-200kN 4= con abar- | 10 =108.0 51 =508.0 4= hasta 600°C
en viga 3=M68x4-240kN con o pletina | 11 =114.3 56 =558.8 5= hasta 650°C
8= Sop. de apoyo | 4=M72x4-300kN abraz. vert. | 13 =133.0 61 =609.6

5=M80x4-400kN 5=abraz. vert. | 14 =139.7 66 =660.4 APLICACION
tradicional 16 =159.0 71 =711.2 NUCLEAR
. s . 6=abraz. vert. | 17 =168.3 76 =762.0 6= hasta 350°C
3.8.3 Componentes dindmicos con tacos 19=193.7 81 =812.8 | 7= hasta 500°C
Digito Digito Digito Digito Digito ngito 8=abraz. vert. |22 =219.1 91 =914.4 8= hasta 560°C
1° 2° 3° 4° 5° ° con trunions
Grupo def  Modelo Grupo de carga | Rango de des-| Campo de |Serie pro- 9= 1=bajo
producto plazamiento aplicacion | duccion patines 2=medio
O=Amortigua- |1= 3kN 4= 18kN|2=150mm | 1= 2=2002 3=hajo,

3 dor hidraulico |2= 4kN 5= 46kN| 3=300mm | convencional | 3=1993 soldado
disefio estan- |3= 8kN 6= 100kN| 4=400mm | 5= nuclear 6=1986 4=medio,
dar 7= 200kN 5=500mm 8=1988 soldado
2=Absorbedor|8= 350kN 8=100mm para 5=alto,
de energia (9= 550kN 9=200mm tipo 32 soldado
3=~Alargadera |0= 1000kN 6=1996 1= acero 8=estandar

9= 550kN 8=100mm 0= abarcones carbono
1= amorti- 0= 1000kN 9=200mm 3= acero
guador 2= 2000kN inoxidable
hidraulico  |3= 3000kN 9=topes guig 00 = topes guia para pati- | 0= topes 1-4=
para grandes |4= 4000kN para patines | nes gufa para tamafio
cargas 5= 5000kN patines




3.8.5 Rodillos, patines criogénicos

3.8.6 Componentes de conexion, varillas de conexién (cont.)

Digito|  Digito Digito Digito Digito Digito| Digito Digito Digito Digito Digito
1° 2° 3%+4° 5° g" 1° 2° 3° 4° 5° §°
Grupo de|  Modelo Grupo de carga Campo de |Serie pro- Grupo de|  Modelo | Grupo de carga| Rango de des- | Campo de |Serie pro-
producto Diametro tubo aplicacion duccién producto plazamiento aplicacion duccién
1.=’rod.illos 04= 4kN 1=estandar | 9=1989 3=tuerca  [p=M10-0.62kN | 9 (Modelo 3)| 2=convencional | 3=1993
5 ;Illnd(;l.TIOSS (;223= lzgm lzjdeslplaza?le 6 hexagonal  |2=M12-2.50kN 5=nuclear 8=1978
=fodillos = ateralmente 3=M16-5.00kN 9=1999
troncocdnicos 16= 16kN 5=varilla 4=M20-10.0kN | 1=no estan- | 1=estandar
3=rodills de 35= 35kN rosca 5-M24-20.0kN | darizado 3=galvaniza-
doble Clllndf? 60=  60kN izda./dcha. |6=M30-40.0kN | 2= 500mm | do en caliente
;Z:;F:(e) d?ﬁ(')i 6=varilla  |7=M36-60.0kN | 3=1000mm | 5=nuclear
4= cunafcuna 01= 21.3mm 1=para soldar fosca .rl)laraal 8=M42-80.0kN 4:1500mm
deslizante 02 = 26.9mm 2=con 7=varilla  |9=M48-100kN | 5=2000mm
03 = 33.7mm abrazadera rosea total 6=2500mm
05 = 48.3mm 3=placa 7=3000mm
06 = 60.3mm soporte Longitud 10 = M56x4-160kN
6= Sop. con 07 = 73.0mm 1= Espesor aislam. no estan- | 20 = M64x4-200kN
aislamiento 08 = 76.1mm longitud 0=25mm darizada { 30 = M68X4-240kN
09 = 88.9mm 300mm 1=40mm 40 = M72x4-300kN
10 = 108.0mm 2,4,6= 2=50mm 50 = M80x4-400kN
11 = 114.3mm longitud 3=80mm
13 = 133.0mm 500mm 4=100mm . .
14 = 139.7mm 5=130mm 3.8.7 Ataques a viga y trapecios
1? = gggmm ?1;8"‘"‘ Dilglto Dl’zgci)to Di3gci>t° Dilg;ci,to DTSg(i)to Diégci)to
= .3mm =loUmm
19 = 193.7mm 8=200mm Grupo df Modelo | Grupo de carga | Funcion | Campo de [Serie pro-
22 = 219.1mm 9=250mm producto aplicacion duccion
24 = 244.5mm 9=bloque de |1= bloque 1= C = M10-0.31kN 2.7= CONVENCIONAL | 5,9 = 1x
26 = 267.0mm madera de madera 7 pie de apoyo[D = M10-0.62kN rango de | 6=atornillado |pies de apoyo
7= Patines 27 = 273.0mm 1=estandar  |1=de sec- para soporte|1=M12-1.25kN  |despl. de | 7=suelto 6 =2x
para soldar 32 = 323.9mm ciones T c. constante |2 = M12-2.50kN  |sop. con- | NUCLEAR pies de apoyo
36 = 355.6mm 2=de sec- 3= M165.00kN  |stante 8=atomillado | 7 = 3x
_ 37 = 368.0mm i ciones U 4 = M20-10.0kN 150-900mm| 9=suelto pies de apoyo
8= trunions 41 = 406.4mm l=trun!ons 1,2f para 5 = M24-20.0kN 8 = lx
42 = 419.0mm 2=tru[1|9ns tuberfa recta 6 = M30-40.0kN bies de apoyo
46 = 457.2mm telescopicos 3,4= para D=pl. base para |7 = M36-60.0kN 1, 2, 3, 9= | 1=convencional | 1=1991/
51 = 508.0mm codos .
56 = 558.8mm R~ DA muellg varigble |8 = M42-80.0kN depeflde~ 5=nuclear 2001
61 = 609.6mm 5,6= para 3=orejeta doble p. |9 = M48-100kN del disefio 2=1982
66 = 660.4mm codos oldar 3=1993
71 = 711.2mm R~1,50DA 4=pl. para soldar {10 = M56x4-160kN 4=1994
76 = 762.0mm 5=orejeta simple p) 20 = M64x4-200kN 5=1985
8=pad de refu- 81 = 812.8mm 3=estandar |1=acero carvono soldar 30 = M68x4-240kN 6=1996
erzo para codo 91 = 914.4mm 2=acer0 noiceble (6=grapa adap-table 40 = M72x4-300kN 8=1978
para viga 50 = M80x4-400kN 9=1989
8=grapa para viga
3.8.6 Componentes de conexion, varillas de conexion 9—trapecio 5 Totapedocon | 46y 9=
Digito|  Digito Digito Digito Digito 0=cojinete conexiones | sop. c. constante | secciones U
1° 2° 3%+4° >° ° deslizante =3 1y 2=trapecio | 7=
Grupo de|  Modelo Grupo de carga Campo de |Serie pro- PTFE CONEXIONES | o sop. c. secciones L
producto aplicacion duccion 1..3= rango iable
0=cancamo = M10-0.62kN l=estandar | 2=1982 de despl.. de vanavte
6 |1=horquilla = M12-2.50kN 3=galvanizado | 5=1995 sop. var. 50 a| - trapecio
2=tensor 39 = M16-5.00kN en caliente | 8=1978 200mm rigido
ge ASi%gnwto gg _ m;g;ggm 5=nuclear 971999 7=orej(3ta Los digitos 3°y 6° corresponden a las abrazaderas a
de union conectar

69 = M30-40.0kN
79 = M36-60.0kN
89 = M42-80.0kN
99 = M48-100kN
10 = M56x4-160kN
20 = M64x4-200kN
30 = M68x4-240kN
40 = M72x4-300kN
50 = M80x4-400kN




i Cobertura mundial de
normas y codigos
internacionales !

i Seleccion normalizada
de materiales para altas
temperaturas !
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4. NORMAS Y CODIGOS Los valores caracteristicos de los materiales,
En el disefio, célculos de stress y cargas, asi en los que se basan todos los calculos de
como en la fabricacién, se observan estricta- disefo, se obtienen de las normas y codigos
mente las normas y cddigos técnicos alema- técnicos internacionales aplicables.

nes e internacionales aplicables.

MSS SP 69 Soportes de tuberia — aplicaciones USA

ASME Il Div.l - NF Soportes para componentes nucleares USA

DIN 18800 Perfileria Alemania

AD-Merkblatter Grupo de trabajo para recipientes a presion Alemania

BS 3974 Soportes de tuberia Reino Unido

MITI 501 Regulaciones técnicas Japén

5. MATERIALES Como principio, para la construccion de
LISEGA emplea exclusivamente materiales componentes de soportes solamente se uti-
que cumplen con los requisitos de las lizan materiales de una resistencia garantiza-
Normas ASTM y DIN 6 DIN-EN. da.

5.1 Materiales preferentes para las componentes de conexion a tuberia.

COMPONENTES
] ]
S235JRG2 1.0038 A 515 Gr. 60 X
AR N R R A
$355)2G3 1.0570 A 675 Gr. 70 X
AR N N N

$355)2G3 1.0570 A 516 Gr. 70 X

I I T R
X
(NN O O O ) )
13CrMo 4-5 1.7335 A 387 Gr. 12 X X X X X
XX oxox
X X X X X X

P235G11TH 1.0305 A53SGr. A

X10CrMoVNb9-1 1.4903 A 387 Gr. 91 CLII  x

COMPONENTES DE CONEXION

A N R I A N
A 193 B8 X X X X X X X
XXX XXX X
21 CrMoV 5-7 1.7709 X X X X X
XXX XXX X
24CrMo 5 1.7258 A 194 Gr. 2H X X X X X
6. NIVELES DE CUALIFICACION PARA APLI- embargo, debido a requisitos de procedimien-
CACIONES CONVENCIONAL Y NUCLEAR. tos adicionales de aseguramiento de calidad y
Los soportes estandar tienen la misma funcién,  a materiales de certificacién especial, se hacen
tanto para aplicaciones convencionales como necesarios procesos separados de fabricacion
nucleares, por lo que el disefio no difiere. Sin de componentes para las distintas aplicaciones.



En aplicaciones nucleares todos los materia-
les que componen el producto final deben
ser traceables por medio de la impresion
grabada de su cédigo. Los componentes son
marcados de acuerdo a los c6digos ASME y
KTA. En la designacion de tipos, la especifi-
cacion de aplicacion nuclear se indica por
medio del 52 digito (6° digito para las
restricciones mecanicas). La documentacion
relativa a estos elementos indica siempre el
co6digo anteriormente mencionado, asi como
el nimero de la orden de fabricacion.

En este catdlogo, los componentes de espe-
cificacién convencional, es decir para aplica-
ciones no-nucleares, aportan la base para la
designacion de los tipos. Dado que los para-
metros funcionales y las dimensiones de los
componentes son las mismas para aplicacio-
nes nucleares, el catdlogo permite igualmen-
te la seleccion de componentes de aplicacion
nuclear. (consultar tabla de sistema de de-
signacion de tipos 3.8, pagina. 0.7).

7. SOLDADURA

Todas las soldaduras se realizan mediante
soldadura de arco, excepto en casos especia-
les, en los que se suelda con electrodo.

LISEGA cuenta con certificaciones de solda-
dura de acuerdo con los siguientes codigos:

=> ASME Il Div | NCA (sello NPT)
=» DIN EN 729-2 emitido por TUV aleman

=» AD-HPO produccion y pruebas de
recipientes a presién, por TOV aleman

=> DIN 18800 T7 certificacion de cualificacion
para perfileria y construccion de puentes
por la SLV, Instituto de Formacion e
Inspeccion de Soldadura

El personal de LISEGA encargado de la soldadura
estd cualificado de acuerdo con ASME Il NCA
4000 NF, DIN EN 719, AD HP3 y HP4. Ademas, se
realizan pruebas de soldadura no-destructivas a
cargo de inspectores cualificados de acuerdo con
ASME IX y DIN EN 473 nivel 2 y SNT-TC-1A nivel II.

Las conexiones de los soportes son fabricadas
por soldadores expertos, cualificados de acuer-
do con ASME IX 6 DIN EN 278, capitulo 1. El
procedimiento de soldadura esta cualificado
de acuerdo con ASME IX y DIN EN 288.

8. TRATAMIENTO SUPERFICIAL

8.1 Recubrimiento superficial estandar

Como requisito estandar, nuestros productos
LISEGA estan protegidos de la corrosién me-
diante sistemas de proteccion de alta calidad,
que permiten su instalacion en condiciones
de operacién muy agresivas (@ambientes sali-
nos, areas industriales y quimicas).

Para los diferentes productos se aplican los
siguientes tratamientos superficiales.

8.1.1 Imprimacion

A los elementos que van a ser soldados a una
estructura existente en la planta, o que simple-
mente requieren una proteccion de mayor cali-
dad para el transporte, se les aplica una impri-
macién metalica brillante, apta para soldadura
(espesor aprox. 30 um, color marrén rojizo).

8.1.2 Electrogalvanizado
Las carcasa de los soportes de carga variable
hasta el grupo de carga 9, asi como todos los

elementos roscados, se suministran electrogal-

vanizados (espesor aprox. 15 pm, amarillo
cromatizado). Las roscas UNC se suministran
cromatizadas en blanco.

8.1.3 Recubrimientos de pintura

Los soportes de carga constante y otros
productos de acuerdo con la tabla 8.2 reci-
ben el siguiente tratamiento superficial:

1. Chorreado por bolas de acero, seglin SP-6
6 SP-10 para USA y DIN EN ISO 12944-4,
grado SA 2.5 para Europa.

2. Primera capa de imprimacién de un compues-
to de poliuretano y zinc, pelicula seca 60um,
aprox. 62% zinc en estado sélido, color gris

3. Ultima capa de pintura de dos componen-
tes de poliuretano acrilico, pelicula seca 60pm,
color RAL 5012, azul claro

El espesor total de pelicula seca de este
recubrimiento es de 120um.

8.1.4 Galvanizado en caliente

Los rodillos, cunas y patines criogénicos se
suministran de estandar galvanizados en cali-
ente, espesor de zinc aprox. 60pum.

Fabricacion separada de
productos de aplicacion
nuclear, a fin de garantizar
la traceabilidad de los
materiales.



Procedimientos estanda-
rizados de recubrimientos
superficiales para garan-
tizar un nivel de calidad
constante
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8.1.5 Diseiios en acero inoxidable

Los amortiguadores hidraulicos y absorbe-
dores de energia estan fabricados con mate-
riales no-corrosivos. Las conexiones son
electro galvanizadas de acuerdo con 8.1.2.

8.1.6 Proceso de inmersion catodica
Todos los muelles LISEGA reciben un trata-
miento especial debido a la gran importancia

de la funcién que desempefian. La superficie
de los muelles es chorreada con bolas de
acero y zinc-fosfato. Posteriormente, se aplica
una resina de 2 componentes epoxy median-
te electro inmersion y después se somete a
aprox. 200°C. Este sofisticado proceso pro-
viene de la industria del automévil, donde ha
demostrado su eficacia.

8.2 Proteccion superficial estandar por productos (corresponde a 8.1)

21, 25,27

8.3 Proteccion superficial adicional

Para aplicaciones en entornos altamente co-
rrosivos, tales como entornos salinos o plan-
tas quimicas, se puede suministrar una pro-
teccién adicional, ya que todavia no se sumi-
nistran, de estandar, recubrimientos como el
galvanizado en caliente o materiales como
aceros especiales. Se aplican los siguientes
sistemas de recubrimiento superficial.

8.3.1 Electro galvanizado con capas de pin-
tura adicionales

1. 1. Se aplica una primera capa barrera a la
superficie galvanizada (espesor de pelicula
seca 30 pm, de acuerdo con 8.1.2.)

2. 2. Como capa final se aplica un acabado de 2
componentes de poliuretano acrilico (espesor
pelicula seca 60 pm, color RAL 5012 — azul claro)



8.3.2 Capa de pintura adicional

Sobre la capa de pintura estandar, de acuer-
do con 8.1.3, se aplica una tercera capa de
proteccidén que consiste en un recubrimiento
de 2 componentes de poliuretano acrilico.
Espesor de pelicula seca: 60um, color: RAL
5012 — azul claro, espesor total de la pelicu-
la seca: aprox. 180um.

8.3.3 Galvanizado en caliente
Superficie galvanizada en caliente, espesor
aprox. 60 pym, para tornillos aprox. 40 pym.

8.3.4 Acero Inoxidable
Para las conexiones en los amortiguadores
hidraulicos, absorbedores de energia (E-Bars)

y restricciones mecanicas se pueden suminis-

trar componentes en acero inoxidable.

8.4 Proteccion superficial adicional por productos de acuerdo con 8.3

8.5 Proteccion superficial en entornos extre-
madamente agresivos.

Para aplicaciones en entornos especialmente
agresivos, por ejemplo zonas costeras, ciertos
gases industriales o en cubiertas de barcos, se
deben acordar con el cliente medidas especiales
en lo referente a recubrimientos superficiales.

9. DIMENSIONES DE LAS CONEXIONES

9.1 Dimension de montaje E

Para la determinacion de la altura minima de
montaje, se da la dimensién E para todos los
elementos excepto para las varillas (Productos
del Grupo 6). Esta dimensidn indica la altura
de montaje menos la profundidad de rosca
del elemento de conexién correspondiente.
Para cadenas de montaje la dimensién E indi-
ca la longitud total de varilla.

Deben considerarse las siguientes caracteris-
ticas propias de cada producto:

Para determinar la longitud total de las varillas
en una cadena de montaje, se deben sumar
todas las dimensiones E. La suma de éstas se
debe comparar entonces con la altura total de
montaje. Si la diferencia resultante es mayor
que la suma de las profundidades de rosca
(dimensiones X), la cadena de montaje selec-
cionada es apropiada para la altura total de
montaje.

Para cadenas de montaje que dispongan ex-
clusivamente de conexiones por bulén, la altura
de montaje minima se obtiene de la suma de
todas las dimensiones E.

i Comprobacion sencilla de
posibilidades de montaje
mediante la dimension E !

0.12



i Herramientas sencillas y
manejables para el ajuste
de alturas de montaje !

9.2 Regulacion de la altura de montaje total

9.2.1 Funcién de tensor de las roscas de
conexion

Para el ajuste de la altura de montaje en condi-
cién de operacion (por ajustes de la posicion
de instalacién de la tuberfa, o por efecto de la
carga de la tuberia), las conexiones inferiores
de los soportes constantes y variables propor-
cionan una funcién de tensor. De esta manera,
es posible un ajuste posterior de la altura de
montaje dentro de los siguientes rangos:

=» Para soportes constantes tipo 11, 300mm

=> Para soportes variables tipo 21, posibilidad
de ajuste por medio de un tensor, tipo 62

¢

Para soportes variables tipo 22, min. 140mm.

=> Para soportes variables tipos 25 y 26 la
varilla se monta roscada por el interior
del soporte y se ajusta mediante una
tuerca. El ajuste puede realizarse dentro
de la longitud de rosca de la varilla

Todas las roscas de conexion se suministran
con rosca derecha.

9.2.2 Soportes de carga variable de apoyo
En los soportes variables de apoyo tipo 28 y
29, la altura de montaje puede regularse por
medio del tubo en el que se instala el plato
de carga. Simplemente debe girarse dicho tubo
y el rango de ajuste es independiente de la
posicién de bloqueo del muelle.

El montaje se realiza girando el tubo del
soporte hacia arriba.

9.2.3 Tensor, tipo 62, varilla rosca izda./ dcha,
tipo 65

Para conjuntos de colgantes rigidos de altu-
ra de montaje reducida, una reserva defi-
nida en las conexiones tipo 60 y 61 nos
permitira realizar ajustes en altura. Para
alturas de montaje mas grandes, es apropia-
do el uso de un tensor rosca izda./dcha,
tipo 62, junto con una varilla rosca
izda./dcha, tipo 65. Estos componentes
deben instalarse en la parte inferior del col-
gante, para un mejor acceso.

9.2.4 Restricciones mecanicas, tipo 39

Las conexiones de las restricciones mecani-
cas tipo 39 se suministran, de estandar,
provistas de rosca izda./dcha, para poder
ajustar su longitud a la altura de montaje
disponible. Las superficies planas de las
restricciones mecanicas permiten un ajuste
sencillo por medio de una llave inglesa.

10. COMPORTAMIENTO OPERACIONAL

10.1 Funcion

Los soportes constantes tipo 1 estan
disefiados para que, en teoria, no haya
variaciones de cargas a lo largo de todo su
rango de operacion. La desviacion total en
los muelles debida a la friccion interna y a
las tolerancias de fabricacion se mantiene
entre un +/-5% en los soportes de produccion
en serie. El ajuste de carga se realiza en un
nivel de exactitud del 2%.

SN

F mox

Carga F

e =+ Fn

F min

Desplazamiento s

FN = Carga nominal

F min = Carga minima (hacia arriba)

F max = Carga maxima(hacia abajo)

SN = Desplazamiento nominal

En los soportes de carga variable la carga varia
linealmente, de acuerdo con el desplazamiento.
La desviacion de los esfuerzos de los muelles
respecto a sus valores tedricos se debe a la
histéresis en los muelles y a las tolerancias de
fabricacién, y se mantiene siempre en niveles
inferiores al +/-5% del desplazamiento.

o |

Carga F

!

carga de operacion

recorrido s

FN = Carga nominal
SN = Desplazamiento nominal
S = Desplazamiento en operacion



10.2 Relajacion de muelles gral del proceso de gestion de pedidos y i El Programa de Gestion

Los muelles helicoidales sometidos a esfuerzos,  abarcan a todo el grupo LISEGA. de Calidad y la gestion de
pierden parte de su rigidez en funcién del tiempo pedidos constituyen una

y de la temperatura, y se relajan. Esta pérdida de  11.2 Programa de Gestion de Calidad, QMP unidad !

rigidez no debe ser ignorada. Si no se adoptan El QWP esta claramente expuesto en un

medidas correctoras en los soportes de carga manual de gestion de calidad, QVIM, y regula

constante y variable puede producirse una re- todas las actividades de la empresa implicadas

duccion en la carga de tarado de més de un 10%. en el aseguramiento de la calidad. El QMM
abarca la organizacién como un conjunto, en el

Al contrario que la practica habitual de otros cual el cumplimiento de las normas estableci-
fabricantes, LISEGA sélo utiliza muelles que, das es controlado por el departamento inde-

debido a un tratamiento especial, no sufren pendiente de gestion de calidad QM. El QMM
relajacion significativa. En los muelles emplea- ha sido elaborado de acuerdo con las normas

dos por LISEGA la pérdida de rigidez previsible  y estandares de calidad internacionales, especi-
es evitada mediante el empleo del proceso de ficamente tiene en cuenta las normas estipula-
prerelajacion de muelles. das por ASME Il y NCA 3800 inca. NF, asi
como DIN EN ISO 9001 y KTA 1401.

13% T

80°C
ﬁ / El QMM aplica a los campos de aplicacion
10 nuclear y convencional. La extension del con-
9 / trol de los materiales y las pruebas, asi como
8 4 200 la documentacién, puede adaptarse en cada
7 7/ €aso a requisitos especiales mediante la aplica-
sl © ) cion de niveles de aseguramiento de la calidad
% i V adicionales. Se pueden cubrir todos los requisi-
&l g L / tos internacionales para aplicaciones nucleares.
9 Las certificaciones correspondientes estan dis-
1 ——= L -180°C ponibles y se actualizan regularmente.
"400 500 600 700 800 900N 11.3 Certificaciones internacionales
Schulegisidmung
Proceso de relajacion de muelles helicoidales
DIN/EN/ISO 9001 Reg.Nr. 200550 Lloyd’s Register QA
Muelles helicoidales no sometidos a prerelajacién DIN/EN/ISO 9001 1996/5030 L’AFAQ
(valores basados en DIN 2089) ASME-IIl NCA 4000/NF N-2951 ASME Accreditation and
Muelles helicoidales LISEGA sometidos a (NPT-Stamp) Certification
prerelajacion certificados por pruebas TUV y ASME-III NCA 3800/NF QSC 552 ASME Accreditation and
VGB (autoridades alemanas independientes) Certification
Stamping agreement 0121W029784 TOV Nord e.V.
AD-Merkblatt HP 0; HP 3; HP 4 07-702-0194 (independent German
11. ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD Welding certification according to EN 729-2  07-703-0080 authority)
DIN 18800T7 60317/62/9804 SLV-Hannover
11.1 Fundamentos Major qualification certificate
Garantizar la més alta calidad de producto, ASME 11l - NCA/NF; ASME IX No. 1606 TRACTEBEL (Vincotte)
ese es uno de los objetivos principales de SKIFS 1994:1 No. DNV 5477 DET NORSKE VERITAS
LISEGA. Esto incluye las actividades y relacio- | ASME-III NF/NCA 3800; CEX0-99/00210 NUPIC
nes con nuestros colaboradores de negocio. 10CFR50 App. B; 10CFR21;
La organizacion y actitudes de nuestro perso- N45.2; NQA1
nal estan dirigidas a la consecucion de este
objetivo.

En nuestro programa de gestion de calidad
(QMP) se definen procesos para el asegura-
miento de la calidad. Estos son parte inte-



i Garantia total de funciona-
miento demostrada y larga
durabilidad de nuestros
productos mediante las
pruebas de certificacion de
entidades independientes !

11.4 PRUEBAS Y CERTIFICACIONES

11.4.1 Materia prima y recepcion del material
Todos los materiales empleados se someten
a un control de recepcién por parte de
nuestro Departamento de Calidad. Los mate-
riales son certificados, de acuerdo con los
requisitos de materiales de los cédigos
ASME y DIN EN 10204.

11.4.2 Control de la produccion
La produccién es controlada mediante un
control de calidad de acuerdo con el QMM.

Para las aplicaciones nucleares en particular,
se cumplen los requisitos de aseguramiento de
la calidad de los codigos ASME Il NF y KTA.

11.4.3 Inspeccion final

Antes de su envio, los soportes variables y
constantes, asi como los amortiguadores
hidraulicos son sometidos a una prueba fun-
cional en los bancos de pruebas por nuestro
personal de gestion de calidad. Estas pruebas
se llevan a cabo utilizando equipos compute-
rizados. Los valores obtenidos pueden verse
reflejados en diagramas. Ademas, en los so-
portes constantes y variables pueden impri-
mirse los valores digitales a lo largo de todo
el rango de desplazamiento.

Los bancos de pruebas empleados son some-
tidos a inspecciones periddicas por entidades
independientes.

11.4.4 Documentacion en los envios

Si se requiere, los materiales empleados son
suministrados con certificados de materiales
seg(in ASME y DIN EN ISO 10204.
Adicionalmente, los resultados de las pruebas
funcionales pueden ser confirmados por
medio de certificados de pruebas, emitidos,
si se desea, por una entidad independiente.
Los informes especiales relativos a esfuerzos
y tensiones, asi como otros documentos de
calidad especiales pueden ser solicitados y
se someteran a aprobacion del cliente, el
fabricante y la entidad supervisora.

11.5 Pruebas de certificacion de acuerdo
con KTA 32053 y VGB R 510 L

El c6digo VGB R510 L contempla la realiza-
cién de pruebas tipo por una entidad super-
visora para el empleo de soportes estandar
producidos en serie en la construccién de
plantas energéticas, en cumplimiento con §
14 de la ley de seguridad GSG)

Para el empleo de soportes en plantas
nucleares, el cédigo KTA 3205.3 estipula la
necesidad de una prueba de certificacion, de
acuerdo con la directiva 35 de la entidad de
supervision nuclear de TOV.

El programa de puntos de inspeccién estipu-
lado se compone de:

-> Inspeccion del Programa de Gestion de
Calidad

Inspeccion de los materiales empleados
Inspeccion de la documentacion de diseiio
Inspeccion de los informes de disefio
Pruebas funcionales experimentales

Pruebas funcionales de sobrecarga

L A R R S

Pruebas experimentales de la capacidad
de carga continua.

LISEGA cuenta con certificaciones de pruebas
de las entidades alemanas TUV y VGB para
su amplio rango de productos, que estan a
disposicion de todos nuestros clientes.



12. EXPEDICIONES

Todos los componentes son enviados en
embalajes apropiados para su transporte y
un corto almacenaje. Estan claramente iden-

tificados vy, si se requiere, protegidos median-

te medidas especiales contra la corrosion.

En las hojas de datos de los tipos o en las
instrucciones de montaje se indican las
caracteristicas de los componentes. Si el cli-
ente lo solicita, todos los componentes de
los soportes son premontados, etiquetados
y embalados conjuntamente para una mejor
identificacion.

13. GARANTIA

Para todos los componentes LISEGA se
emite una garantia de dos afnos desde la
recepcion del pedido o de 8.000 horas de
operacion, limitadas a 4 afios después de la
puesta en marcha. Para el nimero de horas
de operacion son aplicables los registros de
la planta. La duracién de la garantia esta
limitada a un maximo de 5 afos después
del suministro de los materiales.

13. MODIFICACIONES TECNICAS
LISEGA se reserva el derecho de introducir

modificaciones dirigidas al desarrollo técnico.
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