iz C(S0JL. REDUCAO CONCENTRICA WPB

Bitola nominal (NPS) | 3 x 2" | SCH 160

REV. 01 / 20.10.2026
FOLHA DE DADOS | A3

01 VISTAS TECNICAS E COTAS

02 QUADRO DIMENSIONAL

CORTE LONGITUDINAL VISTA DAS EXTREMIDADES

t=11,13
t2=28,74 @D2 =60,3

@D = 88,9
|
I
|
|
@D2 £ 60,3

Projecéo das extremidades maior e menor

H =89 DETALHE DA EXTREMIDADE

Extremidades com eixo comum

Bisel / raiz conforme pedido

LEITURA DO DESENHO

Cotas em mm. Geometria de referéncia Weldbend / ASME B16.9; didametro e parede nominal da extremidade conforme tabela ASME B36.10 / B36.19.
Desenho seccionado esquematico, sem escala. O perfil de conformacao e a parede do corpo podem diferir do esquema; confirmar tolerancias e desenho do lote.

As bitolas maior x menor seguem o cadastro. Parede de cada ponta calculada para o mesmo SCH; confirmar paredes diferentes no pedido. O par especial exige validagdo dimensional
do fabricante.

@gd = @D - 2t na extremidade. Cotas com * e valores “a confirmar” dependem da configuragéo final. Bisel e raiz de solda ndo foram presumidos.

gdltubos.com.br CONEXOES DESENHO DE REFERENCIA | SEM ESCALA | COTAS EM mm, SALVO INDICACAO

COTA DESCRICAO

NPS Bitola nominal principal

SCH Schedule da parede

oD Diametro externo da extremidade

t Parede nominal na extremidade

H Comprimento entre extremidades
oD2 Diametro externo da ponta menor
t2 Parede nominal da ponta menor
od Diametro interno nominal calculado
B* Preparacgéo da ponta / bisel

ELEMENTOS REPRESENTADOS

01 Corpo conformado
02 Extremidade para solda de topo
03 Parede nominal da extremidade
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VALOR
3x2"

160

88,9 mm
11,13 mm
89 mm
60,3 mm
8,74 mm
66,64 mm

Confirmar ASME B16.25 / pedido
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03 IDENTIFICAGAO E CONFIGURAGAO

A reducdo concéntrica WPB une tubos de bitolas diferentes mantendo os eixos alinhados. Comprimento, didmetros das
duas bocas e compatibilidade das paredes definem o encaixe na linha.

Material ASTM A234 WPB

Referéncia normativa ASME B16.9 - ASTM A234

Conexao Solda de topo (BW)
Bitola nominal (NPS) 3x2"
Schedule 160

Leitura das bitolas Maior x menor; confirmar ambas as espessuras

Bitolas maior x menor. Confirmar a espessura em ambas as extremidades.
04 CARACTERISTICAS TECNICAS

Geometria Transicdo com centros das duas bocas ho mesmo eixo.

Extremidades Uma boca maior e uma menor, ambas para solda de topo.

Medida de montagem Comprimento entre extremidades conforme tabela ou desenho.

Paredes da reducao Informar espessura nas duas bocas; um mesmo SCH pode resultar em

valores diferentes.

Unido com a tubulacéo Solda de topo (BW); verificar ajuste das extremidades e procedimento de

soldagem.

Construcao Sem costura ou soldada conforme fabricagéo e pedido; o grau do ago

isoladamente né&o define essa condigéo.

Pressdo de servico Depende de material, espessura, temperatura e cddigo de projeto; SCH néo

€ uma pressao em bar ou psi.

Preparacao das pontas Extremidades e chanfros a confirmar conforme ASME B16.25 e espessura da

peca.

05 MATERIAIS E CONSTRUGAO

Alternativas de selecgao; a configuracéo fornecida é definida na proposta aprovada.

Corpo da conexdo Aco carbono ASTM A234 WPB; ndo substituir por ago fundido WCB sem

revisdo da especificagcao.

06 NORMAS E ESCOPO

ASTM A234/A234M WPB Material da conexao de ago carbono; requisitos e edicdo conforme pedido.

ASME B16.9 Geometria, dimensdes, tolerancias e requisitos para conexdes BW.
ASME B16.25 Preparacao das extremidades para solda, quando especificada.

Normas e edi¢6es aplicaveis dependem do projeto e do modelo. A referéncia a norma nao representa, isoladamente, certificacdo ou
comprovagéo de ensaio.

gdltubos.com.br CONEXOES
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07 APLICACOES E SELEGCAO

* Transi¢Oes entre trechos de didmetros diferentes.

e Trechos verticais e arranjos em que o alinhamento dos eixos seja requerido pelo projeto.
Para cotar, informe:

* NPS maior x NPS menor.

e SCH ou parede em cada extremidade.

e Comprimento e necessidade de manter os centros alinhados.

» Condig@es hidraulicas e orientac¢do da linha.

08 CRITERIOS DA ESPECIFICACAO

» Confirme dimensdes finais, massa, tolerancias, origem e documentac¢ao na proposta ou no desenho aprovado. Os
catélogos consultados séo referéncias técnicas e nao identificam a peca do fornecimento.

« A disponibilidade da combinacdo NPS/SCH e o processo de fabricagdo, com ou sem costura, devem ser confirmados
na cotagao.

09 BASE DIMENSIONAL E REFERENCIAS

Critérios dimensionais e leitura das cotas: consulte o quadro e as notas da primeira folha.
1. Weldbend - Catélogo 63: curvas pp. 27-38; tés pp. 49-53; redugdes pp. 62-64; caps pp. 76-78
2. Van Leeuwen - Diametros e paredes nominais ASME B36.10 / B36.19

3. IRC - Reducg0es concéntricas e excéntricas

4. IRC - Tabelas de redugdes concéntricas e excéntricas

5. KSB - Fitting: conexdes e sucgdo de bombas

6. ASME B16.9 - Factory-Made Wrought Buttwelding Fittings

Catalogos de terceiros documentam referéncias dimensionais e alternativas construtivas; ndo identificam necessariamente o fabricante do
item fornecido pela GDL.

10 ATENDIMENTO GDL

Ver produto no site GDL | Solicitar cotacao

vendas@gdltubos.com.br | Central de vendas em S&o Paulo/SP | Matriz em Registro/SP
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https://www.weldbend.com/Catalog_63_English_Metric.pdf
https://brandportal.vanleeuwen.com/m/18aecf58d0438f63/original/Pipe-schedules-web.pdf
https://www.ircbwf.it/prodotti/riduzioni-concentriche-ed-eccentriche/
https://www.ircbwf.it/wp-content/uploads/2021/07/irc-riduzioni_conc_ecc_IRC_1.pdf
https://www.ksb.com/en-global/centrifugal-pump-lexicon/article/fitting-1117082
https://www.asme.org/codes-standards/find-codes-standards/b16-9-factory-made-wrought-buttwelding-fittings/2024
https://gdltubos.com.br/produtos/conexoes/reducao-concentrica-wpb-3-x-2-pol-sch-160/
https://gdltubos.com.br/contato/

