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RECIPIENTES SOMETIDOS A 
PRESION INTERNA



Se llama recipiente a un depósito cerrado de 
longitud limitada que contiene o puede 
contener una sustancia ( inocua o letal), en 
nuestro caso fluidos sometidos a presión.
Estos equipos se clasifican en dos grupos:

• Recipientes sometidos a presión interna 
(RSPI).
• Recipientes sometidos a presión externa 
(RSPE).

Definición



Ejemplos de RECIPIENTES
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Ejemplos de RECIPIENTES a Presión 
(Intercambiadores)



Ejemplos de RECIPIENTES



RECIPIENTES

DEFINICION: Se llama recipiente a un depósito cerrado de
longitud limitada que contiene o puede contener una sustancia
(sometida o no a presión). No será sometido a la acción del
fuego, pero si puede utilizarse a altas temperaturas.

Clasificacion

Recipientes sometidos a PRESION INTERNA
(RSPI) – Ej: Garrafa de gas, caldera, Reactor                      

Recipiente sometido a PRESION EXTERNA
(RSPE) – Ej: Submarino, Torre de vacío, 
Evaporador.



CODIGOS
Es importante utilizar recipientes que estén calculados bajo 
normas

Normas Internacionales mas utilizadas:

 Código ASME (American Society of Mechanical 
Engineers)
 Código CECT (Comité Europeo de Constructores de 
Tuberías)
 Código AD-Merkblatter (Alemán)



Fabrica de Zapatos – Massachusetts (USA) 1905



Fabrica de Zapatos – Massachusetts (USA) 1905



Código ASME
Es un conjunto de normas, agrupadas en once secciones 
que incluyen los siguientes ítemes:  
• Recipientes
• Uniones 
• Soldaduras
• Materiales 
• Condiciones de Diseño

Además especifica el proceso de fabricación: cortado de 
chapa, biselado, prensado, etc.

“ EL OBJETIVO ES LOGRAR EL MEJOR RECIPIENTE AL
MENOR COSTO “



Organización del Código ASME
Las secciones del código son:
I. Calderas de Potencia.
II. Especificaciones de Materiales.
III. Componentes de Plantas de Energía Nuclear.
IV. Calderas de Calefacció.n
V. Ensayos No Destructivos.
VI. Regla Recomendadas para el cuidado y funcionamiento de calderas de 

calefacción.
VII. Regla Recomendadas para el cuidado de calderas de potencia.
VIII. Recipientes a Presión.
IX. Condiciones de Soldadura.
X. Recipiente a Presión de Plástico reforzado con fibras de Vidrio.
XI. Reglas para inspección de componentes en plantas nucleoeléctricas.



La sección VIII está referida a recipientes sometidos a 
presión, cuenta con tres divisiones: División 1, División 2 
y División 3

División 1 :Es para recipientes de caldera, no sometidos a 
la acción del fuego , está constituida por tres secciones: A, 
B ,C.

División 2 :Es para alternativas especiales y formas no 
usuales, por ejemplo recipientes no cilíndricos ni 
esféricos, permite esfuerzos más elevados de diseño, 
control más estricto de calidad.

División 3: Para recipientes sometidos a presión > 10000 
psi

Características del  Código ASME



Código CECT y AD-Merkblatter

CECT: Es un código referido especialmente para tuberías. 
Que incluye: diseño, fabricación y montaje de tuberías de 
acero soldada para instalaciones hidroeléctricas. 

AD-Merkblatter: Asociado con las normas DIN, es un 
código muy completo pues sirve para construir recipientes 
de metales y no metales. Especifica: ensayos, diseño y 
proceso de fabricación.



Materiales Usados en 
Recipientes

•95% ACERO COMÚN (1010,1020 o INOXIDABLE).
•PLASTICO O FIBRA DE VIDRIO (son mas livianos y 
resistentes a la corrosión)
•ALUMINIO (aleaciones con impurezas de Mn y Mg)



Materiales Usados en Recipientes



DISEÑO
FACTORES PRIMORDIALES DE DISEÑO:
•MATERIALES
•FORMA
•ESPESOR
•UNIONES
•CONSTRUCCION

DATOS INICIALES PARA EL CALCULO
•Dimensiones del recipiente (diámetro). Relación L/D
•Tipo de cabezal a usar
•Condiciones de operación (Presión de trabajo, T, etc)
•Código a emplear.
•Cargas actuantes



Diseño de Recipientes 
sometidos a Presión Interna

ENVOLVENTES: Sólo se calcula el espesor, ya que la 
rotura se produce por tensión. Para éstos recipientes no es 
grave la excentricidad. Tienen una tolerancia de forma 
superior a los RSPE.-



Recipientes sometidos a PRESION
TIPOS DE CABEZALES:
•Semiesférico
•Semielípticos
•Toriesféricos
•Toricónico
•Planos



ESFUERZOS SOPORTADOS 
POR UN RECIPIENTE

Si el espesor del recipiente es relativamente fino ( e 
0,5 r para recipientes cilíndricos o e  0,356 r para 
recipientes esféricos), la tensión circunferencial (t) y 
la tensión longitudinal (l) son prácticamente 
uniformes a través del espesor de la pared y son las 
únicas tensiones presentes, siendo la tensión radial 
(r) despreciable.



ESFUERZOS SOPORTADOS POR 
UN RECIPIENTE



ESFUERZOS SOPORTADOS POR 
UN RECIPIENTE



ESFUERZOS SOPORTADOS POR 
UN RECIPIENTE



Tensión Circunferencial  (t)



Tensión Longitudinal
(l)
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Recipientes sometidos a 
PRESION INTERNA
•Son los mas utilizados.
•Forma ESFERICA: Gases y Liquidos Volátiles
•Forma CILINDRICA: resto de aplicaciones.



Recipientes sometidos a PRESION 
INTERNA
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Recipientes sometidos a PRESION INTERNA



Tensión Admisible del Material (S)
Es función de la temperatura de diseño, tipo de acero y tensión 
de fluencia y de rotura. Siempre caen dentro de la zona elástica.



Tensión Admisible del Material (S)



Factor de eficiencia de la juntura (E)

• La eficiencia de la junta depende  del tipo (diseño) de unión, y  
del grado de radiografiado.
• El diseño limita su uso en juntas de diferentes categorías

Factor de eficiencia de la juntura (E)



Categorías de Juntas Soldadas



Tipos de Juntas



Factor de eficiencia de la juntura (E)



Eficiencia de Juntas Soldadas



Cálculo de Espesor de la 
Envolvente
ENVOLVENTE CILINDRICA
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t: espesor mínimo requerido
P: presión de diseño (máxima admisible)
S: tensión máxima admisible
R: radio interior del recipiente
0,6 P: corrección por presión de cód. ASME

E: eficiencia de la juntura

Siempre y cuando:
• t < R/2
• P< 0.385 S.E.



Cálculo de Espesor de la 
Envolvente
ENVOLVENTE ESFERICA
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siempre y cuando
- el espesor sea menor a 0.356R: t < 0.356R
- la presión de diseño (en psi) sea menor a 0,665 S.E.: 
P < 0,665 S.E



Cálculo del Espesor de los 
Cabezales
Cálculo del volumen

Una vez determinado el volumen de la porción cilíndrica 
del tanque y el espesor de la envolvente se procede al 
cálculo del cabezal.
Los volúmenes de las cabezas se calculan por separado 
y se suman a la porción cilíndrica. Esto se debe a que en 
el caso de recipientes verticales, el cabezal superior no 
soporta la carga del material y puede ser dimensionado 
independientemente. 



Cálculo del Espesor de los 
Cabezales



Fabricación de los Cabezales



Fabricación de los Cabezales





Proceso de Fabricación



La fabricación comprende:
• Transporte 
• Almacenamiento
• Corte de la chapa
• Golpe de prensa  
• Curvado ó Rolado
• Punteado 
• Soldadura 
• Distensionado 
• Test hidráulico 
• Pintado (Opcional)

Fabricación de Recipientes 
Sometidos a Presión



Corte y Rolado de Chapa



Corte y Rolado de Chapa



Rolado del Cuerpo Cilíndrico













Post Weld Heat Treat of an entire pressure vessel using 
high velocity fuel fire burners and electric resistance 

booster heater. Pressure vessel 25' diameter x 1' W.T. x 
25' O.A.L. Material: Plain Carbon Steel 

Location: Central Tennessee 





Logística del Transporte



Logística del Transporte



Proceso de Transporte



Puntos a tener en cuenta:

Design Temperature UG-20

Design Pressure UG-21

Loads UG-22

Maximun Allowable Stress Value UG-23 - Tablas UCS 23 Sub part 1 
section II Part D

Corrosion UG – 25

Thickness of Shell UG-27 / UG – 28 External Pressure

Permisible out of roundness UG - 80

Stiffening Rings UG -29

Joint Efficiency UW – 12 ( see UW – 3)

Proof Test UG -101

Procedures for postweld heat treatment UW – 40 / UCS – 56


