




ANSI/AWWA C115/A21.15‐99

Table A.1 Flange gasket details

Nominal Bolt Hole

Pipe Size ID OD ID OD BC Diameter Number of

In. In. In. In. In. In. In. Holes

3 3 5 3/8 3 7 1/2 6 3/4 4

4 4 6 7/8 4 9 7 1/2 3/4 8

6 6 8 3/4 6 11 9 1/2 7/8 8

8 8 11 8 13 1/2 11 3/4 7/8 8

10 10 13 3/8 10 16 14 1/4 1 12

12 12 16 1/8 12 19 17 1 12

14 14 17 3/4 14 21 18 3/4 1 1/8 12

16 16 20 1/4 16 23 1/2 21 1/4 1 1/8 16

18 18 21 5/8 18 25 22 3/4 1 1/4 16

20 20 23 7/8 20 27 1/2 25 1 1/4 20

24 24 28 1/4 24 32 29 1/2 1 3/8 20

30 30 34 3/4 30 38 3/4 36 1 3/8 28

36 36 41 1/4 36 46 42 3/4 1 5/8 32

42 42 48 42 53 49 1/2 1 5/8 36

48 48 54 1/2 48 59 1/2 56 1 5/8 44

54 54 61 54 66 1/4 62 3/4 2 44

60 60 67 1/2 60 73 69 1/4 2 52

64 64 74 1/4 64 80 76 2 52

Metric conversion: Dimensions: in. x 25.4 = mm.

Ring Full Face

Attachment "A"



Pipe Size Bolt Flange Tyte Toruseal Full Face (RR or Neo.)

Diameter Minimum Minimum Minimum

(Per U.S. Pipe) (Per ACIPCO) Per IFI 100/107‐1987)

In. In.

3 5/8 N/A N/A 100

4 5/8 90 100 100

6 3/4 90 150 175

8 3/4 90 150 175

10 7/8 90 200 200

12 7/8 90 200 200

14 1 110 250 250

16 1 110 250 250

18 1 1/8 120 300 350

20 1 1/8 120 300 350

24 1 1/4 130 400 500

30 1 1/4 140 400 500

36 1 1/2 160 500 870

42 1 1/2 585 500 870

48 1 1/2 625 500 870

54 1 3/4 550* 600 Not Avail

60 1 3/4 600* 600 Not Avail

64 1 3/4 600* 600 Not Avail

*(150 PSI Working Pressure)

It is recommended that torque be applied in increments of one‐fifth (1/5) of the total

torque required.

This information has been gathered from other sources for your reference.

U.S. Pipe Fabrication assumes no responsibility for it's accuracy.

Suggested Nut Torque Values
(Ft. Lbs.)

Standard Ductile Iron 150# Flange, Grade 2 Nut & Bolt with Flat Washer, Dry Assembly




