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Grupo Teadit

Teadit no
Mundo

O grupo TEADIT® atua mundialmente na
fabricacéo de produtos na érea de vedacdo
e isolamento. Seu compromisso em fornecer
produtos de qualidade e buscar solucées que
atendam as necessidades mais criticas do
mercado, transformou este grupo em lider no
mercado industrial.

A lideranca da Teadit foi conquistada passo-a-
passo e é hoje resulfado de uma sélida experiéncia
adquirida com investimentos continuos e no uso
eficaz de novas tecnologias, em matérias-primas,
produtos e processos de fabricacao.

A Teadit estd presente na América do Norte
através da Teadit North América, em Houston/
Texas, um grande centro de distribuicéo de
produtos que fambém produz juntas; na Europa,
através da Teadit International na Austria, da
Teadit Itdlia, e da Teadit Germany garante o
atendimento completo do mercado comum
Europeu, produzindo gaxetas, juntas e produtos
de PTFE; na Argentina, a Teadit, possui um centro
de distribuicdo de material, e também oferece
atendimento de Postos Avancados de Parada,
além da fabricacao de juntas. Através da Teadit
International na China e Teadit india realiza, mais
dinamicamente, o atendimento ao continente
Asidtico.

No Brasil estéo localizadas suas duas principais
unidades fabris: uma no Rio de Janeiro e outra em
Campinas, onde sdo fabricados fios, filamentos,
gaxetas, papeldes hidrdulicos, tecidos e fitas
técnicas, produtos de PTFE, juntas de vedacéo e
de expansdo (metdlicas e ndo-metdlicas), além de
proporcionar a instalacdo de Postos Avancados de
Atendimento, nas maiores empresas do pais.

Como resultado natural deste processo
continuo de aperfeicoamento da qualidade,
a Teadit obteve a Certificacdo ISO 9001 para
as fdbricas do Rio de Janeiro e Campinas
assim como para as unidades fabris da Austria
e da ltélia.
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As Juntas de Expansao TERMATIC®
sdo produzidas no parque fabril da
TEADIT Juntas, em Campinas.

Sua Engenharia de Produtos tra-
balha continuamente na busca
das solucées especificas para
cada aplicacdo e no desen-
volvimento de produtos de alta

4 performance.
d Além de desenvolver novos pro-
dutos e processos de fabricacéo

mais avancados, a TEADIT oferece

| Junta de Expansé@o Universal
Segmento: Mineracao
Aplicacéo: Dutos de Hood / Pelotizacéo
Presséo: 0,5 bar

M téncia técnica-comercial instalada .., Temperatura: 335 °C

de Norte & Sul do Brasil.

— . SL
PENTES . s ce‘meﬁf ;{f omﬁwﬂ

COMO ALTA TEMPERATURA E PRESSAO.

aos seus clientes a melhor assis-

Junta de Expansé@o Universal Cardénica projetada para aplicacéo na vertical
superior do turbo expansor, com hardware de atracacéo dos sistemas cardas em
anéis flutuantes modelados por software de célculo de elementos finitos (FEA).
Possui foles em ldminas duplas redundantes de Inconel® 625 LCF, com indicador
de vazamento.

O projeto de fabricacéo diferenciado permite operacées em temperatura de até
830° C e pressao de 0,17 kgf/cm?, além de atingir movimentos laterais maximos
de até 185 mm.

LZzozzar

Junta de Expansédo Universal Cardénica produzida na unidade Campinas
com 15 m de comprimento, 50 toneladas e diGmetro nominal de 2,65 m.
Indicada para aplicagéo na linha de saida de turbo expansores,

em refinarias de petréleo.




Exemplos de Aplicacéo
de Juntas de Expanséo TERMATIC®

Junta de Expanséo Junta de Expanséo
de Pressdo Balanceada Universal Dobradica

Segmento: Segmento:
Usina Siderurgica. Usina Siderurgica.
Aplicacéo: Aplicacéo:
Unidade de Combustiveis de Alto Forno. Sistema Lavador de Gases.
Temperatura Maxima: 300° C Temperatura Maxima: 300° C

Junta de Expanséo Junta de Expanséo
Universal com Derivacéo Cardanica

Segmento: Segmento:
Usina Siderurgica. Acucar e Alcool
Aplicacao: Aplicacéo:
Unidade de Laminacéo a Quente. Saida de Turbina a Vapor.
Temperatura Maxima: 60° C Temperatura Maxima: 360° C

Junta de Expanséo Junta de Expanséo
Cardanica Especial Universal Retangular

Segmento: Segmento:
Usina Siderurgica. Mineragéo.
Aplicacéo: Aplicacao:
Sistema Lavador de Gases de Alto Forno. Usina de Beneficiamento de Cobre.
Temperatura Maxima: 250° C Temperatura Maxima: 317° C

Ed. 01/09
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Solu¢des para Sistemas de Tubulacéio de Turbo-Expansores

Junta de Expanséo Junta de Expansdo
Dupla Cardéanica Cardénica

Segmento: Segmento:
Refinaria de Petréleo. Refinaria de Petréleo.
Aplicacao: Aplicacao:
Linha de Entrada de Turbo-Expansor. Linha de Entrada de Turbo-Expansor.
Temperatura Maxima: 980° C Temperatura Maxima: 980° C

Junta de Expanséo Junta de Expanséo
Universal Dobradica Dobradica

(com Refratdrio Interno - cold wall )

Segmento:
Segmento: Refinaria de Petréleo.
Refinaria de Petréleo. Aplicacao:
Aplicacao: Linha de Entrada de Turbo-Expansor.
Linha de Saida de Turbo-Expansor. Temperatura Méaxima: 980° C

Temperatura Méaxima: 830° C

Universal

Junta de Expanséo Axial Junta de Expanséo Axial e
Balanceada (com Hot Blanket) Universal Atirantada
Segmento: Segmento:
Refinaria IndUstria Quimica.
Aplicacéo: Aplicacéo:
Craqueamento Gases de Processo de Negro Fumo
Temperatura Maxima: 732° C Temperatura Maxima: 360° C
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TECNOLOGIA DESDE O PROJETO

Teadit aplica tecnologia de Gltima gerag@o no desenvolvimento de seus
produtos. Um exemplo disso é a utilizacdo de softwares de andlise por
elemento finito que permitem a criacdo de modelos virtuais, em 3D, das
juntas de expansdo e suas estruturas metdlicas.

Além de simular diferentes condicdes de operacdo, os aplicativos
permitem analisar as interacdes entre os vdrios componentes das
juntas, efetuar estudos mecénicos e térmicos e realizar simulacées de
teste hidrostdtico, o que indica a possibilidade de falhas no projeto.
Todo esse trabalho é oferecido ao cliente em forma de relatérios para
sua analise e aprovacéo do projeto.

l..

Realizacdo de estudos para andlise
de tensdes por elementos finitos
(FEA Finite Element Analisys)

A partir dessas informacdes os projetos
recebem vdrias ofimizacdes que aumentam a
vida 0til e performance da Junta de Expanséo

TUDO O QUE SEU PROJETO PRECISA

AMPLITUDE DE LINHA DE FABRICACAO:

A TEADIT possui a linha mais variada de Juntas de Expansdo que inclui os
tipos Axial, Universal, Dobradica, de Pressdo Balanceada e Cardénica e
Lo Néao-Metdlicas, entre outras.

SEGURANCA E GARANTIA:

Projetadas e fabricadas segundo as normas EJMA, FSA e ASME, por
engenheiros e técnicos altamente especializados, solucionam problemas
de dilatacdo térmica, movimentacéo e vibracdo nas mais severas condicdes
de operacéo.

ECONOMIA, REDUGAO DE CUSTOS DE PROJETO
E DE OPERACAO: 1
As Juntas de Expansdo TERMATIC, da Teadit, permitem grande flexibilidade
de aplicacdo e projeto, minimizando as perdas de carga e de energia,
reduzindo custos de implementacéo, instalacdo e operacéo, com o mais
elevado nivel de qualidade e seguranca.

PROGRAMA DE CALCULO:
Baseado na norma EJMA, permite a ofimizacGo e o dimensionamento
preciso de juntas de expans@o propiciando racionalizacdo de custos
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1. lNTRODU(;Ao

expansdo ou confragdo térmica em fu-

bulagdes, dutos e equipamentos que fra-

balham com fluidos quentes ou frios, ou
que esfdo expostos a grandes variagdes de tem-
peratura ambiente, ¢ uma dificuldade fre-
qientemente encontrada no projefo destes
sistemas.
Entre os méfodos existentes para compensar es-
tas variacdes dimensionais o uso de Juntas de
Expansao de Fole Metdlico Teadit é uma das al-
fernativas preferidas em virtude das suas van-
tagens. Quando comparadas com outras solugdes
como liras ou curvas, as Juntas de Expansado Teadit
permitem grande flexibilidade, minimizam perdas
de carga e de energia, reduzindo os custos de
projeto e de instalagdo.

2. DEFINIC}AO

Fabricando Juntas de Expansdo desde 1970, a
Teadit Juntas possui grande experiéncia nas mais
diferentes industrias, como refinarias de petréleo,
pefroquimicas, indUstrias quimicas, agtcar e &l
cool, cimento, mineracdo, ar condicionado e
outras aplicagdes onde é necessario compensar
dilatacoes térmicas.

O presente catdlogo é referencial e auxilia no
senfido do enfendimento de como funcionam as
junfas de expans@o e suas diversas aplicaces.
Caso existam solicitacdes ou aplicagdes espe-
ciais que ndo possam ser atendidas pelos produ-
fos constantes neste catdlogo, um projeto espe-
cial deve ser solicitado & Engenharia da Teadit
Juntas. Para fanto, ufilize-se do formulério que se
enconfra no final deste cafdlogo.

0
<
O
2
)]
o)
14
=
=

este Catdlogo, Junta de Expansdo é definida como uma junta composta de um ou mais foles
mefdlicos para absorver variagdes dimensionais provocadas pela expansdo ou contragdo térmi-
ca em uma tubulagdo, duto ou equipamento.

3.V AariAvEls bDE PRrRoJETO

ara um desempenho adequado e seguro

de uma junta de expans@o, € imprescindi-

vel enfender que trata-se de um produto
alfamente especializado e que requer cuidados
especiais no seu projeto, instalacdo e operagdo.
Na maioria das aplicagdes de juntas de expan-
s@o, antes de determinar-se qual o tipo, materiais
e oufros componentes, é necessaria uma andlise
cuidadosa do sistema. A seguir, estdo listadas as
principais variaveis que devem ser consideradas
no projeto de uma Junta de Expanséo.

3.1. DIMENSOES

O diametro da tubulacdo ou as dimensdes de
dutos e o comprimento fotal da junta influem no
seu projefo, limitando a sua pressdo de frabalho
e a capacidade de absorver deferminados mo-
vimentos.

3.2. TIPO DE FLUIDO

Os produfos em contato com a junta de expan-
s@o devem ser analisados. Alguns produtos po-
dem causar erosdo ou corros@o do material da
junta. Se a tubulacdo for lavada periodicamente,
o fluido de lavagem também deve ser especifica-

do.

3.3. PRESSAO

A press@o € uma das varidveis mais imporfantes
no projeto de uma junta de expansdo. As pressdes
mdxima, minima e de teste devem ser considera-
das. Se existir a possibilidade de transientes de
pressdo, as suas consequéncias devem ser avor-
liadas.
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3.4. TEMPERATURA 4) DEFLEXAO ANGULAR

A temperatura de operagdo afefa a pressdo ma-
xima, tensdes admissiveis, vida Uil e especificacdo
do tipo de material. A correta definicdo da fem-
peratura é importante pois valores muito eleva-
dos podem requerer materiais especiais ou, se
muito baixos, podem provocar a falha prematura
da junta.

5) TORCAO

3.5. MOVIMENTOS

A determinacdo dos movimentos a serem absor-
vidos é imprescindivel para a especificagdo cor-
refa de uma junta de expansdo. Devem ser verifi-
cados, além dos movimentos de origem térmica,
os de outras fontes, tais como, vibracdes e de-
salinhamentos. Os movimentos absorvidos por
uma junta de expans@o podem ser:

1) AXIAL DE COMPRESSAO

A : 0 movimento de torgdo provoca elevadas
fensdes na junta de expans@o e deve ser evito-
do. Juntas de expansdo submetidas a esforgos
de tor¢do devem ser projetadas especificamente
para esta finalidade.

3.6. FORCAS

As estruturas, ancoragens e suportes das tubu-
lagdes, dutos e equipamentos onde estdo instala-
das juntas de expansdo devem suportar, além
dos forgas normais em sistemas deste fipo, duas
forcas adicionais originadas pelas junfas de ex-
pansdo:

2) AXIAL DE EXTENSAO

3.6.1. FORCA DE MOLA

F a forga necesséria para defletir uma junta de
expansdo. Os foles de uma junta de expansdo
se comportam como se fossem uma mola, as
ancoragens devem ser projefadas para resistir a
esta forca.

A amplitude da forca de mola (figura 6] é deter-
minada multiplicando-se o valor da constante de
mola pelo movimento absorvido. As constantes
de mola s@o axial, lateral e angular.

Por exemplo, se uma junta para tubulacdo de
diametro nominal 10 polegadas fiver uma cons-
fante de mola axial de 13 kgf/mm e absorver
um movimento axial de compressao de 25 mm,
podemos calcular o forca de mola:

3) LATERAL

Ed. 01/09
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F., = movimento x constante de mola
F_ = 25x13 = 325 kgf

3.6.2. FORCA DE PRESSAO

A forca de press@o é uma condi¢éo criada pela
instalacdo de um elemento flexivel, a junta de
expansdo, em uma tubulacdo rigida pressuriza-
da. £ uma func@o da pressdo do sistema, do
diametro do fole e da altura da corrugagdo. A
Figura 7 (abaixo) mostra o efeito da pressdo em
um fole: pressdes positivas tendem a estender o
fole e negativas a comprimir. A amplitude da forca
de pressdo pode ser muito elevada, superando
todas as demais forcas combinadas. Calcula-se
a amplitude da forca de pressao multiplicando-se
a area efefiva do fole pela pressao do sistema. A
area efetiva é uma funcdo do didmetro médio do
fole que & deferminada pela altura da corrugag@o.
O diametro médio &, normalmente, maior que o
diametro da tubulacdo.

Figura 7

Por exemplo, usando a mesma junta do exemplo
anterior, é cuja drea efefiva & de 590cm?, para
uma pressao de 10 Kgf/cm? (150 psi), podem-

os calcular a forga de pressao:
F = area efetiva x presséao
F = 590x 10 = 5900 kgf

Instabilidade de Coluna e
Instabilidade de Plano

Um fole que seja submefido & pressdo
inferna assemelha-se a uma coluna submetida
& um esforco de compressdo; isto €, existe
um valor maximo de compressdo que, se
superado, fard com que a coluna apresente
uma flambagem. De forma andloga, existe
um limite de pressdo inferna do fluido que
uma vez atingido e/ou ulirapassado gera
uma instabilidade no fole. Esta instabilidade
caracteriza-se pela tendéncia do fole assumir
uma forma de “S”. Chama-se de
“Instabilidode de  Coluna” ou flambagem.
A tendéncia & “Instabilidade de Coluna”, é
inversamente proporcional a quantidade de
corrugagoes que existem em uma junta.

Existe uma outra causa de instabilidade,
por excesso de pressdo inferna nos foles,
chamada de “Instabilidade de Plano”.
Caracterizase pela alteragéo de paralelismo
enfre as laterais de duas ou mais corrugagdes
consecutivas.

Normalmente a “Instabilidade de Plano”
ocorre em pressdes superiores a da
“Instabilidode de Coluna”.

Deve-se assegurar que os valores de
pressdo de “Instabilidade de Coluna” e
“Instabilidade de Plano” sejam sempre
superiores s pressdes de projefo e de teste
da junta.

3.7. ANCORAGENS, SUPORTES E GUIAS

Ao projetar um sistema com juntas de expansdo
é necessdrio considerar a melhor localizacdo dos
elementos de suporte da tubulagdo. Definem-se
esfes elementos da seguinte forma:

3.7.1. ANCORAGEM PRINCIPAL

Uma ancoragem principal deve ser projefada de
forma a resistir &s forcas e momentos de cada
ramo da tubulacéo a ela ancorado. Havendo
junfas de expans@o no sistema, esta ancoragem
deve resistir s forcas de pressdo e de mola, forcas
oriundas do movimento do fluido na tubulacdo
(forca de inércial), esforcos provocados pelo ari-
fo nas guias e suportes e peso da tubulagdo. Em
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cerfas situacdes também devem ser considerados
outros esforcos como, por exemplo, carga de
vento.

Em um sistema com juntas de expans@o a anco-
ragem principal pode ser instalada conforme
apresentado nos exemplos a seguir:

® quando houver duas junfas de expansdo de
diferentes diametros, na mesma linha.

~~

ancoragem

® cm uma curva.

ancoragem

4

® em uma derivacdo.

ancoragem

® em uma vdlvula de fechamento ou de reducdo
de pressdo, quando instalada entre duas jun-
fas de expansdo.

e

ancoragem

Ed. 01/09
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® em um flange cego.

v

ancoragem

3.7.2. ANCORAGEM INTERMEDIARIA

A ancoragem intermedidria é projetada para re-
sistir a todos os esforcos, exceto a forco de pressao
de cada ramo da tubulacd@o a ela ancorada. A
forca de pressdo é absorvida pela ancoragem
principal ou por acessérios proprios da junta de
expansdo, fais como firantes, dobradicas, anéis
cardanicos, efc.

3.7.3. GUIAS E SUPORTES

O correfo alinhamento de uma tubulagdo nas pro-
ximidades de uma junta de expansdo, é de ex-
frema importéncia para o seu perfeito funciona-
mento. As guias e suportes sGo necessarios para
assegurar que a junta de expansdo execute o
movimento previsto e evitar a flambagem da fu-
bulagdo, conforme mostrado na Figura 13.

Flambagem de tubulagdo

A

éh: a flambagem ¢ causada pela flexibilidade
a junta de expansdo e pela forca de pressdo
que fazem a tubulagdo comportarse como uma
coluna carregada.

3.7.4. TIPOS DE GUIAS

3.7.4.1. UNIDIRECIONAL

Permite o movimento em uma sé direcdo, con-
forme mostrado na Figura 14 :

Guias unidirecionais

\ ancoragem

ancoragem

|

. movimento
Figura 14 -




3.7.4.2. BIDIRECIONAL

Permite o movimento em um plano (duas diregdes),
conforme mostrado na Figura 15:

ancoragem

suporte de mola

ancoragem

B

guia bidirecional

-
Figura 15

3.7.5 LOCALIZACAO DAS GUIAS

Ao posicionar guias para aplicagdes com movi-
mento exclusivamente axial €, normalmente, re-
comendado que a junta de expansdo seja ins-
falada préxima de uma ancoragem. A primeira
guia deve estar a uma distancia méxima do fole
de até 4 vezes o didmetro da tubulacdo, a se-
gunda guia a uma disténcia da primeira guia de

O espagamento maximo (E) das demais guias
estd indicado na Tabela 1.

3.7.6. SUPORTES

Um suporte de tubulagdo permite o livie movi-
mento da mesma suportando o peso da tubulogdo
e seus acessorios, tais como vdlvulas e isolamen-
fo térmico, bem como o peso do fluido. Os supor-
fes ndo substituem as guias e ancoragens. Um
exemplo de suporte estéd demonstrado na figura

15.

3.8. VIDA cicLICA

Um ciclo & definido como um movimento comple-
to da tubulogdo desde a posicdo inicial até a
posicdo de operagdo, voltando novamente &
posicdo inicial.

A vida ciclica é definida como o nimero fofal de
ciclos previstos para @ junta resistir, a parfir de
testes realizados em temperatura ambiente e
condigdes de operagdo simuladas.

A vida ciclica depende da amplitude da
variagdo das fensdes as quais o fole estd sub-
metido.

Nos foles fabricados com acos inoxiddveis aus-

até 14 vezes o didmetro da tubulacdo, conforme
mostrado na Figura 16.

fenfficos, a operagdo de conformagdo provoca
o encruamento do material, elevando a sua re-
sisténcia & fadiga. Desfa maneira, ndo & consi-
derado benéfico fazer recozimento ou alivio de
fensdes, apds a conformagdo do fole.

Exceto quando solicitado, as Juntas de Expansao
Termatic, ndo sofrem nenhum tratamento térmico
antes, durante ou apds a sua fabricacdo.

ancoragem

guia unidirecional

@ = diagmetro da tubulagdo

Tabela 1 - Espacamento Maximo entre Guias - E

Espacamento Maximo entre Guias (m)

Diadmetro Nominal

e 3 |4|5|6|8|10[12(14]16|18|20|24| 30|36/ 42| 48

5 9.7 | 13.4/16.4|17.0(21.9(27.4|29.2 |30.7|34.4(38.1 | 40.5|46.3 | 51.8/59.4| 67.0| 70.1

10 7.0 | 9.7 |11.2|112.5|15.8(19.5|21.3 |22.2{24.4|27.4 |28.9|32.9 | 36.6(42.7 | 46.6| 49.4

Pressdo de Projeto
(bar)

20 52| 677988 |11.3|13.7(15.216.1|17.4|19.2 |20.7(23.5|26.2{30.1| 33.2|31.7

—————————— Ed. 01/09
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A. INFLUENCIA DAS VYV ARIAVEIS NO
DEesempPENHO bE PROJETO

projeto de uma junta de expans@o é uma

tarefa complexa que precisa atender a

requisitos, na maioria dos casos, confli-
fantes. Por exemplo, pressées elevadas reque-
rem maiores espessuras do fole, reduzindo a
sua capacidade de absor¢do de movimentos.
A escolha de um projefo adequado é dificultada
fambém pelo grande nimero de varidveis a se-
rem consideradas, tais como: didmetro do fole,
movimenfos a serem absorvidos, pressdo e tem-
peratura de frabalho, influéncia do meio ambi-
enfe, velocidade do fluxo, fipo de fluido, efc.

A pressdo maxima de trabalho pode ser au-
mentada com o uso de anéis de reforco, pelo

aumento do nimero de léminas ou espessura
do fole. Entretanto, o aumento da espessura reduz
significativamente a capacidade de absorver
movimentos e a vida ciclica da junta.

A for¢a de mola pode ser reduzida au-
mentando a altura das corrugacoes e/ou redu-
zindo a espessura do fole. Em ambos os casos
a pressdo de frabalho também se reduz.

A pressdo de frabalho também pode prove-
car a flambagem do fole, conforme explicado
na pagina 11, em Vida Ciclica.

A tabela a seguir mostra como as diversas
varidveis de projeto se relacionam entre si:

Tabela 2 - Variaveis de Fole

(] 0= 035
¢35 2 |8 [ S5 |98 [o2
T3 c c— c s = o F) )
- o3 (o8 o5 | 08 o2 | & X 25 [£2 | °ws
VARIACAO 9% |85 | EX |E3 |£3 |53 |E3 |55 |23
88 |25 3 é 38 |3 |82 | "8 (%o | 5%
a2 2 |37 [2% |52 |82 |8s [=*
— (&) (%) Vs
. Maior + - - - - + + + =
Espessura de Lamina
Menor - + + + + - - - =
Maior - + + + + - - - +
Altura da Corrugagéio
Menor + - - - - + + + -
. Maior + = = = = + + + =
NUmero de Ldminas
Menor - = = = = - = o =
N Maior + = = - - + + + +
Diametro
Menor - = = + + - - - -
5 5 Maior - + + + + - - - =
Numero de corrugacées
Menor + = - - - + + + =
legenda:

indica que ndo hd variagdo.

+ indica que hd uma aumento de valores.

Exemplo:

indica que hd uma diminuicao de valores.

Considerando que tenhamos dois foles iguais com espessuras
de laminas diferentes, o movimento lateral, do fole com
espessura maior, serd menor.

Ed. 01/09
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5. CALcuLo pa DiLatacio TeErmica

dilatagcdo térmica entre dois pontos fixos 4 )

situados em um trecho refo de tubulacédo, Exemplo:

pode ser facilmente calculada com o
auxilio da Tabela 3. Os fatores podem ser infer-
polados para valores intermedidrios de tempe-
ratura.

Calcular a dilatacdo de um trecho de
tubulacéo reta em aco carbono com 30
mefros de comprimento que opera entre @
temperatura ambiente (21 °C) e 350 °C:

yd

~

AL = L { (théxima) - ( minima)}
L=30m

onde,

AL = expansao em mm Ft . = 4,36 [coluna "A” referente o aco

L = comprimento reto a calcular, em metros carbono; temperatura 350 °C)
Ft_....= fator para temperatura maxima Ft = 0,00 (coluna "A" referente ao aco
Ft ..m.= fator para temperatura minima carbono; tfemperatura 21 °C]

AL =30 .{(4,36)-(0,00)}= 130,8 mm

- J

z

CALCULO DA DILATAGAO TERMICA

i
>
<
<
>
0
<
a]
0
<
O
Z
m
=
"
m
Z

Tabela 3 - Dilatacao Térmica dos Materiais da Tubulacao

Temperatura(*) | A | 8 | ¢ | o | & | ¢ [ e | wu |
°C °F Fator em mm/m
-100 | -148 -1.20 -1.13 -1.87 -1.36 -1.41 -2.38
-50 -58 0.74 0.70 -1.10 -1.16 -0.82 -0.86 -1.47
(] 32 0.23 0.21 0.32 0.36 0.25 0.25 0.45
21 70 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
50 122 0.33 0.32 0.49 0.46 0.49 0.37 0.41 0.38 0.67
100 212 0.91 0.86 1.33 1.25 1.35 1.05 1.13 1.05 1.83
150 302 1.53 1.44 2.19 2.06 2.20 1.75 1.94 1.76 3.09
200 392 2.19 2.03 3.09 2.87 3.13 2.48 2.82 2.48 4.37
250 | 482 2.88 2.67 4.00 3.68 4.04 823 3.66 3.21 571
300 572 3.60 3.33 4.91 4.49 4.00 4.51 3.95 7.09
350 | 662 4.36 4.00 5.85 5.30 4.79 5.36 4.71
400 752 5.15 4.70 6.81 6.11 5.61 6.24 5.49
450 842 5.97 5.43 7.80 6.96 6.44 7.13 6.31
500 932 6.80 6.15 8.80 7.86 7.27 8.04 717
550 | 1022 7.61 6.89 9.82 8.76 8.11 8.97 8.02
600 | 1112 8.47 7.63 10.84 9.67 8.97 9.91 8.87
650 | 1202 9.27 8.35 11.86 10.66 9.85 10.87 9.74
legenda:
A = Agos carbono, C-Mo e 3Cr-Mo D = Aco inoxidavel 310 (25Cr - 20Ni) G = Inconel 800, 825
B = Agos de 5Cr-Mo a 9Cr-Mo E = Cobre H = Inconel 600, 625 e 691
C = Acos inoxiddveis austeniticos (18Cr - 8Ni) F = Niquel 200 I = Aluminio

[ ™) Para temperaturas superiores ou inferiores aos limites indicados na tabela, consultar Teadit Juntas

Ed. 01/09




6. CoOMPONENTES DE

umMmAa JunTA DE ExPANsAo

6.1. FOLE

E o principal componente de uma junta de ex-
pansdo. Pode ter uma ou mais corrugagdes.
Normalmente é fabricado com material de es-
pessura mais fina que o restante da tubulagdo.
O fole pode ser fabricado com uma ou mais lami-
nas (fole multilaminar), isto &, a espessura final
de lamina necessdria para conter a pressdo inter-
na pode ser conseguida ou com uma Gnica lami-
na do material ou com uma composicdo de vérias
laminas de espessuras menores.

Um fole com construgao multilaminar tem freqiente-
mente uma menor constante de mola do que um
fole constituido de uma Unica l&mina, para uma
mesma aplicagdo. A menor espessura de mate-
rial, no caso dos foles multilaminares, experimen-
fa uma menor tens@o do que uma l&mina mais
espessa para a mesma deflexdo. Isso significa
que um fole multi-laminar apresenta uma maior
vida ciclica.

As principais variéveis de um fole sdo (figura 18):
D = diametro interno
N

numero de corrugacoes
g = passo da corrugacao
w = altura da corrugacao

t = espessura do material de cada lamina

. )

n = ndmero de laminas

L, = comprimento corrugado

Fole de laminas redundantes

Um fole é chamado de redundante (ou de
seguranca infrinseca) quando é composto de
duas léminas sendo que uma Unica lamina (a
primeira) é suficienfemente espessa para resistir
a pressdo interna da junta. A segunda lamina
é a lamina de seguranca, ou seja, no
eventualidode de falha, da primeira laming,
ela impede o vazamento do fluido para o meio
ambiente.

Existem dispositivos (por exemplo:
mandmetro) que instalados entre as laminas do
fole permitem monitorar a pressdo entre as
laminas, possibilitando a indicacdo de falha
do fole.

Se a pressdo indicada no dispositivo for
zero, o fole estd operando normalmente. Se a
pressdo se alterar, indica uma falha na lamina
inferna, que exige a substituicdo programada
do fole.

Este dispositivo é utilizado quando o fluido
é exiremamente perigoso ao meio ambiente,
ou quando a linha ndo pode sofrer paradas
ndo-programadas.

\\ J

6.1.1. ANEIS DE REFORGCO

S&o anéis instalados na raiz das corrugagdes para
reforcar os foles, permitindo pressdes de traba-
lho mais elevadas.

Ed. 01/09
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6.1.2. ANEIS EQUALIZADORES

S@o anéis com perfil tipo Gotfa ou tipo T que,
além de reforcar o fole para resistir a pressées
internas elevadas, limitam o movimento axial
de compressdo, evitando o esmagamento das
corrugagoes.

Anel equalizador

6.2. GUIA INTERNA

Cuias infernas sdo usadas para reduzir os efeifos
da velocidade do fluido no fole, reduzindo a
turbuléncia, erosdo e vibracoes.

guia interna

A

Recomenda-se o uso de guia inferna quando a
velocidade de fluxo excede aos seguintes valores:
* Ar, vapor e outros gases:

e tubulacdes de até 6" de diametro:
1,22 m/s por polegada de diametro

e acima de 6" de diametro:
7,6 m/s por polegada de didmetro

e Agua e outros liquidos:
¢ tubulacdes de até 6" de didmetro:

0,61 m/s por polegada de didmetro

¢ fubulacdes acima de 6" de diametro:
3,0 m/s por polegada de diégmetro

Quando o fluxo turbulento é gerado a uma dis-
tancia de até 10 vezes o didmetro da tubulagdo,
a velocidade do fluxo deve ser multiplicada por
4 ao aplicar o critério acima.

Em certas situacdes, o fluxo do fluido em contato
direto com o fole pode provocar ressondncia e a
sua falha prematura. Estes casos devem ser ava-
liados individualmente.

Em fluidos com viscosidade elevada, como o
piche, por exemplo, a colocagdo de guias deve
ser cuidadosamente analisada para evitar o
actmulo de fluido nas corrugagdes, prejudican-
do, desta forma, o funcionamento da junta de
expansdo.

6.3. TERMINACOES
As juntas de expansdo podem ser fornecidas em
distintas modalidades de terminagéo, sendo que
as mais comuns sdo:

e flangeadas

® ponfas para solda

Ed. 01/09
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e flanges soltos - Van Stone

6.4. TIRANTES
Os firantes (figura 25) sdo usados para:

® resistir & forca de pressdo, no caso de falha
das ancoragens;

e limitar o movimento a ser absorvido pela junta
ou

® resisfir & forca de pressdo, permitindo apenas
movimentos laferais.

tirante

4

6.5. DOBRADICAS

As dobradigas [figura 26) sdo usadas nas juntas
de expansdo para permitir somente movimento
angular em um plano, além de resistir & forga de
pressao.

dobradica

JUNTAS DE EXPANSAO METALICAS TERMATIC®
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6.6. ANEL CARDANICO

S&o usados anéis cardanicos (figura 27) nas jun-
fas de expansdo para permitir movimenfos angu-
lares em qualquer plano e resistir & forca de
pressao.

anel cardénico

6.7. LIGACOES PANTOGRAFICAS

As ligogdes pantogrdficas (figura 28) sdo usadas
nas juntas de expans@o universais para distribuir
o movimento igualmente entre os dois foles. Em
juntas que apresentam isolamento térmico inferno
em concrefo refrafdrio, as ligagdes pantogrdficas
tem a fungdo de impedir o esmagamento do fole
inferior, quando a junfa é instalada no sentido
vertical ou inclinado e dar suportagdo extra ao
tubo infermedidrio. As ligagdes pantogrdéficas ndo
sdo projetadas para absorver forca de pressco.

ligagdo pantogréfica




6.8. PROTECAO

Coberturas sobre o fole podem ser usadas para 6.10. CONEXOES PARA DRENOS

protegé-lo de danos causados por agentes exter- Conexdes para drenos sdo usadas na parte infe-
nos, como: impacto de objetos e danos de rior das corrugagdes para drenar o fole, evitan-
manuseio. do o acimulo de condensado (figura 31).

6.11. CONEXOES PARA PURGA

profecéo

A injecdo de fluido, normalmente vapor, é
usada para limpar a cavidade entre o fole e a
guia inferna, como por exemplo no caso de flui-
dos altfamente viscosos, ou ainda quando o obje-
fivo é impedir a enfrada de materiais particula-
dos. Exemplo: catalizadores em juntas de UFCC's
(figura 31).

Figura 29 injecéo de vapor de purga——"_#

6.9. ISOLAMENTO TERMICO

Quando a femperatura do fluido exceder a mé-
xima recomendada para o material do fole, deve-
se usar isolomento térmico entfre o fole e a guia
interna.

isolamento térmico

—————————— Ed. 01/09
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7. EsPeciFicacAo pE JuNTASs

Siga os passos abaixo para orientar-se sobre como especificar uma junta, definir um tipo de junta e consultar
suas varidveis nas tabelas respectivas. Para ilustrar esta orientagdo, os exemplos estdo todos embasados na
seguinte situagdo hipotética de exemplificagdo:

Exemplo: Movimentos a serem absorvidos: axial de compressdo 16 mm e lateral de 1 mm
Pressdo 123psi, temperatura 172°C, didmetro nominal 4 polegadas e conexdo flangeada

(PASSO 1 - Verifique se as condicdes de presséo D

temperatura estdo dentro dos limites abrangidos por *

este catdlogo, ou seja: pressdo maxima de 300 psi e

temperatura mdxima de 400°C. Caso contrdrio PASSO 2 - Escolha na Tabela - Opgdo de Juntas, o

preencha o formuldrio no final deste catdlogo e envie nomero da tabela que contém o tipo da junta

para TEADIT Juntas. adequado, em fungdo dos movimentos a serem

Exemplo: absorvidos e sua pressdo de operagdo mdxima,

a - pressdio de 123 psi (sim, é menor que 300 psi) como mostrado na tabela abaixo.

b - temperatura de 172°C (sim, é menor que 400°C) Exemplo: PressGo de operagdo 123 psi com
movimentos axiais e laterais de pequena amplitude

uevam & opgéio pela Tabela 5. J

'\ljl\'?s%qo Movimentos Axiais s Laterais Movimentos
Gxima de pequena de grgnde angulares
(psi) amplitude amplitude
50 soelcd Tabela 7 Tabela 10 Tabela 13
150 Tabela 5 Tabela 8 Tabela 11 Tabela 14
300 abela Tabela 9 Tabela 12 Tabela 15
PASSO 3 - Definida a numeracdo da tabela, escolha
na mesma o didmetro da junta.
Exemplo: Junta com diémetro nominal de 4 polegadas
Tabela 5
Movi Nao Simulidneos Consfantes de Mola Pressdo Area Comprimento L / Peso Unitério
Axiol loteral | Angulor | Axiol Loteral Angulor | Méxima | Fleliva Ponta Solda Flanges Van Stone
(mm) (mm) lgravs) | fkgf/mm) | [kgft/mm) | (Kgtm/°) | Kgf/em? [cm?) (mm) [kg) mm] kgl mm) [kg)
12 2 3 38,1 | 806 03 270 | 200 | 190 | 10 |04 | 50 | 187 | 63
18 4 4 286 | 340 0.2 270 | 290 [ 207 | 12 [ 121 | 50 | 205 | 63
25 5 10 | 208 | 137 02 270 | 200 | 240 | 14 |47 | 53 | 230 | 65
12 2 3 459 1417 | 06 270 | 430 | 190 | 1,7 |2 |70 | 187 | 86
18 4 4 344 | 598 04 270 | 430 | 207 | 1,8 | 130 | 71 | 205 | 87
25 5 10 | 250 | 230 0,3 270 | 430 | 240 | 20 | 155 | 73 | 230 | 89
12 2 3 57,5 | 262,5 10 270 | 640 | 190 | 22 |2 |79 | 187 | 102
15 4 4 430 [ 1107 | os 270 | 640 | 207 | 23 | 130 | 80 | 205 | 103
25 5 9 2,6 | 258 05 250 | 640 | 240 | 25 | 195 | 82 | 247 | 105
12 2 3 657 | 3902 15 270 | 830 190 | 26 | 112 |08 | 213 | 141
15 4 4 49,3 | 1646 1] 270 | 830 | 207 | 27 | 130 [ 110 | 230 | 142
25 5 9 282 | 307 07 250 | 830 | 260 | 32 | 195 | 11,4 | 281 | 147
15 3 626 | 2875 1,8 240 | 1050 | 207 | 33 | 130 | 130 | 230 | 168
0 5 T 49 | 1213 14 240 | 1050 | 225 | 36 | 185 |133 | 251 | 17,0
0 — 313 | 359 09 250 | 1050 | 285 | 43 | 245 |138 | 295 | 176

PASSO 4 - Para cada didmetro existem 3 opgdes de junta, conforme
a amplitude de movimentos desejada. Escolha a opgéio que atende ou
supera os movimentos.

e | Exemplo: Junta com movimento axial de 16 mm, lateral de 2 mm.
Dentre as opcdes oferecidas, a segunda (axial: 20mm, lateral: 5mm,
angular: 4 graus) é a que atende aos movimentos.

Ed. 01/09

JUNTAS DE EXPANSAO METALICAS TERMATIC®
18



7

ltem 1 das Notas Explicativas no inicio de cada tabela.

PASSO 5 - Caso existam movimentos simultdneos que ocorrem ao mesmo tempo) faca a checagem conforme

Exemplo: checar movimentos simulténeos para junta com 16 mm de compresséo axial e 2 mm de compresséio

lateral com o opcdio de movimentos feita na Tabela 5 do passo 4 (axial: 20mm, lateral: 5mm, angular: 4 graus)

segundo item 1 das Notas Explicativas da tabela.

<10—+-0,80+0,20+0=1,00

logo a junta ATENDE cos movimentos de forma simulténea

J

©s movimenos tabelados sGo considerados para movimentos néo simulidneos. Caso ocorram movimentos simultaneamente, a seguinte equatSe
verificagdo deve ser satisfeita

movimento angular

movimento axial movimento lateral

<1,0

movimento axial tabelado movimento lateral tabelado movimento angular tabelado

eEEETSa0 Ce calculo do EIMA. Caso seja
25.000 50.000
0,563 0,493

6.1. A pressdo méxima indicada, referese a menor das pressdes que causam instabilidade no fole: instabilidade de coluna ou instabilidade de plano e ndo
deve nunca ser ulirapassada, quer seja em operagdo ou em feste hidrostatico

Vida ciclica desejada (n° de ciclos)

gior de redugdo dos movimentos fabelados 0,801 0,683

- - cueseicgue e
4. Maximo valor do movimenio axial de extensdo é de 50% do movimenio GXIaT T Seheea
5. Teste hidrostético para as juntas foi considerado

3. As condigées descritas nestas tabelas fem uma Tem e

pressdo feste = 1,5 x pressdo projeto

(

PASSO 6 - A junia)
especificada na
tabela, possui uma
vida calculada de
2000 ciclos. Caso
seja desejdvel uma
maior vida 0,
utilizar os fatores de
reducdo do item 2

6.2. Este valor de pressao méximo néo deve ser ufilizado como presséo méxima de projeto! d |
7. Afuragdo e faceamento dos flanges segue o padiao ASME B16.5 em sua classe de pressdo correspondente, excelo para junias Classe 50 psi que as Notas  Expli-
seguem o padrdo de furagdo segundo ASME B-16.5 150 psi N
8. Os ferminais para solda s fabricados com bisel de 37,57, espessura sch 40 para diametros afé 8 polegadas cativas  da  tabela
9 O material de fole considerado nas tabelas & ASTM A-240 TP 304 ou TP 321. Qutros materiais, sob consulta escolhida‘
10.  Para presses e/ou digmeiros ndo atendidos nesta fabela, preencher o fomulério que se enconira no final do catélogo e encaminhé-lo para TEADIT JUNTAS. J
Tabela 8.2
PASSO 7 -
esco|h a a conexdo N Movimentos Néio Simultéineos Constantes de Mola Pressdo Area Comprimento L / Peso Unitério
d iada: f Axial oteral Angulor Axial oteral Angular | Méxima Efefiva Ponta Solda Flanges Van Stone
esejada:  ponta o) | [ml | (o) om) | ket/mm] | kof mm] | Kefm/°) | KoWZemd | femd] | (ol | Dgl | (ol | Gal | (ool | gl
para solda, F|onge 12 2 3 38,1 80,6 0,3 27,0 29,0 | 190 11| 104 | 50 187 6,3
ou F|cmge Solto 2 18 4 4 28,6 34,0 0,2 27,0 290 | 207 12 | 121 | 51 205 6,3
. 25 5 10 20,8 13,1 0,2 27,0 29,0 | 240 14 | 147 | 53 | 230 6,5
(Van Stone). Veri- 12 2 3 45,9 141,7 0,6 27,0 43,0 | 190 1,7 | 12 | 70 187 8,6
Fique o compri- 2.1/2 | 18 4 4 34,4 59,8 0,4 27,0 430 | 207 1,8 | 130 | 71 205 8,7
f f T~ 5 10 25,0 23,0 0,3 27,0 430 | 240 | 21 | 155 | 73 | 230 8,9
mento face a tace ‘h* 3 57,5 | 2625 1,0 27,0 640 | 190 | 22 | 112 | 79 187 | 102
informado na to- 3 15 4T———_ 431 110,7 0,8 27,0 640 | 207 | 2,3 | 130 | 80 | 205 | 103
bel 25 5 o %n% 0,5 25,0 640 | 240 | 2,5 | 195 | 82 | 247 | 105
€la. 12 2 3 657 | 3902 Tmiaal 27,0 830 [ 190 | 26 | 112 | 108 | 213 | 14,1
Exemp|o: Conexdo 3.1/2| 15 4 4 493 | 1646 1,1 %q&o‘ 207 | 27 [ 130 [110 | 230 | 14,2
flangeada 25 5 9 28,2 30,7 0,7 25,0 83,0 T M6l 32 | 195 | 11,4 | 281 14,7
\ "lang ) 15 3 3 62,6 | 2875 18 24,0 1050 | 207 m‘”% 230 16,8
4 20 5 4 269 | 1213 1,4 24,0 1050 | 225 | 36 Qiss | 133 D 251 17,0
30 6 9 31,3 35,9 0,9 25,0 1050 | 285 | 43 | Ore=————=] 205 | 17,6
O TANT  jousmmsnenagon
,
[ |
(- A
[ |
[ |
[ © o) |
£ — .
PASSO 8 - Caso nenhuma das juntas ..
tabeladas atenda as solicitacdes de servico f e —
. s [ | | | | |
pretendldas, preencher o formuldrio no \ L I e e j

final deste catdlogo e envid-lo a TEADIT

Juntas.
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8. Tipos pE Juntas DE ExPaNsAo

8.1. AXIAL SIMPLES

E constituida de apenas um fole, e suas conexdes
tais como flanges, flanges soltos ou pontas para
solda. E usada para absorver basicamente mo-
vimentos axiais ao eixo da tubulacdo de com-
pressdo e/ou extensdo, conforme mostrado na

figura 32.

A junta de expansdo deve ser instalada perto
de uma das ancoragens e guias devem ser usa-
das para assegurar o correto alinhamento da
tubulacdo.

8.2. AXIAL COM TIRANTES

A Junta de Expansao Axial com tiranfes é usada
para absorver movimentos laterais de pequena
amplitude. Sempre que a instalagdo permitir o
uso dos tirantes para eliminar o movimento
axial e a forca de pressdo, as juntas simplificam
e reduzem o custo da instalacdo. No entanto,
em virtude de pequena amplitude de movimentos
que podem ser absorvidos por este tipo de junta
ela é muito pouco utilizada nesta fungdo, sendo
substituida pela junta universal.

ancoragem
guias unidirecionais J

/ |\

ancoragem

A Junta Axial Simples também pode ser usada
para absorver movimentos laterais de pequena
amplitude (Figura 33). Neste caso, uma das an-
coragens deve permitir o movimento lateral, supor-
tando a forca de presséo.

ancoragem

ancoragem
guias unidirecionais

</

|-

movimento

ancoragem

guia bidirecional

/ ancoragem

s

-
Figura 34
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Tabela 4
JUNTA DE EXPANSAO AXIAL CLASSE 50 PSI

e el e

L L L

Axial Solda Axial Flange Axial Van Stone

NOTAS EXPLICATIVAS

1. Os movimentos tabelados sdo considerados para movimentos ndo simulténeos. Caso ocorram movimentos simultaneamente, a seguinte equacdo de
verificac@o deve ser satisfeita

movimento axial movimento lateral movimento angular

<
<
movimento axial tabelado movimento lateral tabelado movimento angular tabelado '

2. Os movimentos tabelados s@o considerados para uma vida itil de aproximadamente 2000 ciclos segundo o método de cdleulo do EJMA. Caso seja
desejavel uma maior vida dfil, os movimentos tabelados devem ser multiplicados pelos seguintes fatores de redugéo:

Vida ciclica desejada (n° de ciclos) 5.000 10.000 25.000 50.000 1.000.000

Fator de redugdo dos movimentos fabelados 0,801 0,493 0,314

0,683 0,563

3. As informagdes descritas nestas tabelas séo para temperaturas de 250°C. Para casos com temperatura entre 250°C e 400°C, multiplicar os valores das
Constantes de Mola e da Presséio Méxima pelo fator de corregéo 0,87

4. Maximo valor do movimento axial de extensdo é de 50% do movimento axial tabelado para compressdo.

5. Teste hidrostatico para as junfas foi considerado: presséo teste = 1,5 x presséo projeto

6. A pressdo méxima indicada, refere-se a menor das pressdes que causam instabilidade no fole: instabilidade de coluna ou instabilidade de plano e ndo
deve nunca ser ultrapassada, quer seja em operagdo ou em feste hidrostatico. Este valor de pressGo méximo ndo deve ser utilizado como pressdo
mdxima de projefo.

7. Afuragéo e faceamento dos flanges segue o padrdo ASME B16.5 em sua classe de pressGo correspondente, exceto para juntas Classe 50 psi que
seguem o padréo de furagdo segundo ASME B-16.5 150 psi

8. Os terminais para solda sdo fabricados com bisel de 37,5°, em ASTM-A-106 SCH 40 para tubulagdes de até DN 10" e em A36 ou equivalente para
DNs superiores, nas espessuras de 6,3mm para DNs enfre 12" e 24", de 9,5mm para DNs de 26" a 48" e de 12,7mm para DNs de 50" a 72".

Q. O material de fole considerado nas tabelas ¢ ASTM A-240 TP 304 ou TP 321. Outros materiais, sob consula.

10. Para pressdes e/ou diémetros ndo atendidos nesta tabela, preencher o formulério que se encontra no final do catélogo e encaminhéo para TEADIT JUNTAS.

DN Movimentos Nao Simultaneos Constantes de Mol Pressio Area Comprimento L / Peso Unitdrio
Axial laterol Angular Axial laterol Angulor | Méxima Efefiva Ponta Solda Flange Van Stone
pol) (mm| (mm) [graus) | [kgf/mm) | (kaf/mm] [[Kgfm /graus)| [Kgf/cm?) [cm?) [mm] lkg) [mm| kg) (mm) lkg)
12 3 23 19,2 39,8 0,2 14,1 29 | 160 0,8 Q0 2,6 187 3,8
2 20 9 39 11,5 8,6 0,1 7,3 29 195 0,9 125 2.7 222 3,9
30 20 35 11,2 2,9 0,1 54 29,1 255 1 185 2.9 282 4,1
12 3 18 23,3 71 0,3 13,9 42,4 | 160 1,2 Q0 3,2 187 3,3
2.1/2 20 7 30 14 15,3 0,2 11,5 42,4 | 195 1,3 125 3,3 222 3,4
30 18 40 13,9 5,3 0,2 59 42,5 | 255 1.5 185 3,5 282 3,6
11 2 14 28,9 130,2 0,5 13,7 62,9 160 1,6 Q5 5,1 187 7,4
3 19 6 24 17,3 28,1 0,3 13,7 62,9 195 1,6 130 5,2 222 7,5
27 15 34 17,4 9.8 0,3 7,3 63,1 255 1.9 195 5,5 282 7,8
11 2 12 33 193,7 0,8 13,6 82 | 160 1,8 Q5 6 213 9,2
3.1/2 19 5 21 19,8 41,9 0,5 13,6 82 | 195 2 130 6,1 247 9,4
27 12 30 19,9 14,6 0,5 10,2 82,1 255 2.4 195 6,5 307 9,8
18 3 18 18,9 85,5 0,5 Q 103,4 | 180 2,2 110 6 230 9,8
4 30 8 30 11,3 18,5 0,3 70 103,4 | 221 2,4 155 6,2 273 9,9
38 15 22 12,7 Q2 0,4 5,3 103,6 | 275 2.7 245 6,5 328 10,3
18 3 14 23,4 162 1 8,8 157,8 180 3 110 7,3 230 12,9
5 30 6 24 14,1 35 0,6 8,8 157,8 | 221 3,2 155 7,5 273 13,1
40 18 18 14,1 12,1 0,6 54 158 | 298 3,9 235 8,2 350 13,8
18 2 12 27,9 273,5 1.7 8,7 223,8 180 3,8 110 8,3 255 15,4
6 30 6 20 16,7 59,1 1 8,7 223,8 | 221 4,1 155 8,6 299 15,7
40 12 25 19 29,9 1,2 9,3 2241 275 4,7 270 9,2 354 16,4
22 3 11 34 380,4 3,6 8,3 378,8 194 5,9 130 12 297 24,1
8 35 6 17 22,7 12,7 2.4 8,3 378,8 | 234 6,3 170 12,4 337 24,6
50 15 26 14,6 29,9 1,5 6 378,8 | 300 7,1 290 13,2 404 25,3
22 2 Q 42,8 7431 7 8,1 5879 194 8,1 135 18,1 348 38,3
10 32 5 13 28,5 220,2 4.7 8,1 587,9 | 234 8,7 190 18,7 388 38,8
50 12 21 18,3 58,5 3 7,2 587,9 | 300 9,6 300 19.6 455 39,8
22 2 7 51 1.248 1,7 7.9 827,5 | 245 14 140 28,5 399 571
12 33 4 11 34 369,7 7,8 7.9 827,5 | 285 14,7 205 29,2 439 57.8
50 10 17 21,9 98,2 5 7,3 827,5 | 350 15,8 315 30,3 506 58,9
21 1 7 56,6 1.660 15,7 7,8 996,2 | 245 15,4 146 34,9 399 69,2
14 32 3 10 37.7 493,7 10,4 7,8 996,2 | 270 16,2 206 35,6 439 69,9
50 9 16 24,3 131,2 6,7 7,1 996,2 | 350 174 320 36,8 506 71,1
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_ Tabela 4
JUNTA DE EXPANSAO AXIAL CLASSE 50 PSI (cont.)

DN Movimenios Nao Simuliéneos Consfantes de Mola Pressdo Area Comprimento L / Peso Unitdrio
Axial lateral | Angular Axial Latercl Anglor | Méxima | Hefiva Ponta Solda Flange \on Stone
[pol) mm) [mm) (graus) | tkgf/mm) | (kgf/mm| |Kgf.m/graus )| [Kgf/cm? [em?) mm) kg) mm) kg) (mm) ko)
21 1 6 64,8 2.491 23,4 7.4 1.301 245 17,6 150 40,8 399 81,6
16 32 3 9 43,2 /38,2 15,6 7.4 1.301 270 17,7 185 41,6 439 82,5
50 7 14 27,8 196,1 10 76,8 1.301 350 19,9 245 43,1 506 83,9
21 1 5 72,4 3.519 33,1 7 1.646 | 245 19,8 160 571 399 11,5
18 36 4 9 39,5 571,2 18,1 7 1.646| 280 18 250 58,7 466 113,1
60 7 16 33,8 263,5 15,5 9,1 1.649| 350 26 300 63,3 520 1177
30 2 7 80,5 3.555 455 10,1 2.035| 255 24,2 171 61,7 412 121,5
20 45 4 10 51,2 Q16,3 29 10,1 2.035| 310 25,3 225 62,8 466 122,7
60 8 14 37,6 361,3 21,2 8,8 2.035| 365 26,5 270 64 520 123,9
38 3 7 134 4.070 107,9 7,3 2.899| 280 30,7 | 415 112,6 440 130,6
22 50 5 9 100,5 1.717 80,9 7,3 2.899| 330 33,5 460 115,4 485 133,4
75 11 14 67 508,8 54 7,3 2.899| 420 39,1 550 121 575 139
38 3 7 144,3 5.133 136,1 7,2 3.395| 285 33,5 415 135,5 440 166,8
24 50 5 9 108,2 2.166 102,1 7,2 3.395| 330 36,5 460 138,5 485 169,9
75 10 13 721 641,7 68,1 7,2 3.395| 420 42,6 550 144,7 575 176
38 2 6 1551 6.445 170,9 7,1 3.965| 285 37,3 415 159,3 440 193,6
26 50 4 8 116,3 2.719 128,1 7,1 3.965| 330 39,6 460 162,6 485 197
75 9 12 77.6 805,6 85,4 71 3.965| 420 46,2 550 169,2 575 203,6
42 3 6 216,9 7.103 281,3 8,4 4.669| 285 4] 485 177.7 470 214,3
28 58 5 8 162,7 2.997 211 8,4 4.669| 370 51,9 540 183,5 525 220,1
85 11 12 108,4 887,9 140,7 8,4 4.669 | 480 63,5 650 195,2 635 231,7
42 3 6 230,7 8.608 340,9 8,3 5320 | 285 43,4 485 242 470 274,8
30 60 5 8 173 3.632 2557 8,3 5320 370 55 540 | 248,3 525 281
85 11 12 115,3 1.076 170,5 8,3 5320 | 480 69,5 650 | 260,8 635 293,5
42 3 5 232 9718 384,9 7,9 5972 300 48,4 485 291,1 470 340,1
32 60 5 7 174 4.100 288,6 7.9 5972 370 594 540 297,7 525 346,8
85 10 11 116 1.215 192,4 7.9 5972 | 480 72,6 650 311 635 360, 1
42 2 5 257,4 12.054 | 4774 8,1 6.677 | 300 51,5 485 309,5 470 362,6
34 60 5 7 193 5.085 358 8,1 6.677| 370 62,9 540 | 316,9 525 370
85 10 10 128,7 1.507| 2387 8,1 6.677 | 480 77,1 650 | 330,7 635 383,8
42 2 5 271,6 14.140 560 8 7.420| 300 54,4 485 348 470 404,9
36 60 4 7 203,7 5.965 420 8 7.420| 370 66,6 540 355,4 525 412,4
85 10 10 135,8 1.767 280 8 7.420| 480 81,6 650 3704 635 427 .4
42 2 4 286,8 16.599 6574 7.9 8.252| 300 56,1 485 388,9 470 456,4
38 60 4 6 215,1 7.002 493 7,9 8.252| 370 68,6 540 396,4 525 463,8
85 9 Q 143,4 2.075 328,7 7,9 8.252| 480 83,6 650 |411,3 635 478,8
42 2 4 301,3 19.218 761,1 7.7 9.093 300 60,5 485 4217 470 4894
40 60 4 6 226 8.108 570,8 7,7 9.093 370 74 540 430 525 4977
85 8 Q 150,6 2.402 380,5 7.7 Q.093| 480 90,7 650 | 446,7 635 514,3
42 2 4 315,8 22.097 875,1 7,6 9.9771 300 63,5 485 453,1 470 525,1
42 60 4 5 236,8 9.322 656,3 7,6 Q.9771 370 /8 540 | 461,8 525 534
85 8 8 157,9 2.762 437,6 7,6 Q977 | 480 95,2 650 | 479,3 635 551,3
42 2 4 330 25.185 Q97 4 7,5 10.880| 310 69,5 485 4804 470 556,4
44 55 3 5 2475 10.625 748,1 7,5 10.880| 380 84,4 540 | 489,6 525 565,6
85 7 8 165 3.148 4987 7,5 10.880| 490 | 102,6 650 5079 635 583,8
42 2 4 3441 28.546 1.130 7.3 11.8241 310 72,6 485 | 500,9 470 581,2
46 55 3 4 258,1 12.043 8479 7.3 11.824| 380 88,2 540 | 510,5 525 500,7
85 7 6 1721 3.568 565,3 7.3 11.824| 490 | 1073 650 | 529,6 635 609,8
42 2 3 358,6 32.268 1.278 7.2 12.828 | 310 758 485 | 5941 470 680,4
48 55 3 4 268,9 13.613 9584 7.2 12.828 | 380 Q2 540 604 525 690,4
85 7 6 179,3 4.033 639 7.2 12.828 | 490 112 650 624 635 7104
42 1 3 373,6 36.463 1.444 7 13.9141 310 78,9 485 | 6454 470 738
50 55 3 4 280,2 15.383 1.083 7 13.914| 380 95,8 540 | 656,3 525 749
85 7 6 186,8 4.558 722 7 13914 490 | 116,6 650 | 6771 635 7692
55 2 4 332,9 35.031 1.387 8,9 15.000| 310 99,2 485 | 702,9 470 801,7
52 65 3 6 2497 14779 1.040 8,9 15.000| 380 | 1223 540 | 719,2 525 817,9
Q0 8 8 166,5 4.379 693.7 8,9 15000 490 | 154,7 650 /51,6 635 850,4
55 2 4 3451 39.049 1.546 8,8 16.128 | 330 | 110,2 485 | 746,1 470 851,1
54 65 3 6 258,9 16.474 1.160 8,8 16.128 | 400 | 134,1 540 | 7629 525 867,9
Q0 8 8 172,6 4.881 7732 8,8 16.128 | 510 | 1678 650 796,6 635 Q01,6
55 2 4 381,3 52.712 2.087 8,4 19706 330 | 1224 485 | 953,2 470 1.074
60 65 3 5 286 22.238 1.566 8,4 19.706 | 400 149 540 | 9719 525 1.093
Q0 7 8 190,7 6.589 1.044 8,4 19706 510 | 186,4 650 1.009 635 1.130
55 2 3 4157 68.390| 2.708 8,1 23.452| 360 | 147,6 485 1.199 470 1.343
66 65 3 5 311,8 28.852 2.031 8,1 23.452 | 420 |172,5 540 1.219 525 1.363
Q0 7 7 207,9 8.549 1.354 8,1 23.4521 530 |213,7 650 1.261 635 1.405
55 1 3 453,8 89.130| 3.530 7.7 279961 370 | 1657 | 485 1.339 470 1.502
72 65 2 4 340,4 37.602 2.647 7.7 27996 420 | 188,2 540 1.361 525 1.525
Q0 6 6 226,9 11.141 1.765 7.7 27.996| 530 | 233,2 650 1.406 635 1.569
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Tabela 5
JUNTA DE EXPANSAO AXIAL CLASSE 150 PSI

Ll L
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Axial Solda Axial Flange Axial Van Stone

NOTAS EXPLICATIVAS

1. Os movimentos tabelados s@o considerados para movimentos ndo simultaneos. Caso ocorram movimentos simultaneamente, a seguinte equacdo de
verificacdo deve ser satisfeita

movimento axial movimenfo lateral movimento angular 0

<
movimento axial tabelado movimento lateral tabelado movimento angular tabelado '

2. Os movimentos tabelados sGo considerados para uma vida til de aproximadamente 2000 ciclos segundo o méfodo de cdlculo do EJMA. Caso seja
desejével uma maior vida Util, os movimentos tabelados devem ser multiplicados pelos seguintes fatores de reducdo:

Vida ciclica desejoda (n° de ciclos) 5.000 10.000 25.000

50.000 | 1.000.000

Fator de redugdo dos movimentos tabelados 0,801 0,493 0,314

0,683 0,563

3. As informagdes descritas nestas tabelas sdo para temperaturas de 250°C. Para casos com temperatura entre 250°C e 400°C, multiplicar os valores das
Constantes de Mola e da Presséio Méxima pelo fator de corregdo 0,87

4. Maximo valor do movimento axial de extensdo é de 50% do movimento axial tabelado para compresséo.

5. Teste hidrostético para as juntas foi considerado: press@o teste = 1,5 x pressdo projeto

6. A pressGo méxima indicada, refere-se a menor das pressées que causam instabilidade no fole: instabilidade de coluna ou instabilidade de plano e ndo
deve nunca ser ultrapassada, quer seja em operagdo ou em teste hidrostatico. Este valor de pressGo méximo ndo deve ser utilizado como presséo
maxima de projefo.

7. Afuragéo e faceamento dos flanges segue o padrdo ASME B16.5 em sua classe de pressdo correspondente, exceto para juntas Classe 50 psi que
seguem o padrdo de furacdo segundo ASME B-16.5 150 psi

8. Os terminais para solda séo fabricados com bisel de 37,5°, em ASTM-A-106 SCH 40 para tubulagdes de até DN 10" e em A36 ou equivalente para
DNs superiores, nas espessuras de @,5mm para DNs entre 12" e 20", de 12,7mm para DNs de 24" e superiores.

Q. O material de fole considerado nas tabelas &€ ASTM A-240 TP 304 ou TP 32 1. Outros materiais, sob consulta.

10. Para pressdes e/ou diémetros ndo afendidos nesta tabela, preencher o formulario que se encontra no final do catdlogo e encaminhé-lo para TEADIT JUNTAS.

12 2 23 38,1 80,6 0,3 27,9 29 190 1,1 104 5 187 6,3

2 18 4 30 28,6 34 0,2 27,9 29 207 1,2 121 51 205 6,3
25 5 20 20,8 13,1 0,2 16 29 240 1,4 147 53 230 6,5

12 2 18 45,9 141,7 0,6 27,2 43 190 1.7 112 7 187 8,6

2.1/2 18 4 25 34,4 59,8 04 27,2 43 207 1,8 130 7.1 205 8,7
25 S 28 25 23 0,3 15,9 43 240 2,1 155 7.3 230 8,9

12 2 14 57,5 262,5 1 27,3 64 190 2,2 112 7.9 187 10,2

3 15 4 19 43,1 110,7 0,8 27,3 64 207 2,3 130 8 205 10,3
25 5 27 26,6 25,8 0,5 15,9 64 240 2,5 195 8,2 247 10,5

12 2 12 65,7 390,2 1,5 27,1 83 190 2,6 112 10,8 213 14,1

3.1/2 15 4 17 49,3 164,6 1,1 27,1 83 207 2,7 130 11 230 14,2
25 S 29 28,2 30,7 0,7 17,2 83 260 Sh2 195 11,4 281 14,7

15 3 15 62,6 287,5 1,8 24,6 105 207 3,3 130 13 230 16,8

4 20 5 20 46,9 121,3 1,4 24,6 105 225 3,6 185 13,3 251 17
30 6 30 31,3 35,9 0,9 16,3 105 285 4,3 245 13,8 295 17,6

15 2 12 77,9 545,1 8,9 24,4 160 207 473 130 15,1 230 20,7

5 20 4 16 58,4 230 2,6 24,4 160 225 4,6 180 15,4 251 21
30 6 24 99 68,1 1,7 23,6 160 275 9,8 235 16 295 21,6

15 2 10 95 Q40 6 24,4 226 207 5,1 136 19 255 26,1

6 20 4 13 71,3 396,6 4,5 24,4 226 230 54 190 19,3 277 26,5
30 6 21 43,9 92,4 2,8 23,3 226 345 8,1 270 20,5 332 27,7

25 2 11 101,7 1.150 10,8 24,7 382,9 235 8,3 160 30,9 297 43

8 38 4 17 67,8 340,8 7,2 24,7 382,9 275 9.7 210 32,2 337 44,4
50 10 27 43,6 90,5 4,6 17,8 383 350 (124 290 34,6 404 46,7

25 2 9 129,1 2.262 21,3 24,4 592,9 230 [ 11,9 190 42,4 348 62,6

10 30 4 13 86,1 670,1 14,2 24,4 592,9 275 | 12,1 245 42,6 388 62,8
50 10 21 55,3 178 9,1 21,6 592,9 370 | 16,3 300 45,1 455 65,2

25 2 7 152,8 3.763 354 23,6 833,7 230 | 13,2 170 60,9 599 89,4

12 35 4 11 101,9 1.115 23,6 23,6 833,7 275 | 15,2 205 62,9 439 91,5
50 10 17 64,9 293,9 15,1 21,8 833 370 | 20,5 G119 65,9 506 94,5

22 1 7 168,1 4.982 46,9 23,1 1.003 230 17,8 180 88,4 399 (1227

14 30 3 10 12,1 1.476 31,2 23,1 1.003 275 20 206 90,6 439 1249
50 % 16 /2 392,2 20,1 21,3 1.003 370 | 26,5 320 Q4,7 506 129

————— Ed. 01/09

—_— % i
JUNTAS DE EXPANSAO METALICAS TERMATIC®
23



Tabela 5
JUNTA DE EXPANSAO AXIAL CLASSE 150 PSI (cont.)

22 1 6 192,6 7.446 70 22 1.309 205 | 17,1 185 95,9 399 1136,7
16 30 3 9 128,4 2.206 46,7 22 1.309 295 | 24,9 245 99 439 1398
50 8 14 83,2 590,9 30,3 20,4 1.309 370 | 30,2 288 | 1034 506 | 144,2
22 1 5 218,6 | 10.686 | 100,5 20,9 1.654 205 | 19,3 180 | 1257 399 |180,2
18 30 3 8 145,8 3.166 67 20,9 1.654 295 | 20,1 250 126 439 (1804
50 7 12 92,2 827,6 42,4 19,3 1.654 370 34 300 | 134,1 506 |188,6
22 1 4 241 14.533 | 136,7 19,7 2.041 215 | 22,7 205 | 158,7 399 1218,7
20 30 2 7 160,7 4.306 91,1 19,7 2.041 305 | 32,6 220 | 1627 439 | 222,7
50 6 11 102,4 1.135 58,1 18,1 2.041 370 | 37,8 290 | 1679 506 | 227,9
30 1 5 604,4 | 18.511 | 490,7 23,8 2.922 295 | 47,6 415 [ 197,8 440 | 267,8
22 40 3 7 453,3 7.809 | 368,1 23,8 2.922 340 | 54,7 460 | 208,9 485 | 278,9
60 6 10 302,2 2.314 | 2454 23,8 2.922 430 | 69,7 550 | 224,6 575 | 294,6
30 1 4 656,6 | 23.540 | 624,1 23,4 3.421 295 | 51,5 415 | 228,5 440 | 305,6
24 40 3 6 492,4 9.931 | 4681 23,4 3.421 340 | 59,7 460 | 236,7 485 |313,8
60 6 9 328,3 2.942 312 23,4 3.421 430 76 550 | 253,1 575 1330,2
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Tabela 6
JUNTA DE EXPANSAO AXIAL CLASSE 300 PSI
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Axial Solda Axial Flange Axial Van Stone

NOTAS EXPLICATIVAS

1. Os movimentos tabelados s@o considerados para movimentos ndo simultaneos. Caso ocorram movimentos simultaneamente, a seguinte equacdo de
verificacdo deve ser satisfeita

movimento axial movimento lateral movimento angular

1,0

’

<
movimento axial tabelado movimento lateral tabelado movimento angular tabelado

2. Os movimentos tabelados s@o considerados para uma vida itil de aproximadamente 2000 ciclos segundo o método de cdleulo do EJMA. Caso seja
desejével uma maior vida Util, os movimentos tabelados devem ser multiplicados pelos seguintes fatores de reducdo:

Vida ciclica desejoda (n° de ciclos) 5.000 10.000 25.000 50.000 1.000.000

Fator de redugdo dos movimentos tabelados 0,801 0,493 0,314

0,683 0,563

3. As informagées descritas nestas tabelas séo para temperaturas de 250°C. Para casos com temperatura entre 250°C e 400°C, multiplicar os valores das
Constantes de Mola e da Presséio Méxima pelo fator de corregdo 0,87

4. Maximo valor do movimento axial de extensdo é de 50% do movimento axial tabelado para compresséo.

5. Teste hidrostético para as juntas foi considerado: press@o teste = 1,5 x pressdo projeto

6. A pressGo méxima indicada, refere-se a menor das pressées que causam instabilidade no fole: instabilidade de coluna ou instabilidade de plano e néo
deve nunca ser ultrapassada, quer seja em operagdo ou em teste hidrostatico. Este valor de pressdo méximo ndo deve ser ufilizado como pressdo méxima
de projefo.

7. Afuragéo e faceamento dos flanges segue o padrdo ASME B16.5 em sua classe de pressdo correspondente, exceto para juntas Classe 50 psi que
seguem o padréo de furagdo segundo ASME B-16.5 150 psi

8. Os terminais para solda séo fabricados com bisel de 37,5°, em ASTM-A-106 SCH 40 para tubulagdes de até DN 10" e em A36 ou equivalente para
DNis superiores, nas espessuras de 12,7mm para DNs enfre 12" e 14"

Q. O material de fole considerado nas tabelas &€ ASTM A-240 TP 304 ou TP 32 1. Outros materiais, sob consulta.

10. Para pressdes e/ou diémetros ndo afendidos nesta tabela, preencher o formulario que se encontra no final do catdlogo e encaminhé-lo para TEADIT JUNTAS.

DN Movimenios Nao Simuliéineos Constantes de Mola Pressdo Area Comprimento L / Peso Unitdrio
Axial |ateral Angular Axial lateral Angular Méxima Hefiva Ponta Solda Flange Van Stone
(pol) (mm) [mm) [graus) | (kgf/mm) | (kgf/mm| |Kgf.m/graus)| [Kg/cm?) [cm?) (mm) kgl (mm) kgl [mm) k)
10 3 18 63,8 135,8 0,5 38,6 29,7 190 1,6 112 7.4 190 8,6
2 13 5 24 47 9 57,3 0,4 38,6 29,7 207 1.7 130 7,5 205 8,7
15 6 27 42,6 40,2 0,4 38,6 29,7 230 1,8 140 7,6 215 8,8
10 2 14 78,1 242,3 0,9 38,2 43,2 190 2,3 115 10,4 190 12
2.1/2 13 4 19 58,6 102,2 0,7 38,2 43,2 207 2,4 135 10,5 205 12,1
15 5 22 52,1 71,8 0,6 38,2 43,2 230 2,6 145 10,6 215 12,2
10 2 11 Q8 449 1,7 38,4 63,9 210 3,3 120 13,5 190 15,8
3 13 3 15 73,5 189,4 1,3 38,4 63,9 230 3,5 140 13,7 205 16
15 4 17 65,3 133 1,2 38,4 63,9 285 4.5 150 13,8 215 16
10 1 10 113,6 676,5 2,6 38,4 83 210 4 125 17,6 215 20,8
3.1/2 13 3 13 85,2 285,4 2 38,4 83 230 4,2 145 17,8 230 21
15 4 15 75,8 200,4 1,8 38,4 83 285 5,4 150 17,8 240 21,1
15 3 15 93,6 | 434,4 2,8 36,7 105,9 230 5,3 145 23,3 230 271
4 20 5 20 70,2 183,3 2,1 36,7 105,9 245 5,6 170 23,7 255 27,5
25 7 22 62,4 128,7 1,8 36,7 105,9 260 5,9 210 23,9 265 27.7
15 2 12 117,8 830,7 5,3 36,7 160,8 230 6,6 150 29,6 230 35,2
5 20 4 16 88,4 350,5 4 36,7 160,8 255 7 170 30,1 255 35,7
25 5 18 78,5 246,1 3,5 36,7 160,8 310 8,9 | 230 30,3 265 35,9
15 2 10 142,3 1.417 Q 36,4 2273 230 9.5 150 40,9 255 48
6 20 3 13 106,7 598 6,7 36,4 227,3 255 10,3 180 41,5 280 48,6
25 4 14 Q4,8 420 6 36,4 2273 310 12,8 235 41,7 290 48,9
27 3 12 183,9 1.164 24.4 35,3 477 .2 260 17,5 305 88,1 325 76,9
8 35 8 16 138 491 18,3 35,3 477 .2 320 21,2 340 Q0,2 365 79,1
45 7 20 110,4 251 14,6 35,3 477 2 360 23,3 380 92,4 405 81,3
27 4 10 220,4 2.063 43,2 34,1 705,7 260 24,3 350 111,5 375 109,5
10 35 6 13 165,3 870,4 32,4 34,1 705,7 335 30,3 395 1141 415 112,2
45 10 17 132,3 4456 259 34,1 705,7 425 38,6 430 116,8 455 114,9
27 3 8 268,4 3.435 72 34,1 Q64,9 255 29,5 360 |156,8 425 153,7
12 35 5 11 201,3 1.449 54 34,1 Q64,9 385 36 | 400 160 465 156,9
45 8 14 161,1 7419 43,2 34,1 Q64,9 425 46,3 440 163,2 505 160, 1
27 6 8 287,6 3.622 Q1,8 33,5 1.149 255 33,3 375 1213,8 440 210,1
14 35 6 10 215,7 1.528 68,9 33,5 1.149 335 44,2 420 |217,3 485 213,6
45 Q 13 172,6 7824 55,1 33,5 1.149 425 55 460 |220,8 530 2171
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8.3. AXIAL DUPLA o unidireciona]
Quando a amplitude do movimento axial a ser e
absorvido excede o méximo admissivel para uma R / \
Junta Axial Simples, usa-se a Junta Axial Dupla, /

com ancoragem infermedidria.

Cada fole absorve a expansdo da tubulagdo do ancoragem
lado onde estd instalado, funcionando como uma

junta axial simples. .
Figura 35

ancoragem intermedidria

Ed. 01/09
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Tabela 7
JUNTA DE EXPANSAO AXIAL DUPLA CLASSE 50 PSI

I

[ BT [

L

Axial Dupla Solda Axial Dupla Flange Axial Dupla Van Stone

NOTAS EXPLICATIVAS

1. Os movimentos tabelados sdo considerados para uma vida 0til de aproximadamente 2000 ciclos segundo o método de cdlculo do EJMA. Caso seja
desejével uma maior vida 0til, os movimentos tabelados devem ser multiplicados pelos seguintes fatores de redugdo:

5.000 50.000 1.000.000

0,314

Vida ciclica desejada (n° de ciclos) 10.000 25.000

Fator de redugdo dos movimentos tabelados 0,801 0,683 0,563 0,493

2. As informagdes descritas nestas tabelas sGo para temperaturas de 250°C. Para casos com temperatura entre 250°C e 400°C, multiplicar os valores das
Consfantes de Mola e da Pressao Méxima pelo fator de corregéo 0,87.

Méximo valor do movimento axial de extensdo é de 50% do movimento axial tabelado para compresséo.

Teste hidrostético para as juntas foi considerado: presséo feste = 1,5 x pressGo projeto

5. A pressdo méxima indicada, refere-se a menor das pressées que causam instabilidade no fole: instabilidade de coluna ou instabilidade de plano e ndo

Mo

deve nunca ser ultrapassada, quer seja em operagdo ou em teste hidrostatico. Este valor de pressdo méximo néo deve ser utilizado como presséo méxima
de projefo.

6. Afuragéo e faceamento dos flanges segue o padrdo ASME B16.5 em sua classe de pressdo correspondente, exceto para juntas Classe 50 psi que
seguem o padréo de furagdo segundo ASME B-16.5 150 psi

7. Os terminais para solda séo fabricados com bisel de 37,5°, em ASTM-A-106 SCH 40 para tubulagdes de até DN 10" e em A36 ou equivalente para
DNis superiores, nas espessuras de ,3mm para DNs entre 12" e 24", de 9,5mm para DNs de 26" a 48" e de 12,7mm para DNs de 50" a 72"

8. O material de fole considerado nas tabelas &€ ASTM A-240 TP 304 ou TP 321. Outros materiais, sob consulta.

Q. Para pressdes e/ou diémetros ndo atendidos nesfa fabela, preencher o formulério que se encontra no final do catdlogo e encaminhélo para TEADIT JUNTAS.

<
1
18
o)
al
~
<
o
<
o)
<
)
Z
<
1B
o
1]
L
al
s
Z
o)
=
L
al
)]
)
o
=

Movimentos | Congoriesce Molo Pressdio Area Comprimento L / Peso Unitério
L Axil Axial Méxima Efefiva Ponta Solda Flange Van Stone
[pol ) [mm) [kgf/mm| [Kgf/cm?) [em?) (mm) kgl [mm) lkg) [mm) lkg)
2 60 5.6 8 29.1 600 4.8 525 6.7 630 7.9
2.1/2 60 6.9 9.9 42.5 600 6 525 8 630 Q.6
3 54 8.7 12.4 63.1 600 7 525 10.9 630 13.1
3.1/2 54 9.9 14.8 82.1 600 8.2 525 12.9 655 16.1
4 76 6.3 8.1 103.6 640 10.1 560 14.4 690 18.1
5 80 7 7.9 158 690 13.3) 610 18.9 740 24.4
6 80 9.5 11.8 224.1 640 15.4 560 21.2 720 28.3
8 100 7.3 8.3 378.8 690 22.5 625 29.1 795 41.2
10 100 Q.2 8.1 587.9 690 29.2 625 40 850 60.1
12 100 10.9 7.9 827.5 740 39.2 635 51 Q00 79.6
14 100 12.1 7.8 996.2 890 72.3 790 96.6 1050 130.9
16 100 12.9 7.4 1,301 890 79.8 790 101 1050 141.8
18 120 16.9 10.2 1,649 920 101.9 820 171.6 1075 226
20 120 18.8 Q7 2,035 920 105 820 180 1075 239.9
22 150 33.5 7.3 2,899 1030 156.6 1160 195.1 1185 2551
24 150 36.1 7.2 3,395 1030 170.1 1160 229.2 1185 296.3
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Tabela 8
JUNTA DE EXPANSAO AXIAL DUPLA CLASSE 150 PSI

Axial Dupla Solda Axial Dupla Flange Axial Dupla Van Stone

NOTAS EXPLICATIVAS

1. Os movimentos tabelados sdo considerados para uma vida til de aproximadamente 2000 ciclos segundo o método de cdleulo do EJMA. Caso seja
desejavel uma maior vida 0til, os movimentos tabelados devem ser multiplicados pelos seguintes fatores de redugdo:

5.000 50.000

0,493

Vida ciclica desejada (n° de ciclos) 10.000 25.000 1.000.000

0,683 0,563

2. As informagdes descritas nesfas tabelas sdo para tfemperaturas de 250°C. Para casos com temperatura entre 250°C e 400°C, multiplicar os valores das

Consfantes de Mola e da Pressdo Méxima pelo fator de corregdo 0,87

Maximo valor do movimento axial de extensdo é de 50% do movimento axial tabelado para compressao.

Teste hidrostético para as juntas foi considerado: pressdo fesfe = 1,5 x presséo projeto

A pressGo méxima indicada, referese a menor das pressées que causam insfabilidade no fole: instabilidade de coluna ou instabilidade de plano e ndo

deve nunca ser ulirapassada, quer seja em operacdo ou em fesfe hidrostdtico. Este valor de pressGo méximo ndo deve ser utilizado como pressao méxima

de projeto.

6. Afuragéo e faceamento dos flanges segue o padrdo ASME B16.5 em sua classe de presséo correspondente, exceto para juntas Classe 50 psi que
seguem o padrdo de furacdo segundo ASME B-16.5 150 psi

7. Os ferminais para solda sdo fabricados com bisel de 37,5°, em ASTMA-106 SCH 40 para tubulagdes de até DN 10" e em A36 ou equivalente para

DNs superiores, nas espessuras de @,5mm para DNs entre 12" e 20", de 12,7mm para DNs de 24" e superiores.

O material de fole considerado nas tabelas & ASTM A-240 TP 304 ou TP 321. Outros materiais, sob consulta.

9. Para pressées e/ou didmetros ndo atendidos nesta tabela, preencher o formuldrio que se encontra no final do catdlogo e encaminhélo para TEADIT JUNTAS.

Fator de redugdo dos movimentos tabelados 0,801 0,314

Ok w

[ee]

2 50 10.4 23 29 536 6.1 435 9.1 525 10.6
2.1/2 50 12.5 27.2 43 536 7.5 445 11.4 525 13.5
3 50 13.3 25.5 64 550 8.6 480 12.9 560 15.1
3.1/2 50 14.1 25.5 83 578 10 495 16.4 600 190.7
4 60 16.7 24.7 105 615 13.8 525 21.1 630 24.9
5 60 19.5 24.4 160 605 16.2 525 24.7 630 30.5
6 60 21.9 24.4 226 690 21.8 550 29.1 680 36.6
8 100 21.8 24.7 383 740 31.2 650 48.5 800 60.6
10 100 27.7 24.5 593 760 37.3 655 70.1 850 90.3
12 100 J2.5 28.5 833 760 56.6 660 89.6 Q00 118.1
14 100 36 23.1 1,003 Q15 78.7 815 123.5 1050 157.8
16 100 41.6 22.1 1,308 915 99.8 815 147.6 1050 188.4
18 100 46.1 20.7 1,654 Q15 1154 825 189.7 1050 2441
20 100 51.2 19.3 2,042 915 139.5 815 247.6 1050 307.4
22 120 151.1 23.8 2,922 1040 239.4 1160 379.2 1185 431.2
24 120 164.5 234 3,421 1040 259.1 1160 394.6 1185 471.7
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Tabela 9
JUNTA DE EXPANSAO AXIAL DUPLA CLASSE 300 PSI

O

L

Axial Dupla Solda Axial Dupla Flange Axial Dupla Van Stone

NOTAS EXPLICATIVAS

1. Os movimentos tabelados s@o considerados para uma vida 0til de aproximadamente 2000 ciclos segundo o método de cdleulo do EJMA. Caso seja
desejével uma maior vida 0til, os movimentos tabelados devem ser multiplicados pelos seguintes fatores de redugdo:

Vida ciclica desejada (n° de ciclos) 5.000 10.000 25.000 50.000 1.000.000

0,683 0,563

2. As informagdes descritas nestas fabelas sGo para temperaturas de 250°C. Para casos com temperatura entre 250°C e 400°C, multiplicar os valores das

Constantes de Mola e da Presséio Maxima pelo fator de correcdo 0,87

Méximo valor do movimento axial de extensdo é de 50% do movimento axial tabelado para compressao.

Tesfe hidrostético para as juntas foi considerado: pressdo feste = 1,5 x pressdo projeto

A pressGo méxima indicada, referese a menor das pressdes que causam instabilidade no fole: instabilidade de coluna ou instabilidade de plano e ndo

deve nunca ser ulirapassada, quer seja em operacdo ou em fesfe hidrostético. Este valor de pressGo méximo ndo deve ser utilizado como pressdo méxima

de projefo.

6. Afuragdo e faceamento dos flanges segue o padréo ASME B16.5 em sua classe de pressdo correspondente, exceto para juntas Classe 50 psi que
seguem o padréo de furagdo segundo ASME B-16.5 150 psi

7. Os terminais para solda sdo fabricados com bisel de 37,5°, em ASTM-A-106 SCH 40 para tubulagdes de até DN 10" e em A36 ou equivalente para
DNs superiores, nas espessuras de 12,7mm para DNs enfre 12" e 14"

8. O material de fole considerado nas tabelas & ASTM A-240 TP 304 ou TP 321. Outros materiais, sob consulta.

9. Para pressdes e/ou diémetros ndo afendidos nesta tabela, preencher o formuldrio que se encontra no final do catélogo e encaminhélo para TEADIT JUNTAS.

Fator de redugdo dos movimentos tabelados 0,801 0,493 0,314

Ok w

2 30 21.3 38,6 29.7 502 6.8 410 12 490 13.9
2.1/2 30 26.1 38,2 43.2 502 8.5 415 15.4 490 17.5
3 30 32.7 38,4 63.9 565 12 425 18.8 490 21.9
3.1/2 30 37.9 38,4 83 565 13.8 430 23.4 515 26.6
4 50 31.2 36,7 105.9 560 17 480 33 565 36.9

5 50 39.3 36,7 160.8 610 22.8 485 40.2 565 45.8

6 50 47.4 36,4 227.3 610 30.6 490 53.1 500 60.2

8 Q0 55.2 89,3 4772 750 53.4 770 138.9 795 151
10 Q0 66.1 34,1 705.7 810 83.9 820 167 845 187.1
12 Q0 80.5 34,1 964.9 815 100.4 830 229.6 895 258.5
14 Q0 86.3 33,5 1,149.1 Q40 142.1 980 324.1 1045 358.7
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8.4. UNIVERSAL

Usada para absorver movimentos laferais de maior
amplitude, é constituida de dois foles unidos por
um tubo intermedidrio.

guia bidirecional

. —— movimento
8.5. UNIVERSAL COM TIRANTES

Quando as ancoragens ndo forem suficientes para
suportar a forca de pressdo, a Junta Universal é
construida com tirantes, conforme mostrado na

guia bidirecional

FIgUfO 36. movimento <——
Figura 36
Ed. 01/09
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Tabela 10
JUNTA DE EXPANSAO UNIVERSAL CLASSE 50 PSI

R — e
& - 3 & - B
Universal Solda Universal Flange

NOTAS EXPLICATIVAS

1. Os movimentos tabelados sdo considerados para movimentos ndo simultdneos. Caso ocorram movimentos simultaneamente, a seguinte equacdo de
verificacd@o deve ser satisfeita

movimento axial movimento laferal

1

<
<
novimento axial tabelado ovimento lateral tabelado

2. Os movimentos tabelados s@o considerados para uma vida fil de aproximadamente 2000 ciclos segundo o méfodo de calculo do EJMA. Caso seja
desejavel uma maior vida dfil, os movimentos tabelados devem ser multiplicados pelos seguintes fatores de redugéo:

5.000 10.000 25.000 50.000 1.000.000

Vida ciclica desejada (n° de ciclos)

Fator de redugdo dos movimentos fabelados 0,801 0,493 0,314

0,683 0,563

3. As informagdes descritas nestas fabelas séo para temperaturas de 250°C. Para casos com temperatura entre 250°C e 400°C, multiplicar os valores das
Constantes de Mola e da Presséio Méxima pelo fator de corregéo 0,87

4. Méximo valor do movimento axial de extenséo é de 50% do movimento axial tabelado para compresséo.

5. Teste hidrostatico para as juntas foi considerado: presséo teste = 1,5 x presséo projeto

6. A pressdo maxima indicada, refere-se a menor das pressdes que causam instabilidade no fole: instabilidade de coluna ou instabilidade de plano e ndo
deve nunca ser ultrapassada, quer seja em operagdo ou em feste hidrostatico. Este valor de pressdo méximo ndo deve ser utilizado como pressdo méxima
de projefo.

7. Afuragdo e faceamento dos flanges segue o padrdo ASME B16.5 em sua classe de presséo correspondente, exceto para juntas Classe 50 psi que
seguem o padréo de furagdo segundo ASME B-16.5 150 psi

8. Os terminais para solda séo fabricados com bisel de 37,5°, em ASTMA-106 SCH 40 para tubulagées de até DN 10" e em A36 ou equivalente para
DNs superiores, nas espessuras de 6,3mm para DNs entre 12" e 24", de 9,5mm para DNs de 26" a 48" e de 12,7mm para DNs de 50" a 72".

Q. O material de fole considerado nas tabelas € ASTM A-240 TP 304 ou TP 321. Outros materiais, sob consulta.

10. Para pressdes e/ou diémetros ndo atendidos nesta tabela, preencher o formulério que se encontra no final do catélogo e encaminhé-lo para TEADIT JUNTAS.

i Movimentos ncio Concorrentes Consfantes de Mola Pressdio Area Comprimento L
5 Axial |oteral Axial lateral Méxima Eeiivo Ponfa Solda Flonge

[poll [mm| [mm| [kgf/mm| fkgf/mm] [psil [em?) mm) %] [mm) %]
24 50 9,6 0,1 Q.7 29 610 14,1 630 16,5
2 24 100 9,6 0 Q.7 29 760 16,2 780 18,4
24 150 Q.6 0 Q7 29 Q50 17,9 Q70 20,1
24 50 11,7 0,1 11,8 42,4 610 16,9 630 19,6
2,1/2 24 100 11,7 0,1 11,8 42,4 760 19 780 21,7
24 150 11,7 0 11,8 42,4 Q50 21 Q70 23,7
22 50 14,4 0,2 13,7 62,9 610 22,6 630 27
3 22 100 14,4 0,1 13,7 62,9 780 25,4 800 29,8
22 150 14,4 0 13,7 62,9 980 29,8 1000 34
22 50 16,5 0,3 13,6 82 620 27,7 640 33
3,1/2 22 100 16,5 0,1 13,6 82 850 33,7 870 38,1
22 150 16,5 0 13,6 82 1070 37,3 1090 41,7
36 50 9.4 0,2 7,5 103,4 645 34,9 665 39,6
4 36 100 9.4 0,1 7,5 103,4 800 38,9 820 43,2
36 150 Q.4 0,1 7.5 1083,4 950 41,4 Q70 46,4
36 50 11,7 0,4 8,8 157,8 645 42,8 665 48,7
5 36 100 11,7 0,2 8,8 157,8 810 48,6 830 54,9
36 150 11,7 0,1 8,8 157,8 1010 55,6 1030 61,8
36 50 13,9 0,6 8,7 223,8 710 56 730 62,2
6 36 100 13,9 0,2 8,7 223,8 Q50 65,1 Q70 72,6
36 150 13,9 0,1 8,7 223,8 1200 757 1220 81,2
44 100 17 0,3 8,3 378,8 1040 93,9 1070 103,8
8 76 200 20,4 0,3 8 380,8 1220 119,9 1250 129,8
76 300 20,4 0,1 8 380,8 1520 138,1 1550 148,7
44 100 21,4 0,4 8,1 5879 1180 134,3 1210 1491
10 74 200 25,6 0,3 10,4 590,5 1380 173 1410 187,9
74 300 25,6 0,2 10,4 590,5 1760 2121 1790 227,9
44 100 25,5 0,5 7.9 827,5 1400 180 1430 204,8
12 72 200 30,6 0,4 11,8 830,6 1630 248,5 1660 2721
72 300 30,6 0,2 11,8 830,6 2080 302 2110 326,2
42 100 28,3 0,5 7,8 Q96,2 1490 264,7 1520 204.5
14 72 200 33,9 0,5 12 Q99 .6 1730 328,1 1760 358,6
72 300 33,9 0,2 12 Q99,6 2220 404,1 2250 434,8
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Tabela 10
JUNTA DE EXPANSAO UNIVERSAL CLASSE 50 PSI (cont.)

N Movimentos no Concorrentes Consiantes de Mola Pressao Area Comprimento |
Axial loteral Axial oteral Méxima Efetiva Ponta Solda Flonges
Tpol o] ] gf/mm] | g/mn] sl o o] Tl ] gl
42 100 32,4 0,6 7,4 1.301 1670 342,2 1700 376,7
16 72 200 38,9 0,5 11,9 1.304 1940 450,1 1970 4849
72 300 38,9 0,2 11,9 1.304 2510 540, 1 2540 575
42 100 36,2 0.7 7 1.646 1790 504 1820 538,06
18 72 200 43,4 0,6 11,5 1.650 2080 600,5 2110 634,3
72 300 43,4 0,3 11,5 1.650 2720 6557 2750 689,5
60 100 40,3 1,5 10 2.035 1680 648,8 1710 699
20 80 200 39,9 0,8 9,8 2.035 2160 658,9 2190 708,5
80 300 39,9 0,4 9,8 2.035 2760 6779 2790 7277
76 100 67 3,9 7,3 2.899 1690 666 1720 678, 1
22 76 200 67 11 7,3 2.899 2490 672,1 2520 724,9
100 300 50,2 0,6 7.3 2.899 2760 687,3 2790 759,7
76 100 72,1 4,1 7.2 3.395 1870 688,9 1900 739,8
24 76 200 72,1 1,2 7,2 3.395 2740 701,1 2770 /89,8
100 300 54,1 0,7 7,2 3.395 3040 798,8 3070 889
76 100 77,6 4,4 7.1 3.965 1950 769,1 1980 866
26 100 200 58,2 1,5 7.1 3.965 2510 795,2 2540 891,1
100 300 58,2 0,7 7,1 3.965 3220 834,4 3250 930,7
84 100 108,4 7.5 8,4 4.669 2000 769,1 2030 Q01,5
28 116 200 81,3 2,6 8,4 4.669 2550 813,6 2580 945,5
170 300 54,2 1,5 8 4.669 2740 863, 1 2770 998,3
84 100 115,3 8 8,3 5.320 2070 843,06 2100 Q75,3
30 120 200 86,5 2,7 8,3 5.320 2670 Q60,1 2700 1.092
170 300 57.7 1,6 8 5.320 2850 1.012 2880 1.144
84 100 116 8,4 7.9 5972 2170 Q68,1 2200 1.101
32 120 200 87 2,9 7.9 5972 2780 1.076 2810 1.207
170 300 58 1,8 7,8 5972 2960 1.207 2990 1.338
84 100 128,7 8,8 8,1 6.677 2270 1.155 2300 1.287
34 120 200 96,5 3 8,1 6.677 2920 1.295 2950 1.427
170 300 64,3 1,9 7.8 6.677 3110 1.400 3140 1.527
84 100 1359 9,3 8 7.420 2380 1.278 2410 1.409
36 120 200 101,9 3,2 8 7.420 3060 1.466 3090 1.598
170 300 67,9 2 7.7 7.420 3250 1.516 3280 1.656
84 100 143,4 10 7,9 8.252 2440 1.568 2470 1.707
38 120 200 107,5 3,3 7.9 8.252 3180 1.642 3210 1.782
170 300 717 2,1 7,6 8.252 3360 1.709 3390 1.849
84 100 150,6 10,5 7.7 9.093 2570 1.706 2600 1.856
40 120 200 112,9 3,5 7.7 9.093 3330 1.786 3360 1.935
170 300 75,3 2,2 74 9.093 3520 1.993 3550 2.144
84 100 157,9 11 7,6 9.976 2640 1.847 2670 2.039
42 120 200 118,4 3,7 7,6 9.976 3430 2.020 3460 2.213
170 300 78,9 2,3 7.3 9.976 3620 2.203 3650 2.396
84 100 165 11,4 7,5 10.880 2710 2.000 2740 2.160
a4 110 200 123,7 3,9 7,5 10.880 3530 2.155 3560 2.347
170 300 82,5 2,4 7,1 10.880 3720 2.343 3750 2.535
84 100 172,1 12 7,3 11.824 2770 2.110 2800 2.250
a4 110 200 129,1 4 7,3 11.824 3640 2.258 3670 2.448
170 300 86 2,5 7 11.824 3820 2.545 3850 2.646
84 100 179,3 12,3 7,2 12.828 2850 2.474 2880 2.674
48 110 200 134,5 4,2 7,2 12.828 3730 2.690 3760 2.899
170 300 154,1 4 8,7 12.848 3280 2.905 3310 3.115
84 100 320,9 19,8 Q 13.935 2510 2.698 2550 2.902
50 110 200 240,7 6,8 Q 13.935 3210 2.943 3250 3.149
170 300 160,4 4,2 8,6 13.935 3400 3.182 3440 3.386
110 100 166,5 20,6 8,9 15.000 2560 2.959 2600 3.164
52 130 200 124,8 7 8,9 15.000 3290 3.239 3330 3.441
180 300 83,2 4,3 8,5 15.000 3490 3.546 3530 3.755
110 100 172,6 21,3 8,8 16.128 2610 3.142 2650 3.358
54 130 200 129,4 7,3 8,8 16.128 3360 3.445 3400 3.668
180 300 86,3 4,5 8,3 16.128 3560 3.759 3600 3.980
110 100 190,7 23,6 8,4 19.706 2760 4.070 2800 4.288
60 130 200 143 8,1 8,4 19.706 3580 4.438 3620 4.661
180 300 95,3 5 7.9 19.706 3780 4833 3820 5.045
110 100 2079 25,9 8,1 23.452 2900 5.141 2950 5.391
66 130 200 155,9 8,8 8,1 23.452 3800 5.600 3850 5.851
180 300 103,9 54 7,6 23.452 4000 6.035 4050 6.303
110 100 226,9 28,6 7.7 27.996 3050 5.766 3100 6.015
72 130 200 170,2 12,4 7,2 27.996 3350 6.289 3400 6.533
180 300 1135 5.9 /.2 27.996 4250 6.780 4300 7.032
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Tabela 11
JUNTA DE EXPANSAO UNIVERSAL CLASSE 150 PSI

Pl O

ey i e o 1S
& ) is L . Bid
Universal Solda Universal Flange

NOTAS EXPLICATIVAS

1. Os movimentos tabelados s@o considerados para movimentos ndo simultaneos. Caso ocorram movimentos simultaneamente, a seguinte equacdo de
verificacdo deve ser satisfeita

movimento axial movimento laferal 0

<
movimento axial tabelado movimento lateral tabelado '

2. Os movimentos tabelados sGo considerados para uma vida til de aproximadamente 2000 ciclos segundo o méfodo de cdlculo do EJMA. Caso seja
desejével uma maior vida Util, os movimentos tabelados devem ser multiplicados pelos seguintes fatores de reducdo:

Vida ciclica desejoda (n° de ciclos) 5.000 10.000 25.000 50.000 1.000.000

Fator de redugdo dos movimentos tabelados 0,801 0,493 0,314

0,683 0,563

3. As informagdes descritas nestas tabelas séo para temperaturas de 250°C. Para casos com temperatura entre 250°C e 400°C, multiplicar os valores das
Constantes de Mola e da Presséo Méxima pelo fator de corregdo 0,87

4. Méximo valor do movimento axial de extensdo é de 50% do movimento axial tabelado para compresséo.

5. Teste hidrostatico para as junfas foi considerado: presséo teste = 1,5 x press@o projeto

6. A pressdo maxima indicada, refere-se a menor das pressdes que causam instabilidade no fole: instabilidade de coluna ou instabilidade de plano e néo
deve nunca ser ultrapassada, quer seja em operagdo ou em teste hidrostatico. Este valor de pressdo méximo ndo deve ser ufilizado como pressGo méxima
de projefo.

7. Afuragéo e faceamento dos flanges segue o padrdo ASME B16.5 em sua classe de pressdo correspondente, exceto para juntas Classe 50 psi que
seguem o padrdo de furacdo segundo ASME B-16.5 150 psi

8. Os terminais para solda séo fabricados com bisel de 37,5°, em ASTMA-106 SCH 40 para tubulagées de até DN 10" e em A36 ou equivalente para
DNs superiores, nas espessuras de 12,7mm para DNs entre 12" e 14",

Q. O material de fole considerado nas tabelas &€ ASTM A-240 TP 304 ou TP 321. Outros materiais, sob consulta.

10. Para pressdes e/ou diémefros ndo atendidos nesta tabela, preencher o formulério que se encontra no final do catélogo e encaminhé-lo para TEADIT JUNTAS.

20 50 22,9 0,2 27,9 29,5 600 14,7 620 19,3

2 20 100 22,9 0,1 27,9 29,5 750 16,4 770 21
20 150 22,9 0 27,9 29,5 Q00 18,7 920 23,3

24 50 22,9 0,3 23,3 43,1 600 16,7 620 23,1

2,1.2 24 100 22,9 0,1 23,3 43,1 750 19,2 770 25,6
24 150 22,9 0,1 23,3 43,1 Q00 21,5 920 27,9

24 50 28,8 0,5 27,3 63,6 600 21,9 620 29,1

3 24 100 28,8 0,2 27,3 63,6 790 25,6 810 32,8
24 150 28,8 0,1 27,3 63,6 990 28,9 1010 36,1

24 50 32,9 0,6 27,1 82,8 620 26,4 640 36,4

3,1.2 24 100 32,9 0,2 27,1 82,8 850 39 870 41,6
24 150 32,9 0,1 27,1 82,8 1080 39,2 1100 45,2

30 50 31,3 0,9 24,6 104,8 600 34,6 620 46,4

4 30 100 31,3 0,3 24,6 104,8 800 38,3 820 50,1
30 150 31,3 0,1 24,6 104,8 900 41,4 1010 53,2

30 50 89 1,1 24,3 159,6 660 41,2 680 54,8

5 30 100 39 0,4 24,3 159,6 Q00 46,1 920 60,7
30 150 89 0,2 24,3 159,6 1140 54,2 1160 67,7

30 50 47,5 1.4 24,4 225,7 770 52,9 790 70,1

6 30 100 47,5 04 24,4 2257 1060 63,4 1080 80,6
30 150 47,5 0,2 24,4 2257 1350 72 1370 89,2

50 100 50,8 1 24,7 382,9 1040 95,2 1070 122,8

8 50 200 50,8 0,3 24,7 392,9 1540 121,6 1570 148,8
50 300 50,8 0,1 24,7 382,9 2050 140,4 2080 167,1

50 100 64,6 1,2 24,4 592,9 1180 1411 1210 1791

10 50 200 64,6 0,3 24,4 5902,9 1810 178,4 1840 2174
50 300 64,6 0,2 24,4 592,9 2450 219 2480 257,9

50 100 76,4 1,5 23,6 833,7 1410 185 1440 242,9

12 50 200 76,4 0,4 23,6 833,7 2160 250,2 2190 308,2
50 300 76,4 0,2 23,6 833,7 2910 3006,5 2940 364,2

44 100 84,1 1.7 23,1 1.003 1480 249 1510 329,5

14 44 200 84,1 0,4 23,1 1.003 2330 311,6 2360 393,06
44 300 84,1 0,2 23,1 1.003, 3150 387.,8 3180 469,8
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Tabela 11
JUNTA DE EXPANSAO UNIVERSAL CLASSE 150 PSI (cont.)

44 100 96,3 1,9 22 1.309 1670 333,6 1700 422,6
16 44 200 96,3 0,5 22 1.309 2630 4418 2660 530,8
44 300 96,3 0,3 22 1.309 3360 532 3390 620,9
44 100 109,3 2,1 20,9 1.654 1800 440,8 1830 548,7
18 44 200 109,3 0,7 20,9 1.654 2710 526,7 2740 644,7
44 300 109,3 04 20,9 1.654 3460 581,3 3490 699,1
70 100 208,4 10,6 24,3 2.463 1720 600,2 1750 750,1
20 70 200 208,4 3,1 24,3 2.463 2470 610,9 2500 760,2
70 300 208,4 1,5 24,3 2.463 3210 629,2 3240 780
80 100 226,7 11,5 23,8 2.922 1800 651,2 1830 802
22 80 200 226,7 S 23,8 2.922 2620 716,8 2650 8606,3
80 300 226,7 1,5 23,8 2.922 3460 73138 3490 902
80 100 246,2 12,7 23,4 3.421 1970 689,1 2000 888, 1
24 80 200 246,2 3,6 23,4 3.421 2870 724 2900 922.8
80 300 246,2 1.7 23,4 3.421 3760 801,7 3800 998,2
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Tabela 12
JUNTA DE EXPANSAO UNIVERSAL CLASSE 300 PSI

E— ————
a - 5 a - T8
Universal Solda Universal Flange

NOTAS EXPLICATIVAS

1. Os movimentos tabelados sdo considerados para movimentos ndo simulténeos. Caso ocorram movimentos simultaneamente, a seguinte equagdo de
verificacdo deve ser satisfeita

movimento axial movimento lateral

<
<
ovimento GXiOI TClbe|GdO ovimento IG'erOl TObe|CldO

2. Os movimentos tabelados sdo considerados para uma vida til de aproximadamente 2000 ciclos segundo o método de calculo do EJMA. Caso seja
desejével uma maior vida 0til, os movimentos tabelados devem ser multiplicados pelos seguintes fatores de redugdo:

5.000 10.000 25.000 50.000 1.000.000

Vida ciclica desejada (n° de ciclos)

Fator de redugdo dos movimentos tabelados 0,801 0,493 0,314

0,683 0,563

3. As informagdes descritas nestas tabelas sdo para temperaturas de 250°C. Para casos com temperatura entre 250°C e 400°C, multiplicar os valores das
Constantes de Mola e da Presséo Maxima pelo fator de corregdo 0,87

4. Maximo valor do movimento axial de extens@o é de 50% do movimento axial tabelado para compresséo.

5. Teste hidrostatico para as juntas foi considerado: presséo teste = 1,5 x presséo projeto

6. A pressdo maxima indicada, refere-se a menor das pressdes que causam instabilidade no fole: instabilidade de coluna ou instabilidade de plano e ndo
deve nunca ser ultrapassada, quer seja em operagdo ou em feste hidrostdtico. Este valor de pressdo méximo ndo deve ser utilizado como pressdo méxima
de projefo.

7. Afuragdo e faceamento dos flanges segue o padrdo ASME B16.5 em sua classe de pressdo correspondente, exceto para juntas Classe 50 psi que
seguem o padréo de furagdo segundo ASME B-16.5 150 psi

8. Os terminais para solda sdo fabricados com bisel de 37,5°, em ASTM-A-106 SCH 40 para tubulagdes de até DN 10" e em A36 ou equivalente para
DN superiores, nas espessuras de 12,7mm para DNs enfre 12" e 14"

Q. O material de fole considerado nas tabelas é ASTM A-240 TP 304 ou TP 321. Outros materiais, sob consulta.

10. Para pressdes e/ou diémetros ndo atendidos nesta tabela, preencher o formulério que se encontra no final do catélogo e encaminhélo para TEADIT JUNTAS.

16 50 38,3 0,3 38,6 29,7 600 17,3 620 23,7

2 16 100 38,3 0,1 38,6 29,7 760 18,5 780 24,9
16 150 38,3 0,1 38,6 29,7 Q950 21,8 Q70 28,2

20 50 39,1 04 38,2 43,2 600 20,7 620 29,7

2,1/2 20 100 39,1 0,1 38,2 43,2 790 22,7 810 31,3
20 150 39,1 0,1 38,2 43,2 990 25,1 1010 34,1

20 50 49 0,6 38,4 63,9 650 28,6 670 40,3

3 20 100 49 0,2 38,4 63,9 Q00 32,1 920 43,9
20 150 49 0,1 38,4 63,9 1130 37,1 1150 48,9

20 50 56,8 0,7 38,4 83 680 31,4 700 46,8

3,1/2 20 100 56,8 0,2 38,4 83 970 34,6 ) 50
20 150 56,8 0,1 38,4 83 1250 39 1270 54,4

24 50 56,2 1,2 36,7 105,9 630 39,2 650 58

4 24 100 56,2 04 36,7 105,9 860 41,2 880 ol
24 150 56,2 0,2 36,7 105,9 1090 47,1 1110 67

30 50 58,9 1,7 36,7 160,8 660 45,8 680 71,2

5 30 100 58,9 0,5 36,7 160,8 Q10 49,4 Q30 74,8
30 150 58,9 0,3 36,7 160,8 1150 58,9 1170 84,4

30 50 71,1 2,2 36,4 227,3 770 77,7 790 113,1

6 30 100 71,1 0,6 36,4 2273 1070 81,3 1090 116,7
30 150 71,1 0,3 36,4 2273 1370 84,8 1390 120,1

54 100 Q2 2,3 35,3 477,2 1070 157,3 1100 209,9

8 54 200 Q2 0,7 35,3 4772 1550 170,5 1580 223,1
54 300 Q2 0,3 35,3 4772 2050 210,1 2080 262,7

54 100 110,2 2,8 34,1 705,7 1180 280 1210 305

10 54 200 110,2 0,8 34,1 705,7 1750 281,5 1780 305,9
54 300 110,2 04 34,1 705,7 2320 313,6 2350 339

54 100 134,2 3,4 34,1 964,9 1400 345,3 1430 370,7

12 54 200 134,2 1 34,1 Q64,9 2080 396,1 2110 421,5
54 300 134,2 0,5 34,1 964,9 2750 454,4 2780 479,8

44 100 172,5 3,4 33,5 1.149 1580 528,9 1610 554,3

14 44 200 172,5 1 33,5 1.149 2460 618,8 2490 644,2
44 300 172,5 04 33,5 1.149 3320 698,6 3350 724
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8.6. DOBRADICA

Juntas de Expansdo Dobradicas sdo usadas
para absorver movimentos laterais em um sé
plano. SGo normalmente usadas em conjunto de
duas ou frés, cada junta trabalhando com um mo-
vimento angular no seu respectivo plano

(figura 37).

As dobradicas sdo projetadas para absorver
toda a forga de pressdo, simplificando as an-
coragens que suportam a tubulagdo. Outras
caracteristicas das Juntas de Expansdo Dobradicas
sdo o seu famanho compacto, que facilita a in-
stalagdo e a possibilidade de compensar di-
latagdes térmicas de sistemas complexos, nem
sempre possivel com outros fipos de junfas.

guia
bidlirecional

movimento
—_—

ancoragem

-
movimento

/

ancoragem

guia bidirecional

8.7. CARDANICA

Para absorver movimentos em diferentes planos
sdo usadas Juntas de Expansdo Cardénicas, que
oferecem as mesmas vantagens das Juntas Do-
bradicas, em aplicacdes multiplanares (figura
38).

A capacidade de absorver movimentos angulares
em qualquer plano é freqiientemente ufilizada com
duas juntas absorvendo movimentos laterais em
dois planos.

- <~—— suporte de mola

movimento

ancoragem /

guia unidirecional

guia

bidlirecional suporte de
- / mola

movimento

ancoragem
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_Tabela 13
JUNTA DE EXPANSAO CARDANICA E DOBRADICA

cLAsSE 50 PSI

— |

L L L

Dobradica Solda Dobradiga Flange Cardénica Solda Cardénica Flange

NOTAS EXPLICATIVAS

1. Os movimentos tabelados sdo considerados para uma vida Util de aproximadamente 2000 ciclos segundo o método de cdleulo do EJMA. Caso seja
desejavel uma maior vida dfil, os movimentos tabelados devem ser multiplicados pelos seguintes fatores de redugéo:

Vida ciclica desejoda (n° de ciclos) 5.000 10.000 25.000

Fator de redugdo dos movimentos tabelados 0,801 0,683

2. As informagdes descritas nestas tabelas séo para temperaturas de 250°C. Para casos com temperatura entre 250°C e 400°C, multiplicar os valores das

Constantes de Mola e da Presséio Méxima pelo fator de corregéo 0,87

Méximo valor do movimento axial de extensdo é de 50% do movimento axial tabelado para compresséo.

Teste hidrostatico para as juntas foi considerado: press@o teste = 1,5 x pressdo projeto

A pressGo méxima indicada, refere-se @ menor das pressées que causam instabilidade no fole: instabilidade de coluna ou instabilidade de plano e ndo

deve nunca ser ultrapassada, quer seja em operagdo ou em teste hidrostatico. Este valor de pressdo méximo ndo deve ser ufilizado como pressdo méxima

de projefo.

6. Afuragdo e faceamento dos flanges segue o padrdo ASME B16.5 em sua classe de presséo correspondente, exceto para juntas Classe 50 psi que
seguem o padrdo de furagdo segundo ASME B-16.5 150 psi

7. Os terminais para solda séo fabricados com bisel de 37,5°, em ASTM-A-106 SCH 40 para tubulagdes de até DN 10" e em A36 ou equivalente para
DNis superiores, nas espessuras de 6,3mm para DNs entre 12" e 24", de 9,5mm para DNs de 26" a 48" e de 12,7mm para DNs de 50" a 72"

8. O material de fole considerado nas tabelas &€ ASTM A-240 TP 304 ou TP 321. QOutros materiais, sob consulta.

Q. Para pressées e/ou didmetros ndo atendidos nesta fabela, preencher o formulério que se encontra no final do catélogo e encaminhé-lo para TEADIT JUNTAS.
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Dobradica Cardanica
DN Movimentos | Constantes de Mola |~ Pressdio Area Comprimento L /' Peso Unitdrio Comprimento L /' Peso Unitdrio
Angular Angular Méxima Flefiva Ponta Solda Flange Ponta Solda Flonge
[pol] (graus) kgf/m/graus) [psi] [cm?) [mm| ko) (mm) lkg) {mm| ko) (mm) [kl
23 0,2 141 29 300 4.1 Q0 3,1 300 Q.7 Q0 6,8
2 39 0,1 7,3 29 335 4,2 125 3,3 335 9,9 125 6,9
35 0,1 54 29,1 395 4.5 185 4 395 10,5 185 7
18 0,3 13,9 424 300 5,4 Q0 4 300 12,6 Q0 8,5
2,1/2 30 0,2 11,5 42,4 335 6 125 4,2 335 14 125 8,6
40 0,2 5,9 42,5 395 6,2 185 4,8 395 15,5 185 8,9
14 0,5 13,7 62,9 330 6,6 Q5 4.9 330 16,6 Q5 12,2
3 24 0,3 13,7 62,9 365 7,2 130 59 365 17,5 130 13,1
34 0,3 7,3 63,1 425 7.5 195 6,2 425 18,6 195 14
12 0,8 13,6 82 330 8 Q5 6,5 330 19 Q5 14
3,1/2 21 0,5 13,6 82 365 8,6 130 7 365 19,8 130 15,1
30 0,5 10,2 82,1 425 9,6 195 7,6 425 21,1 195 16
18 0,5 Q 103,4 400 9,1 110 Q 400 21 110 18,1
4 30 0,3 70 103,4 440 9,9 155 9.8 440 21,8 155 18,3
22 0,4 5,3 1083,6 495 10,8 245 10,6 495 22,4 245 18,9
14 1 8,8 157,8 400 10,7 110 Q 400 24,9 110 20,3
5 24 0,6 8,8 157.8 440 11 155 9.3 440 25,2 155 20,5
18 0,6 5,4 158 520 11,8 235 10,2 520 26,1 235 21,2
12 1.7 8,7 223,8 420 15,5 110 13,2 420 37,9 110 33,8
6 20 1 8,7 223,8 460 16,8 155 14 460 41,2 155 34,1
25 1,2 9,3 2241 515 17,8 270 16,2 515 42,8 270 34,7
11 3,6 8,3 378,8 555 21,3 130 20 555 39,9 130 38
8 17 2,4 8,3 378,8 595 26,9 170 20,2 595 53,5 170 38,4
26 1.5 6 378,8 665 28,5 290 21,1 665 55,1 290 39,2
Q 7 8,1 5879 605 34,7 135 25,2 605 68,1 135 50,1
10 13 4.7 8,1 5879 645 37 190 26,1 645 70 190 51,1
21 3 7.2 5879 710 38,5 300 28,5 710 71,5 300 52
7 11,7 7.9 827.5 715 51 140 37 715 105,1 140 73,5
12 11 7.8 7,9 827.,5 755 52,8 205 38,8 755 107,8 205 74,7
17 5 7,3 827.,5 820 54,6 315 40 820 108,9 315 75,3
7 15,7 7.8 Q96,2 795 63,8 146 449 795 129,4 146 89,9
14 10 10,4 7.8 Q96,2 835 65,2 206 46,3 835 130,5 206 Q0,6
16 6,7 71 Q96,2 Q00 66,8 320 48,9 Q00 131,7 320 Q1,8
6 23,4 7.4 1,301 795 80,8 150 52,7 795 143,6 150 98,8
16 Q 15,6 7.4 1,301 835 81,5 185 54,8 835 144,8 185 99,6
14 10 6,8 1,301 Q00 83,9 245 55,7 Q00 145,9 245 101,1
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Tabela 13

JUNTA DE EXPANSAO CARDANICA E DOBRADICA
CLASSE 50 PSI (cont.)

Dobradica Cardanica
DN Movimentos | Constantes de Mola |~ Presséo Area Comprimento L/ Peso Unitdrio Comprimento L/ Peso Unitdrio
Anqular Angular Méxima Eefiva Ponta Solda Flonge Ponta Solda Flange
[poll [graus| kgf/m/gravs) | [psil [em?) {mm) kg) (mm) lkg) mm) lkg) [mm) [ kgl
5 33,1 7 1.646 895 101 160 73,7 895 175,8 160 122,1
18 Q 18,1 7 1.646 Q60 105,2 250 752 Q60 1771 250 123,7
16 15,5 9,1 1.649 1010 108, 1 300 78 1010 179,8 300 128,3
7 45,5 10,1 2.035 Q10 1222 171 83 Q10 197.2 171 137,7
20 10 29 10,1 2.035 Q60 1298 225 84,9 Q60 209,8 225 138,8
14 21,2 8,8 2.035 1010 135,6 270 86,1 1010 220,1 270 140
7 107,9 7,3 2.899 Q35 138,9 415 1242 Q35 231,5 415 208,6
22 Q 80,9 7,3 2.899 Q80 1416 460 127 980 2357 460 211,6
14 54 7,3 2.899 1070 150,3 550 131,2 1070 248,9 550 217
7 136,1 7,2 3.395 935 167.3 415 155,5 Q35 2772 415 262,5
24 Q 102,1 7,2 3.395 980 1748 460 158,3 Q80 290,3 460 265,5
13 68,1 7,2 3.395 1070 180,3 550 164 1070 300,6 550 2717
6 170,9 7,1 3.965 935 179.8 415 1726 Q35 299,3 415 289,3
26 8 128,1 7,1 3.965 980 188,7 460 175,5 Q80 310,7 460 292,6
12 854 7,1 3.965 1070 196,7 550 180 1070 326,2 550 299,9
6 281,3 8,4 4.669 Q65 199.5 485 193.7 Q65 325 485 317.7
28 8 211 8,4 4.669 1020 221,3 540 1952 1020 351,8 540 323,5
12 140,7 8,4 4.669 1130 259,1 650 201,2 1130 4312 650 335,2
6 340,9 8,3 5.320 Q65 338,5 485 278,6 Q65 468,7 485 387.5
30 8 2557 8,3 5.320 1020 347 .4 540 283 1020 482,4 540 393,7
12 170,5 8,3 5.320 1130 365,4 650 2052 1130 507,9 650 405,8
5 384,9 7,9 5.972 1015 367,7 485 322,4 1015 510,9 485 447 8
32 7 288,6 7,9 5972 1070 377,3 540 326,7 1070 524.4 540 453,7
11 1924 7,9 5972 1180 390,1 650 336,6 1180 541,5 650 467
5 477 .4 8,1 6.677 1015 4344 485 3784 1015 543,7 485 473,6
34 7 358 8,1 6.677 1070 447 .2 540 384,4 1070 559,4 540 480,9
10 238,7 8,1 6.677 1180 4689 650 396,7 1180 585,6 650 4947
5 560 8 7.420 1065 499.6 485 433,6 1065 624.,5 485 543
36 7 420 8 7.420 1120 511,6 540 440,1 1120 637,6 540 550,4
10 280 8 7.420 1230 5377 650 452.8 1230 671,6 650 565,4
4 657.,4 7,9 8.252 1065 523 485 4671 1065 653,7 485 583,9
38 6 493 7,9 8.252 1120 543,9 540 4771 1120 679,9 540 596,4
Q 328,7 7,9 8.252 1230 5557 650 4931 1230 690,3 650 616,3
4 7611 7,7 9.093 1115 652,6 485 580,6 1115 815,8 485 7257
40 6 570,8 7,7 9.093 1170 666,9 540 590,7 1170 833,4 540 7341
Q 380,5 7,7 9.093 1280 700 650 598,3 1280 865 650 746,8
4 875,1 7,6 Q.976 1115 680,8 485 610 1115 850,6 485 763,1
42 5 656,3 7,6 Q.976 1170 691,1 540 617,5 1170 878,4 540 771,9
8 437,6 7,6 9.976 1280 702 650 630 1280 8998 650 789,4
4 Q97,4 7,5 10.880 1115 710,1 485 640,6 1115 893,3 485 800,6
44 5 748,1 7,5 10.880 1170 7291 540 647,3 1170 Q12,7 540 809,7
8 498,7 7,5 10.880 1280 740,8 650 662,3 1280 Q36,4 650 8279
4 1.130 7,3 11.824 1115 743,3 485 669,7 1115 9299 485 850,9
46 4 847,9 7,3 11.824 1170 7652 540 670,1 1170 Q50,1 540 860,5
6 565,3 7,3 11.824 1280 779,2 650 679,7 1280 Q75 650 8496
3 1.278 7,2 12.828 1115 786,4 485 763,3 1115 983 485 Q54,1
438 4 958,4 7,2 12.828 1170 808,4 540 771,3 1170 1.010 540 Q64
6 639 7,2 12.828 1280 819,1 650 7879 1280 1.036 650 Q84
3 1.444 7 13.914 1165 831,5 485 /88,9 1165 1.065 485 985,4
50 4 1.083 7 13.914 1220 853,2 540 /97,8 1220 1.079 540 Q96,6
6 722 7 13.914 1330 877,7 650 814,2 1330 1.110 650 1.018
4 1.387 8,9 15.000 1165 831,4 485 818,4 1165 1.066 485 1.063
52 6 1.040 8,9 15.000 1220 Q11,1 540 838,6 1220 1.195 540 1.089
8 693,7 8,9 15.000 1330 925,1 650 860,6 1330 1.238 650 1.112
4 1.546 8,8 16.128 1165 Q37,1 485 864,4 1165 1.201 485 1.107
54 6 1.160 8,8 16.128 1220 Q61,3 540 Q27,4 1220 1.232 540 1.189
8 /73,2 8,8 16.128 1330 [1.001,6 650 988,6 1330 1.296 650 1.257
4 2.087 8,4 19.706 1265 [1.034,7 485 1.191 1265 1.327 485 1.333
60 5 1.566 8,4 19.706 1320 [1.140,7 540 1.201 1320 1.471 540 1.352
8 1.044 8,4 19.706 1430 [1.185,6 650 1.295 1430 1.520 650 1.389
3 2.708 8,1 23.452 1265 [1.055,1 485 1.399 1265 1.353 485 1.599
66 5 2.031 8,1 23.452 1320 (1.112,2 540 1.415 1320 1.400 540 1.619
7 1.354 8,1 23.452 1430 [1.186,7 650 1.461 1430 1.484 650 1.661
3 3.530 7.7 27.996 1265 1.201 485 1.574 1265 1.502 485 1.789
72 4 2.647 7.7 27.996 1320 (1.234,6 540 1.595 1320 1.583 540 1.812
6 1.765 7.7 27.996 1430 [1.318,7 650 1.657 1430 1.691 650 1.865
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_Tabela 14
JUNTA DE EXPANSAO CARDANICA E DOBRADICA

cLASSE 150 PSI
BEE

1.

=

L L L

Dobradiga Selda Dobradica Flange Cardénica Solda Cardénica Flange

NOTAS EXPLICATIVAS

Os movimentos tabelados s@o considerados para uma vida itil de aproximadamente 2000 ciclos segundo o método de cdleulo do EJMA. Caso seja

desejavel uma maior vida dfil, os movimentos tabelados devem ser multiplicados pelos seguintes fatores de redugéo:

5.000 25.000

Vida ciclica desejoda (n° de ciclos) 10.000

Fator de redugdo dos movimentos tabelados 0,801 0,683 0,563

2. As informagdes descritas nestas tabelas séo para temperaturas de 250°C. Para casos com temperatura entre 250°C e 400°C, multiplicar os valores das
Constantes de Mola e da Presséio Méxima pelo fator de corregéo 0,87
3. Maximo valor do movimento axial de extensdo é de 50% do movimento axial tabelado para compresséo.
4. Teste hidrostatico para as junfas foi considerado: presséo teste = 1,5 x press@o projeto
5. A pressdo maxima indicada, referese a menor das pressdes que causam instabilidade no fole: instabilidade de coluna ou instabilidade de plano e néo
deve nunca ser ultrapassada, quer seja em operagdo ou em teste hidrostatico. Este valor de pressdo méximo ndo deve ser ufilizado como pressdo méxima
de projefo.
6. Afuragdo e faceamento dos flanges segue o padrdo ASME B16.5 em sua classe de presséo correspondente, exceto para juntas Classe 50 psi que
seguem o padrdo de furagdo segundo ASME B-16.5 150 psi
7. Os terminais para solda séo fabricados com bisel de 37,5°, em ASTM-A-106 SCH 40 para tubulagdes de até DN 10" e em A36 ou equivalente para
DNis superiores, nas espessuras de 12,7mm para DNs enfre 12" e 14"
8. O material de fole considerado nas tabelas &€ ASTM A-240 TP 304 ou TP 321. QOutros materiais, sob consulta.
Q. Para pressées e/ou didmetros ndo atendidos nesta fabela, preencher o formulério que se encontra no final do catélogo e encaminhé-lo para TEADIT JUNTAS.
Dobradica Cardanica
N Movimentos | Constantes de Mola | Pressdo Area Comprimento L / Peso Unitério Comprimento L/ Peso Uniério
Angular Angular Méxima Elefiva Ponta Solda Flange Ponta Solda Flange
(pol) (graus) lkgt/m/graus] (psil [cm?) (mm) kgl [mm| kgl (mm) kg) (mm) [ kgl
23 0,3 27,9 29 300 4,9 104 4,6 300 9 104 9,6
2 30 0,2 27,9 29 315 5 121 4,9 315 9,1 121 Q7
20 0,2 16 29 345 5,1 147 4,5 345 9.3 147 9,9
18 0,6 27,2 43 300 57 112 6,1 300 11,9 112 13,1
2,1/2 25 0,4 27,2 43 315 6,1 130 6,3 315 12,5 130 13,2
28 0,3 15,9 43 345 6,5 155 6,4 345 13 155 13,4
14 1 27,3 64 330 7,2 112 7.7 330 14,7 112 15,4
3 19 0,8 27,3 64 345 8,8 130 8 345 14,8 130 15,5
27 0,5 15,9 64 390 9,1 195 8,2 390 15 200 15,7
12 1,5 27,1 83 330 9,3 112 10 330 16,6 112 23,8
3,1/2 17 1,1 27,1 83 345 9.4 130 11 345 16,7 130 24
29 0,7 17,2 83 400 9.7 195 11,6 400 17,2 195 24,1
15 1,8 24,6 105 400 11 130 11,2 400 23,4 130 26,5
4 20 1.4 24,6 105 420 11,2 185 12,1 420 23,9 195 26,9
30 0,9 16,3 105 460 11,4 245 13 460 24,4 245 27
12 3,5 24,4 160 400 11,9 130 15 400 31,8 130 32,5
5 16 2,6 24,4 160 420 12 185 16,1 420 31,6 185 32,8
24 1.7 23,6 160 460 12,2 235 16,7 460 323 235 33,4
10 6 24,4 226 415 26,3 136 27,8 415 50,1 136 50,6
6 13 4,5 24,4 226 440 27,3 195 28,1 440 50,5 195 51
21 2,8 23,3 226 495 28,6 270 29 495 53,1 270 52,2
11 10,8 24,7 382 555 30,3 160 34,7 555 63,1 160 63,2
8 17 7,2 24,7 382 595 32 205 35,5 595 64,7 225 64,5
27 4,6 17,8 383 660 33,7 290 36,8 660 67,4 290 66,9
9 21,3 24,4 592 605 39 200 37,6 605 80 200 81,5
10 13 14,2 24,4 592 645 40,1 245 38,2 645 80,2 245 82,7
21 9,1 21,6 593 715 42,2 300 39,3 715 84,4 290 85,2
7 35,4 23,6 832 715 60 170 63,6 715 118,2 170 17,9
12 11 23,6 23,6 832 755 63,2 200 65,8 755 120,2 200 119,9
17 15,1 21,8 833 820 66,7 315 67,4 820 125,5 315 122,9
7 46,9 23,1 1,001 795 72,2 180 80 795 138,8 180 158,4
14 10 31,2 23,1 1,001 835 75,2 205 81,9 835 149 205 160,6
16 20,1 21,3 1,003 Q00 78,8 320 84 Q00 155,5 310 164,7
6 70 22 1,307 795 81,2 190 86,7 795 159,1 190 169,9
16 Q 46,7 22 1,307 835 85,1 245 88,5 835 166,9 245 173
14 30,3 20,4 1,308 Q00 88,1 288 90,7 Q00 172,2 288 177.,4
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_Tabela 14
JUNTA DE EXPANSAO CARDANICA E DOBRADICA

CLASSE 150 PSI (cont.)

5 100,5 20,9 1.653 895 | 109,3 190 121,2 895 | 189,3 190 208,7

18 8 67 20,9 1.653 Q35 | 1193 250 130,2 @35 | 190,1 250 209
12 42,4 19,3 1.654 1000 | 122,5 300 140,3 1000 | 204,1 300 217,2

4 136,7 19,7 2.039 805 | 131,2 205 153,4 895 | 210,7 205 2557

20 7 Q1,1 19,7 2.039 Q35 | 137,8 220 159,1 Q35 | 2296 220 259,7
11 58,1 18,1 2.042 1000 | 140,9 290 170,9 1000 | 234,8 290 264,9

5 490,7 23,8 2913 @35 | 160,3 415 191,3 Q35 | 276,6 415 318,8

22 7 368, 1 23,8 2.913 @80 | 171,1 460 199,2 980 | 283,7 460 329,9
10 245,4 23,8 2.913 1070 | 207,4 550 227,3 1070 | 298,7 550 345,6

4 624,1 234 3411 Q35 208 415 235,2 Q35 | 3325 415 391,5

24 6 468, 1 234 3411 980 | 2094 460 241,1 Q80 | 340,7 460 399,7
) 312 23,4 3411 1070 | 215,2 550 250,1 1070 357 550 | 4161
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_Tabela 15
JUNTA DE EXPANSAO CARDANICA E DOBRADICA

cLASSE 300 PSI

(2= fre== ElA

SN ol S ==

L L L L

Dobradica Solda Dobradica Flange Cardénica Solda Cardanica Flange
NOTAS EXPLICATIVAS

1. Os movimentos tabelados s@o considerados para uma vida Util de aproximadamente 2000 ciclos segundo o método de cdleulo do EJMA. Caso seja
desejével uma maior vida Util, os movimentos tabelados devem ser multiplicados pelos seguintes fatores de reducdo:

Vida ciclica desejoda (n° de ciclos) 5.000 10.000 25.000

Fator de redugdo dos movimentos tabelados 0,801 0,683 0,563

2. As informagdes descritas nestas tabelas séo para temperaturas de 250°C. Para casos com temperatura entre 250°C e 400°C, multiplicar os valores das

Constantes de Mola e da Presséo Méxima pelo fator de corregdo 0,87

Méximo valor do movimento axial de extensdo é de 50% do movimento axial tabelado para compressdo.

Teste hidrostético para as juntas foi considerado: pressdo teste = 1,5 x presséo projefo

A pressGo méxima indicada, refere-se @ menor das pressées que causam instabilidade no fole: instabilidade de coluna ou instabilidade de plano e ndo

deve nunca ser ultrapassada, quer seja em operagdo ou em teste hidrostatico. Este valor de pressdo méximo ndo deve ser ufilizado como pressGo méxima

de projefo.

6. Afuragdo e faceamento dos flanges segue o padrdo ASME B16.5 em sua classe de pressGo correspondente, exceto para juntas Classe 50 psi que
seguem o padrdo de furagdo segundo ASME B-16.5 150 psi

7. Os terminais para solda séo fabricados com bisel de 37,5°, em ASTM-A-106 SCH 40 para tubulagdes de até DN 10" e em A36 ou equivalente para
DNs superiores, nas espessuras de 12,7mm para DNs enfre 12" e 14"

8. O material de fole considerado nas tabelas & ASTM A-240 TP 304 ou TP 321. Outros materiais, sob consulta.

Q. Para pressdes e/ou didmetros ndo atendidos nesfa fabela, preencher o formulario que se encontra no final do catdlogo e encaminhélo para TEADIT JUNTAS.

0w

18 0,5 38,6 29,7 320 4,3 112 7.6 320 10,1 112 12.41

2 24 0.4 38,6 29,7 335 4,7 130 8 335 10,4 130 12,5

27 0.4 38,6 29,7 350 5 140 8,1 350 11 140 12,6

14 0,9 38,2 43,2 320 6 115 10,7 320 14,5 115 17,9

2,1.2 19 0,7 38,2 43,2 335 6,6 135 11,1 335 14,6 135 18

22 0,6 38,2 43,2 350 6,9 145 11,8 350 14,8 145 18,1

11 1.7 38,4 63,9 360 10,8 120 14 360 19,8 120 23

3 15 1,3 38,4 63,9 375 11,9 140 14,3 375 20 140 23,2

17 1,2 38,4 63,9 385 12,5 150 14,9 385 21 150 23,3

10 2,6 38,4 83 360 13,9 125 18,1 360 27,1 125 32,1

3,1.2 13 2 38,4 83 375 14,5 145 19,2 375 27,3 145 32,8

15 1,8 38,4 83 385 16,1 150 20,4 385 28,5 150 32,8

15 2,8 36,7 105,9 330 20,2 145 25,5 330 35,3 145 41,3

4 20 2,1 36,7 105,9 460 21,1 170 26,1 460 35,6 170 41,7

22 1,8 36,7 105,9 470 21,5 215 27,2 470 35,9 215 41,9

15 53 36,7 160,8 350 25,2 150 31,1 350 45,1 150 50,6

5 16 4 36,7 160,8 500 26,8 170 32,7 500 45,5 170 51,1

18 3,5 36,7 160,8 510 28,5 240 33,9 510 47,4 240 51,3

10 Q 36,4 227,3 350 35 150 41,4 350 60,5 150 64,9

6 13 6,7 36,4 227,3 560 36,8 180 43,3 560 61,3 180 65,5

14 6 36,4 227,3 570 38,4 245 44,7 570 63,8 245 65,7

12 24,4 39,8 4772 680 45,5 305 93,7 680 78,1 305 125,1

8 16 18,3 35,8 4772 720 47,1 340 96,4 720 79,6 340 127,2

20 14,6 35,8 4772 760 49,7 380 98 760 81,1 380 1294

10 43,2 34,1 705,7 760 65,8 350 129 760 | 101,3 350 151,5

10 13 32,4 34,1 705,7 800 69,9 395 130,2 800 | 107,3 395 154,1

17 259 34,1 705,7 840 75,2 430 135,5 840 | 1156 430 156,8

8 72 34,1 64,9 820 | 101,6 360 220,2 820 | 150,6 360 242,8

12 11 54 34,1 Q64,9 860 105 400 222 860 157 400 246

14 43,2 34,1 Q64,9 Q00 | 110,7 440 228 Q00 | 167,3 440 249,2

8 Q1,8 33,5 1.150 Q15 | 151,8 375 234,8 Q15 |218,3 375 299,8

14 10 68,9 33,5 1.150 Q60 | 160,4 420 247,8 Q60 | 229,2 420 303,3

13 55,1 33,5 1.150 1000 168 460 251,5 1000 240 460 295,8
——— Ed. 01/09

—_— % i
JUNTAS DE EXPANSAO METALICAS TERMATIC®
41



8.8. PRESSAO BALANCEADA

As Junfas de Expans@o de Pressdo Balanceada
sdo usadas mais freqientemente em aplicagées
onde a for¢a de pressdo ndo pode ser suporta-
da pela tubulagéo ou equipamento. A maior van-
tfagem da Junta de Presso Balanceada ¢é a ca-
pacidade de absorver movimentos sem transmitir
forcas provenientes da pressdo do sistema. En-
frefanto, a forca de mola para defletir a junta ndo
é eliminada, na realidade ela é aumentada, pois
sdo necessdrios movimentar os trés foles da junta.
Como normalmente estas forcas sdo de menor
amplitude, resultam forcas menores na tubulagdo.

8.8.1 AXIAL

Na Junta Axial de Pressco Balanceada (figura 39)
o fole cenfral possui uma drea efetiva duas vezes
maior que dos dois foles menores, compensando
a forca de pressao. Ligagdes por tirantes trans-
mitem as forcas entre os foles entre si, impedin-
do sua liberacéo para a tubulagéo.

8.8.2. COM DERIVACAO

Na Junta de Pressd@o Balanceada com Derivacédo
(figura 40 o fole no lado externo da curva é usa-
do exclusivamente para compensar a forca de
pressdo. Os movimentos sGo absorvidos pelos
outros foles.

8.9 PRESSURIZADA EXTERNAMENTE.

As Juntas de Expansa@o Pressurizadas Externamente
s@o utilizadas para absorverem uma grande am-
plitude de movimento axial (além do permitido
para juntas axiais e axiais duplas), minimizan-
do o numero total de juntas requeridas. Como
a pressdo do sistema atua externamente ao fole
ndo apresentam o efeito de “Instabilidade de
Coluna”. Sdo juntas de seguranca intrinseca:
resistem a falhas de ancoragens e golpes de
ariete. Seu fole é auto-drenante (figura 41).

8.10 RETANGULARES

As Juntas de Expansdo Refangulares sdo geral-
mente utilizadas em dutos de gases ou vapores,
onde, devido a pressdo, n&o é possivel a utiliza-
¢Go de juntas de foles ndo-metdlicos — tipo
Freeflex. A variavel de maior importéncia para
esfe tipo de junta é a forma construtiva de seus
cantos. Existem 4 modelos:

8.10.1 CAMARA CORNER

F o modelo mais anfigo e praticamente ndo &
mais utilizado nas atuais juntas. O encontro de
varias linhas de solda em seus cantos é sua ca-
racteristica mais problemdtica. Apresenta um
grande consumo de material.

Ed. 01/09
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8.10.2 SINGLE MITER CORNER

Apresenta seus cantos em dngulo de 90°. Devi-
do a esta caracferistica possui uma menor flexi-
bilidade e uma maior probabilidade de fraturas
de solda nesta regido.

8.10.3 DOUBLE MITER CORNER

F uma evolucdo do modelo anterior. Seus cantos
t&m uma transicdo em 45° de modo a minimizar
as fensdes e aumentar sua flexibilidade fotal. E
fido como uma boa opgdo de projefo.

8.10.4 ROUND CORNER

Seus cantos s@o formados a partir de semi-circu-
|os, conseqguentemente, suas fensdes sao bastante
reduzidas. Apresentam uma altura de corrugagao
maior do que os frés modelos anteriores. E con-
siderada uma boa opgdo de projefo.

—————————— Ed. 01/09
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9. MEMORIA DE CALCULO

Teadit Juntas possui Programa de Cdlculo que, conhecendo as condigcdes ope-
racionais e os movimentos, permite determinar a performance da junta de expansdo, esta-
belecendo a melhor solugdo para cada aplicagdo. Quando solicitado, a Teadit fornece Memadria
de Cdlculo elaborada a partir das recomendagdes da norma EJMA “Standards of the Expansion Joints

"

Manufacturers Association, Inc.

MEMORIA DE CALCULO

("1 - ldentiica o dienfe, o nimero do desenho associado e o fipo de )

Expansion Joint Data Sheet

1 - Application Identification:

Customer: NOME DO CLIENTE

\iunm. Neste caso, trata-se de uma junta de expansio axial simples. )

(2- Condicges de Operacdio: sdo os dados de enfrada, sendo informados
pelo dliente. A pressio & em escala manométrica e a temperatura é aquela

Drawing Number: D-23.234C rev.0

Style: Single Axial Expansion Joint

efefivamente existente no fole. Em juntas com isolamento térmico interno,
areducdo da temperatura em fungdo do mesmo deve ser obrigatoriamente
\Ievudo em considerago. )

(3 - Os movimentos a serem absorvidos simultaneamente pela junta.

2 - Operating conditions:

Temperature: 145 °C

(4 - Siio os dados caracteristicos de cada fole.

Pressure: 6,0 bar

N

3 - Movements:

— S

G.I - Dicimetro interno do fole e diametro externo do fopo da corrugacto

Axial Compression: 5,0 mm - Extension: 2,0 mm
Lateral: 2,0 mm

Angular: 1,0°

(4.2 - Nimero de laminas e a espessura de cada [amina.

—

4.3 - 0 “collar lenght” identifica um sobremetal colocado sobre o fole,
i em se trecho refo que serd soldado o terminal, bem como a espessura

4 - Bellows Data:

4.1 - Inside Diameter: 203,0 mm - Qutside Diameter: 235,4 mm __|

4.2 - Number of Plies: 1 - Thickness: 0,60 mm

4.3 - Collar length: 15,0 mm - Thickness: 2,00 mm

4.4 - Number of Convolutions: 8 - Pitch: 13,40 mm

4.5 - Effective Area: 377,37 sqecm

1]

4.6 - Material: ASTM A240 Tp 304 - Design Allowable Stresses:
4.7 - At Room Temperature: 20 000 psi - At Operating Temperature: 15 119 psi

4.8 - Limiting Column Instability Design Pressure: 15,1 bar

L

1

considerada para o mesmo. Tem a funco de diminuicto da tensdo S1.

4.4 - Indica 0 ndmero de corrugagdes do fole e o seu passo.

.5 - Mostra o valor da drea efefiva, ou seja a considerada para cdlculo
de forga de presso. E fungdo do diémetro médio.

—

4.6 - Identifica o material do fole.

.7 - Mostra as tensdes admissiveis a temperatura ambiente e a Tensdo
Admissivel @ temperatura de operagdo.

—

4.8 - Mostra os valores de “Instabilidade de Coluna”.

“

4.9 - Limiting Inplane Instability Design Pressure: 10,2 bar

Ed. 01/09
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MEMORIA DE CALCULO (CONT.)

5 - Bellows Stresses:

5.1 - Bellows Tangent Circunferential Membrane Pressure Stress(S1): 3 296,1 psi
5.2 - Collar Tangent Circunferential Membrane Pressure Stress (S'1): 3 380,8 psi
5.3 - Bellows Circunferential Membrane Pressure Stress (S2): 6 355,7 psi

5.4 - Bellows Meridional Membrane Pressure Stress (S3): 1 175,6 psi

5.5 - Bellows Meridional Bending Pressure Stress (S4): 21 825,5 psi
5.6 - Bellows Meridional Membrane Deflection Stress (S5): 1 962,4 psi

5.7 - Bellows Meridional Bending Membrane Deflection Stress (S6): 168 016,5 psi

6 - Acceptance Criteria: passed

6.1-S1is less than Cwb (1) x Sab

6.2-5"1is less than Cwc (1) x Sab

6.3-52 is less than Cwb (1) x Sab

6.4-S3 + S4 is less than Cm (3) x Sab

5.1 - Tenstio Circunferencial de membrana devido a Pressdo (S1): é a
tensdo que age circunferencialmente ao eixo da junta no recho refilineo
do fole.

5.2 - Tensdo Circunferencial de membrana do Colar devido @
Pressiio (S'1): & a fensio circunferencial no colar sobre o frecho retilineo
do fole.

5.3 - Tensdo Circunferencial de Membrana devido a Pressdo (52). Age
nas secdes transversais da corrugagto do fole.

5.4 - Tensdio Longitudinal de Membrana devido d Pressdo (S3). Age no
topo da corrugagdo no sentido paralelo o eixo do fole

(5.5 - Tensio Longitudinal de Flexdo devido a Pressdo (S4). Age no)
senfido paralelo ao eixo do fole. Mostra a capacidade da junta em resisfir
@ pressdo infena. E uma medida da fendéncia da corrugagdo a alterar sua

forma de “U" para tomar-se mais arredondada. O valor de S4 pode ser
maior que o da Tensdo Admissivel do material em virtude dos foles
\_irabalharem no regime pldsfico. )

(5.6 - Tensio Longitudinal de Membrana devido a deflexdo (S5): £)
fungdo da deflexto total experimentada pelo fole e tem significado apenas

\_pura cdlculo da vida ciclica do fole. Y

(5.7 - Tensdo Longitudinal de Flexdo devido  Deflexdo (S6): Os foles
sdo projetados para operar com um valor de S6 que podem exceder o
limite eldstico do material do fole. Esta tensdo tem significado apenas

7 - Caleulated Cycle Life: 8 045 cycles

8 - Bellows Theoretical Axial Elastic Spring Rate:

\_pura o céleulo da vida dicica da junta. )

6 - Ciitérios de aceitacdo: mostra se o fole, do ponto de vista das fensdes,
6 aceifdvel.

(6.1- Compara a fenstio ST com o produto do Coeficiente de Ffefividade

2 255 N/mm per convolution

da solda longitudinal do fole (varia entre 0,85 ¢ 1,0) pela Tensdo
\ Admissivel do material do fole. )

(6.2 - Compara a tenso S'1 com o produto do Coeficiente de Efefividade

9 - Expansion Joint Reaction Forces:

Pressure Force: 22 642 N

da solda longitudinal do colar (varia entre 0,85 e 1,0) pela Tensdo
\Admissivel do material do colar. )

(6.3- Compara a tenstio S2 com o produto do Coeficiente de Ffefividade

Axial Spring Force: 1 409 N

Lateral Spring Force: 3 889,8 N

da solda longitudinal do fole (varia entre 0,85 e 1,0) pela Tensdo
\ Admissivel do material do fole. Y,

(6.4 - Compara a somatoria da fensio S3 com a tensdo S4 pelo produto

Lateral Momentum: 198,8 N-m

Angular Momentum: 29,5 N-m

do Coeficiente de Tratamento Térmico do fole (3,0 - sem trafamento ou
\ .55 - com fratamento) pela Tensio Admissivel do material. )

('7 - Ciclos de vida calculados: mostro quantos ciclos, ajunta pode executar
antes que venha a falhar, por fadiga. Um ciclo é entendido como a execugdo
da amplitude total de seus movimentos. Os foles raramente operam na

faixa de fenstio eldstica, conseqiientemente, podem falhar por fadiga apds
um nomero finito de ciclos. Por esta raziio & importante especificar um
\ volor realistico para esta coracteristica. )

('8 - Constante de mola axial fedrica do fole: o valor da constante de )
mola axial do fole, por corrugagiio. O seu valor permite calcular as forcas

\& momentos resultantes dos movimentos executados pelo fole. )

(9 - Mostra os forcas de reagdo da junta: Forca de Presso é o frea
efefiva multiplicada pela presso intena. Forcas de mola sto as forcas

Teadit Expansion Joint Calculation Program - Serial No. 6.01
Calculation per Expansion Joints Manufactures Association - EJMA - 8th Edition 2003

resultantes dos movimentos do fole. Momentos Lateral e Angular: st os

\Jorques resulfantes dos movimentos laterais & angulares do fole. )

Ed. 01/09
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10. MATERIAIS

omo os fluidos e condicdes operacionais
variam muito, é muito dificil fazer recomen-
dagdes especificas para os materiais das
juntas de expansdo, sem uma andlise de cada
caso. Especial atencdo deve ser dada & possibi-
lidade de corrosd@o sob fensdo e intergranular,
caracteristicas dos acos inoxiddveis austeniticos.
Para uma maior seguranca na especificagdo dos
materiais dos foles, a experiéncia do usudrio deve
ser levada em consideracdo. Recomenda-se for-
femente que a Teadit seja consultada em casos
especiais.

A seguir, listamos as ligas mais usadas na fabri-
cagdo das junfas de expansdo:

Aco inoxidavel AISI 304: ¢ o material mais
usado em razdo da sua excelente resisténcia ¢
corrosdo, prego e disponibilidade no mercado.

Aco inoxidavel AISI 304L: tem as mesmas
caracteristicas do AISI 304. Entretanto, seu teor
de Carbono estd limitado a 0.03% reduzindo a
suscetibilidade & corros@o sob tensdo e corrosdo in-
fergranular.

Aco inoxidavel AISI 316: ¢ o material mais
usado para aplicacdes onde é necessdria uma
boa resisténcia & corros@o.

Aco inoxidavel AISI 316L: iem as mesmas
caracteristicas do AlSI 316 com teor de Carbono
limitado a 0.03%, que inibe a corros@o sob ten-
sGo e corros@o infergranular.

Aco inoxidavel AISI 321: ligo esfobilizada
com Titénio para reduzir a corros@o intergranu-
lar.

Aco Inoxidavel AISI 310: ligo com eleva-

dos teores de Niquel (19 a 22%) e cromo (26%)
o que confere ao material excelente resisténcia &
corros@o a femperaturas elevadas com presenca
de Enxofre.

Inconel 625 LCF: liga ¢ base de Niquel [70%)
e Cromo (15%) com Ferro (/%) tem excelente re-
sisténcia & temperaturas, tanto criogénicas quan-
to elevadas. liga resistente a uma larga escala
de ambientes severamente corrosivos e especial-
mente resistente a corrosdo pitting e sobtensdo.
O LCF (low cycle fatigue) é particularmente in-
dicado para confecgdo de foles.

Incoloy 800H: Uma liga do niqueHerrocro-
mo com boa tens@o e resisténcia excelente & oxi-
dacdo e carbonetacdo em atmosferas a altas tfem-
peraturas. Resiste também a corrosdo por muitos
ambientes aquosos. A liga mantem uma estével
estrutura austenitica, durante a exposicao prolon-
gada ¢&s altas tfemperaturas.

Incoloy 825: Uma liga de Niquelferrocromo
com adicdes do molibdénio e cobre. Tem exce-
lente resisténcia aos dcidos redutores ou oxidantes
em geral, & corrosdo sob tensdo, e ao afaque
localizado tal como a corros@o por pitting. A liga
é especialmente resistente aos acidos sulforicos
e fosféricos.

Hasteloy €-22: Otima resisténcia & corrosdo
localizada e excelente resisténcia a corroséo de
sob tens@o. Suas aplicagdes incluem o anidrido
acético, acido acético, cloro, misturas dcidas
complexas, scrubbers de fornalhas do HF, siste-
mas de scrubbers incineratores, reprocessamento
de combustivel nuclear, producdo de dcido fos-
férico, efce.

Temperatura Maxima Recomendada

Material

AISI 304

AISI 3041

AISI 316

AlSI 3161

AlSI 321

AISI 310
INCONEL 625 LCF
INCOLOY 800H
INCOLOY 825
HASTELOY C-22

Temperatura (°C)
450
450
450
450
500
560
650
650
600
560
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11. MEeio AMBIENTE

s condigdes do meio ambiente podem
afetar o desempenho da junta de
expansdo, especialmente se houver a
possibilidade de corrosdo causada por agente
externo. Neste caso a escolha dos materiais do
junta também deve levar em consideragdo esta

12. Ensalos

variavel. A existéncia de pd ou poeira em sus-
pensdo pode provocar o acimulo desfes materi-
ais enfre as corrugagdes, reduzindo a capacida-
de de absorcdo de movimentos da junfa. Nes-
fes casos, o fole deve ser adequadamente profe-

gido.

ependendo das exigéncias de projeto, um

ou mais ensaios ndo-destrutivos podem

ser realizados para assegurar que a Jun-
fa de Expans@o atende aos requisitos estabeleci-
dos nas especificacdes. Normalmente, todas as
Juntas de Expans@o Teadit sGo submetidas a pelo
menos dois ensaios: Lliquido Penefrante e Teste
de Pressao (Hidrostatico ou Pneumdtico).

12.1 ENSAIO COM LiQUIDO PENETRANTE

Tem o objetivo de verificar defeitos superficiais.
O ensaio é realizado limpando-se a superficie e
em seguida aplicando um liquido de baixa ten-
sdo superficial, que é o “liquido penetrante”. Na
sua composicdo é adicionado um pé fluorescente
ou po revelador. Apés a sua aplicagdo a super-
ficie ¢ novamente limpa e seca. Em seguida,
aplica-se um revelador, produto & base de falco.
Havendo trincas ou poros o liquido penetrante
refido nestas descontinuidades gera indicacoes
coloridas.

A principal aplicag@o do ensaio com liquido pe-
nefranfe nas juntas de expansdo é a verificacdo
da existéncia de frincas ou poros nas soldas.

12.2. TESTE DE PRESSAO

O objetivo do teste de pressdo é assegurar a
esfanqueidade, resisténcia e estabilidade da jun-
fa de expansdo, quando submetida & pressao.
O teste de pressdo pode ser hidrostatico ou

pneumdtico. As juntas previstas nesfe catélogo
sdo fesfadas com dgua a 1.5 vezes a pressdo
de projeto ou com ar comprimido a 1.25 vezes
a pressdo de projeto. Durante o teste é verificado
se a pega ndo apresenta vazamentos, empena-
mentos ou flambagem que possam comprometer
a sua integridade estrutural.

12.3 ENSAIO RADIOGRAFICO

O ensaio radiogréfico objetiva verificar se ndo
existem defeitos infernos nos materiais da junta
de expansdo. O ensaio é baseado na co-
pacidade dos raios ‘X" e “Gama” em penetrar e
afravessar materiais. A radiacdo que penetra é
parcialmente absorvida pelo material ensaiado.
Havendo descontinuidades, a absorcdo é difer-
ente, resultando em variacdes de tonalidade no
filme radiografico. Analisando esfas variagdes de
tonalidade é possivel detectar falhas de solda,
incrustacdes, vazios e outros defeitos internos.

12.4 OUTROS ENSAIOS

Dependendo das exigéncias de projeto, oufros
ensaios destrutivos e ndo-destrutivos podem ser
realizados, quando especificamente solicitados
pelo clienfe. Estes ensaios podem ser: exame com
parficulas magnéticas, ultra-som, gases halogéni-
cos, espectrometro de massa, resisténcia & fadi-
ga, & flambagem e de ruptura do fole.
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13. TransPorTE E MANUSEIO

de responsabilidade de todo fabricante

de juntas de expansdo assegurar, no

projeto e fabricagd@o, que o usudrio final
fenha um produto de total confianca. O instalador
e o usudrio devem ter responsabilidade ao
manusear, armazenar, instalar e aplicar as juntas
de expansdo de maneira a ndo prejudicar a sua
qualidade intrinseca.

13.1. DISPOSITIVOS DE
TRANSPORTE

As juntas sao fornecidas de modo a manter a
correta dimensdo face-a-face das juntas de
expansdo durante o seu fransporte e instalacdo.
Isto, usualmente, consiste de travas de transporte
soldadas aos flanges ou aos terminais. Arruelas
ou calcos de madeira colocados entre os anéis
equalizadores sao fambém dispositivos adotados
para esta finalidade. Ndo se deve remover estes
dispositivos até que todas as juntas de expansdo,
ancoragens e guias do sistema tenham sido
instalados. Os dispositivos para transporte sco,
usualmente, pintadas na cor amarela ou recebem
outra marcagdo especial que ajude o instalador
a distinguias.

14. InsTtAaLACAO

13.2. ARMAZENAGEM

Algumas condigdes externas & armazenagem
podem ser prejudiciais e onde houver possibilidade
de ocorréncia devem ser evitadas;
preferencialmente a armazenagem deve ser em
um local ventilado e seco. Cuidados especiais
devem ser tomados para evitarse danos mecanicos
fais como os causados por empilhamento, impactos
ou quedas. Por estas razdes é fortemente sugerido
que capas de protecdo externas aos foles sejam
especificadas para fodas as junfas de expansdo.

13.3. INSTRUCOES DE
INSTALACAO

As juntas de expansdo sdo despachadas com
documentagdo que possibilita ao instalador ter
as instrugdes especificas ou particulares para
cada tipo de juntas de expansdo. Esta
documentacdo deve ficar junto as juntas de
expansdo até sua completa instalagdo.

untas de expans@o de foles mefdlicos sao

projetadas para absorver uma deferminada

quantidade de movimentos de expans@o por
flexdo de suas finas paredes nos foles. Se cuidados
especificos ndo forem tomados durante a
instalagdo das juntas de expansdo, sua vida
ciclica e sua resisténcia & pressdo, podem ser
reduzidas, resultando numa prematura falha ou
dano ao sistema de tubulagdes. £ importante
lembrar que a junfas de expansdo s@o projetadas
para absorver movimentos por flexdo. Entrefanto,
os foles devem ser suficientemente espessos para
resistir & pressdo e ao mesmo tempo finos o
bastante para proporcionar a flexibilidade
requerida. Um projefo otimizado, sempre iré
requerer um fole de material mais fino que qualquer
outro componente da tubulagéo na qual ele seré

instalado. O instalador deve reconhecer esta
relativa fragilidade do fole e tomar tfodas as
medidas adequadas de protecdo durante a
instalac@o. E altamente recomendado que uma
protecdo externa seja especificada para o fole
de cada junfa de expansdo. O pequeno custo
adicional desfa cobertura é facilmente justificavel
quando comparado ao custo de reposicdo de
um elemento flexivel (fole) danificado. Com um
razodvel cuidado durante a armazenagem,
manuseio e instalacdo, o usudrio estard
assegurando a confiabilidade do projeto e da
fabricacdo de uma junta de expansdo.

E imporfante observar todos os pontos do Capitulo
15 - Recomendacées de Instalagdo para
assegurar que a mesma seja adequadamente
realizada.
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15. REecomenbacéEs pe InsTaLACAO

As seguintes recomendagdes sdo
imprescindiveis para evitar os erros mais comuns
que ocorrem durante a instalacdo. Quando em
divida sobre o uso deste procedimento de
instalagd@o, contate a Teadit para obter instrucdes
antes de executar a instalacdo.

15.1 PONTOS IMPORTANTES

® Inspecione eventuais danos ocorridos durante
o transporte, fais como: entalhes, quebras de
esfruturas, marcas de dgua na embalagem efc...

® Armazene a junta de expansdo em um local
limpo e seco, onde n&o exista a possibilidade
de exposicdo da junfa a fréfego pesado ou
danos do meio ambiente.

e Uiilizese somente de olhais préprios para o
icamento (quando fornecidos). Nao utilize
ganchos ou os dispositivos de trava para
icamento da junta. Nao utilize correntes ou
qualquer outro dispositivo para icamento
diretamente por sobre os foles ou protecdo
dos mesmos.

o f imporfante que a junfa de espans@o seja
instalada no comprimento especificado pelo
fabricante. Ela ndo deve ser em hipétese
alguma distendida ou comprimida de maneira
a compensar deficiéncias dimensionais no
comprimento de insfalagdo ou corrigir eventuais
deslinhamentos da tubulacdo pois este
procedimento pode causar uma sobrettensdo
nos foles e reduzir sensivelmente sua vida til.
Adapte sempre a tubulagdo e/ou dutos &
junta, nunca o contrdrio.

® Deixe livie um flange na tubulagdo adjacente
& junta, quando possivel, até que a junta esteja
colocada em sua posicdo final de montagem.
Faca, entdo, os ajustes necessdrios no sistema
antes de sua soldagem final & tubulagdo.

* Instale a junta sempre na correta posicéo do
sentido de fluxo (indicado por setas de fluxo
colocadas na parfe externa da mesmal.

e No caso da ufilizagdo de guias de fluxo
independentes - do tipo Van Stone - certifique-
se de instalélas no correto sentido de fluxo,
bem como da insfalog@o das duas juntas de
vedagdo enfre a guia e o flange.

® No caso de guias felescopicas instalar a guio
de menor didmetro no sentido do fluxo.

® Deve-se evitar enfalhes, respingos de solda ou

a possibilidade de alojamento de corpos
estranhos que possam interferir na correfa
flexibilidade dos foles. Remova qualquer
objeto estranho tenha se alojado entre as
corrugacoes.

* Nao permita que respingos de solda ou
fagulhas provenientes de trabalhos com
lixadeiras sejam projetados por sobre a
superficie dos foles.

* Ndo utilize produtos de limpeza que
contenham cloretos em sua composi¢cdo, ndo
utilize palhas ou escovas de aco carbono para
limpeza dos foles.

* Ndo permita que a junta caia ou seja
abalroada.

* Né&o remova as trava e dispositivos de
fransporte (identificados pela cor amarela) até
que a instalagdo esfeja completa. Remova as
travas e dispositivos para fransporte
(identificadas pela cor amarela) apés a
completa instalagdo da junta e antes de
qualquer execugdo de testes de pressdo do
sistema. Nao utilize os dispositivos de
transporte (identificados pela cor amarela) para
confengdo da forca de pressdo durante a
execucdo do teste hidrostatico. Eles néo fo-
ram projetados para esfa finalidade.

* N&o remova o acabamento de protecdo (verniz)
de superficies para soldagem até que a junta
esteja em posicGo para montagem.

* Ndo force ou produza tor¢do na extremidade
da junta para alinhar o circulo de furagdo dos
flanges. Os foles ndo foram projetados para
admitir tor¢do.

* Nado proceda co teste hidrostatico antes da
correta instalagdo de todas as guias e
ancoragens, nem se existirem elementos de
isolacdo térmica instalados no interior dos foles
ou se a junta for do tipo refratada infernamente.

* Nunca exceda o valor indicado pelo fabricante
para o teste de pressao.

e Consulte sempre o guia de espagamento de
guias e ancoragens confido no EJMA secdes
B-1.3 e B-1.4 ou Tabela 1 deste catdlogo.

IMPORTANTE:

PARA SE ALCANCAR A PERFORMANCE DESEJADA DAS
JUNTAS DE EXPANSAO, A INSTALACAO DEVERA SER
REALIZADA SEGUINDO-SE ESTES CRITERIOS.
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16. INSPEgéEs

sta se¢do foi preparada com o infuito de

melhor informar o usudrio sobre fatores que

muitos anos de experiéncia como
fabricante, se mostraram essenciais para uma
instalacdo de sucesso e boa performance dos
sistemas confendo juntas de expansdo.

16.1 INSPECAO OU TESTE DE
PRESSAO ANTES DO START-UP

As Juntas de Expansdo s@o usualmente
consideradas como ifens que ndo permitem reparo
e geralmente ndo falham quando sdo seguidos
os procedimentos de instalogdo e manutencdo
corretos. Entretanto, imediatamente apés a
instalacdo estar completa, uma cuidadosa
inspecdo visual deve ser feita em todo o sistema
de forma a assegura-se que n&o exista qualquer
evidéncia de dano, com énfase particular nos
seguintes pontos:

1. EstGo as ancoragens, guias e suportagoes
instalodas de acordo com o projeto original do
sistema?

2. Ajunta de expansao esfd instalada no exato
local para o qual foi projetada®

3. A junta de expansdo estd correfamente
instalada no que diz respeito ao senfido de fluxo?

4. Todos os dispositivos de transporte
(identificados pela cor amarela) foram retirados?

5. Caso o sistema tenha sido projetado para
fluidos gasosos e estejo previsto um ensaio
hidrostatico, foram previstas suportagdes
adicionais para o peso extra do fluido de feste
nas tubulagdes e na junta de expansdo? Atengéo:
alguma quantidade de égua pode ficar retida
nas partes baixas das corrugagdes depois do feste
e & de fundamental importancia que toda ela seja
refirada.

6. Todas as guias e suportagdes, bem como
a junfa de expansdo, estdo livres para permitir
sua movimentag@o apds o sfartup do sistema 2

7. Alguma junta de expans@o (ou componente)
foi danificado durante o transporte e/ou
instalacdo?

8. Existe alguma junta de expansdo - cujo
projeto original ndo previa préfensionamento -

desalinhada? Atencdo: isto pode ser determinado
pela medicdo do comprimento total, pela inspecdo
da geometria da corrugagdo ou pela checagem
das foleré@ncias nos pontos criticos da junta e do
sistema.

9. Os foles e demais componentes moveis da
junta (tais como: firantes limitadores, sistemas
pantogréficos, efc.) estdo livres e liberados de
objetos estranhos 2

16.2 INSPECAO DURP';NTE E
IMEDIATAMENTE APOS O TESTE DE
PRESSAO

ATENCAO: Cuidado extremo deve ser
tomado durante a inspecdo de qualquer
equipamento ou sistema pressurizado!

Uma inspe¢do visual do sistema deve,
obrigatoriamente, incluir:

1. Evidéncias de vazamentos e/ou perdas de
pressao.

2. Distorgdes ou rupturas nas ancoragens,
guias, na esfrutura da juntas de expans@o, nos
foles e de qualquer outro componente do sistema.

3. Qualquer movimentagdo imprevista do
sistema de tubulagdes devido & pressao.

4. Evidéncias de instabilidade nos foles.

5. As guias, juntas de expansdo e outras partes
méveis do sistema devem ser inspecionados
quanto a evidéncias de travamentos.

6. Qualquer anormalidade ou dano deve ser
acompanhado e revisado por um profissional
habilitado para tal funcdo.

16.3 INSPECOES PERIODICAS EM
SERVICO

ATENCAO: Extremo cuidado deve ser
tomado durante a inspecdo de qualquer
equipamento ou sistema pressurizado !

1. Imediatamente apds a entrada em operagdo
do sistema, uma inspecdo visual deve ser
conduzida para certificarse que as dilatagdes
térmicas est@o sendo absorvidas pelas juntas de
expansdo da forma como foram projefadas.
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2. Os foles devem ser observados quanto a
vibragdes inesperadas ou imprevistas.

3. Um programa de inspegdo deve ser
planejado e conduzido durante toda a vida dtil
do sistema. A freqiéncia desfas inspecdes deve
ser deferminada pelas caracteristicas de servigo
e demais condicdes do meio ambiente envolvidas.
Tais inspecdes podem defectar problemas dbvios,
como corrosdo exferna, perda ou espanamento
dos estojos nos anéis equalizadores, deferioragd@o
de ancoragens, guias e outros dispositivos.

4. No eventualidode de qualquer inspecdo
revelar evidéncias de malfuncionamento, dano
ou detferiorac@o, uma pessoa habilitada para fal
deve proceder a uma defalhada andlise da
situacdo e tomar as providéncias devidas.
Adicionalmente, qualquer alteragcdo nas
condi¢des de operagdo, tais como pressdo,
femperatura, deslocamentos, fluxo, velocidade,
efc, que possa afetar de forma prejudicial as jun-
fas de expansdo, deve ser reportada e analisada
pelo fabricante das juntas.

17.Causas peE FaALHAS

untas de expans@o projetadas, construidas

e instaladas corretamente apresentam

desempenho satisfatério. Entretanto,
situagdes ndo consideradas no projefo ou
instalagdo inadequada podem provocar uma falha
prematura. As causas mais frequentes sdo:

® danos de fransporte e manuseio;

* prote¢do inadequada contra danos provocados
pelo meio ambiente durante a armazenagem;

® danos provocados durante a instalag@o, tais
como respingos de solda ou batidas no fole;

® instalagdo da junfa com o sentido de fluxo
invertido:

® instalacdo da junta em local diferente daquele
previsto no projeto;

e alteracdo do comprimento face-a-face para
compensar desalinhamentos na tubulagdo néo
previstos no projeto;

* ndotemogdo das fravas para fransporte antes

do inicio de operagdo do sistema;
® ancoragens, guias ou suportes inadequados;

e falhas nas ancoragens, suportes ou guias du-
rante a operagdo;

® corrosdo do fole provocada pelo fluido ou meio
ambiente:

® corrosdo sob fensGo;

® pressdo ou temperatura de frabalho acima da
prevista para o fole;

® excessos (picos) de pressdo ou femperatura;

e falha por fadiga provocada por vibragao
excessiva;

® movimentos excessivos;

® crosdo interna do fole em virtude da velocidade
do fluxo ou presenca de sélidos em suspensao;

e material estranho enfre as corrugacdes que
impegam o seu movimento;

Modo de Falha

Corrosdo sob tensdo na presenca de
cloretos

Causa
Acdo de cloretos sobre acos
inoxiddveis austeniticos altamente
tensionados

Solucao Mais Usual

Uso de ligas alto niquel - (Ex.: Inconel
600 ou Inconel 625)

Precipitagdo intergranular de Carbetos

A precipitacdo de carbetos em agos
inoxiddveis ndo estabilizados submetidos
a altas temperaturas (maior que 450°C)
causando a perda de resisténcia a
corros@o nas bordas dos grdos.

Uso de agos inox estabilizados (Ex.:
I-321) ou com baixos niveis de

Carbono (Ex.: -304L).

Corroséo por Pitting

Pequenos furos provocados por agdo
galvanica, geralmente na presenca de
4cidos

Uso de acos com adicdo de
molibidénio (Ex.: -316 Incoloy 825 ou
ainda o Inconel 625)

Corrosdo por Condensacdo

Condensacdo de vapores contendo um
alto percentual de enxofre (temperatura
de operacdo menor que a temperatura
de condensagdo (dew point).

Isolacdo externa dos foles de modo a
manter a temperatura superior ao ponto
de condensagdo (dew point) ou ainda
a adogdo de aquecimento externo do

fole (hot blanket).
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NORMAS TECNICAS CITADAS:

EJMA - Expansion Joint Manufacturers Association Eighth Edition - 2003
ASTM - American Society fot Testing Materials

ASME - American Society of Mechanical Engineers

ANSI - American National Standard Institute

AISI - American Iron and Steel Institute

'Os parémetros de aplicagdo indicados neste catdlogo séo tipicos. Para cada aplicagdo especifica deverd ser realizado um estudo independente e uma avaliogdo
de compatibilidade. Consulte-nos a respeifo de recomendagdes para aplicagdes especificas. Um equivoco na selecdo do produto mais adequado ou na sua
aplicagdo pode resuliar em danos materiais e/ou em sérios riscos pessoais, sendo que a Teadit ndo se responsabiliza pelo uso inadequado das informagdes
constantes do presente catdlogo, nem por imprudéncia, negligéncia ou impericia na sua utilizagdo, colocando seus técnicos & disposicdo dos consumidores para
esclarecer dovidas e fornecer orientagdes adequadas em relagdo e aplicagdes especificas. Esfas especificagdes estdo sujeitas a mudancas sem prévio aviso, sendo
que esta edi¢do substitui todas as anteriores. " Mar/2004
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@ ® FOLHA PARA ESPECIFICACAO DE
\ U '[A"" JUNTAS DE EXPANSAO TERMATIC®
rC|ienTe: Tel.: )

Referiencia: Fox:

Confato: E-mail:

kCidode: Estado:

(liem:

TAG:

Quantidade:
Dimensées (& ou £3):

kComprimemo (mm):

[ Condicoes

Fluido

Pressdo (bar)

\[emperatura (°C)
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( Materiais das Juntas

Terminais

Flanges

Fole

Guia Inferna

ProtecGo externa

Tirantes

\ J
7

Conexoes

Flanges (normal

Ponta para solda

Notas / Comentdrios

\ J

Tire cépia desse formulario, preencha e envie para o fax: {19) 3225-5614 ou, se for mais conveniente, fransmita todas as
informagaes solicitadas acima, via e-mail, para juntas@teadit.com.br
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o FOLHA PARA ESPECIFICACAO DE
T[An" JUNTAS DE EXPANSAO TERMATIC®
\ 4 PARA TROCADORES DE CALOR

e )
Cliente: Tel.:

Referéncia: Fox:

Contato: E-mail:

kCidqde: Estado:

() .

llem:
TAG:
Quantidade:

Dimensoes (D)

( Comprimento (mm):

[ Condicoes dos Feixes Tubulares

Material dos Tubos

Temperatura minima (°C)

Temperatura méxima (°C)

 Distncia entre espelhos

( Condicoes dos Cascos

Material

Presséo (bar)

Temperatura minima (°C)

Temperatura méxima (°C)

Espessura (mm)

Diémetro interno (mm)

Fluido
\

[ Materiais das Juntas

Terminais

Fole

Guia Inferna

\Protegdo externa

Terminais fornecidos por: [ ) clienfe [ ) Teadit

e T . p
Notas / Comentdrios

\ J

Tire cépia desse formulario, preencha e envie para o fax: [19) 3225-5614 ou, se for mais conveniente, transmita todas as
informagdes solicitadas acima, via e-mail, para junfas@teadit.com.br
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JUNTAS DE EXPANSAO NAO-METALICAS - FREEFLEX®

e FACIL MONTAGEM EM CAMPO
* MAIOR DURABILIDADE
 MELHOR ABSORCAO DE MOVIMENTOS

A TEADIT® possui equipe treinada e especializada para executar a instalagéo,
manutencdo e reparos de Juntas de Expansdo - FREEFLEX®, no campo.

Refinarjaside
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1. INTRODUCAO

expans@o ou contracdo térmica em tubula-
coes, dutos e equipamentos que trabalham
com fluidos quentes ou frios, expostos a gran-
des variacées de temperatura, é uma das dificul-
dade mais freqientemente encontrada no projeto
destes sistemas.
Entre os métodos existentes para compensar estas
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variacdes dimensionais, o uso de juntas de expan-
sdo é uma das alternativas preferidas, em virtude
das vantagens que propiciam.

As Juntas de Expansdo FREEFLEX®
Teadit minimizam as perdas de car-
ga e de energia, reduzindo os custos
de projeto e de instalagéo.

As Juntas de Expansédo FREEFLEX®
Teadit podem também atuar como
isoladores de vibracéo e, em alguns
casos, como compensadores de pe-
quenos desalinhamentos entre dutos
ou equipamentos.

Fabricando juntas de expans@o des-
de 1970, a Teadit possui grande ex-
periéncia nas mais diferentes indUs-
trias, como refinarias de petréleo,
petroquimicas, indUstrias quimicas,
acucar e dlcool, cimento, mineracéo,
siderdrgicas e outras aplicacdes on-
de é necessdrio compensar dilata-
coes térmicas.

O presente catdlogo é um referencial para auxi-

liar no entendimento de como funcionam as jun-
tas de expansdo FREEFLEX® Teadit e suas diversas
aplicagdes.

Projetos especiais com caracteristicas ou aplicacoes
que ndo possam ser atendidas pelos produtos re-
lacionados neste catélogo devem ser enviados &
Engenharia da Teadit, para tanto, utilize-se do for-
muldrio que se encontra no final deste catdlogo.

| Ed. 01/09
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ara um desempenho correto e seguro de uma
junta de expans@o nGo-metdlica é imprescin-
divel atentar que se trata de um produto alta-
mente especializado e que requer cuidados espe-
ciais nas fases de projeto, instalac@o e operacao.
Na maioria das aplicacées de juntas de expans@o

2. VARIAVEIS DE PROJETO

ndo-metdlicas, antes de determinar-se qual o tipo,
materiais e outros componentes sdo necessdrios,
¢ obrigatéria uma andlise cuidadosa do sistema.
A seguir estdo listadas as principais varidveis que
devem ser consideradas no projefo e na fabricacao
de uma junta de expansdo - FREEFLEX®.

As juntas FREEFLEX® sGo projetadas para aplicacées em sistema operando com:
Gases e Pressoes entre -0,4 e +0,4 bar

2.1. DIMENSOES

As dimensées dos dutos, sua geometria, o sentido
de fluxo e o comprimento total da junta influem no
seu projefo e na sua capacidade de absorver mo-
vimentos. Existem projetos de estruturas metdlicas
especificos para cada aplicagéo, que dependem de
sua praticidade e acessibilidade para instalacéo e
posterior manutencdo.

2.2. TIPOS DE FLUIDOS

Os produtos em contato com a junta de expans@o

devem ser cuidadosamente analisados. A correta

especificacdo do fluido é de suma importéncia para
um projeto otimizado.

* A presenca de enxofre (S), quando conhecida,
deve ser informada, bem como o pH do fluido,
particularmente quando tratar-se de fluidos ex-
tremamente Gcidos ou cdusticos.

* Em fluxos com fluidos saturados, a probabilidade
de condensagdo deve ser levada em considera-
c@o comparando-se o “ponto de orvalho” (dew
point) do fluido com as temperaturas normais de
operacdo. Mesmo em sistemas que operem em
altas temperaturas, os paradas e partidas de uni-
dades podem ocasionar a condensacéo.

* Sistema de dutos muito extensos, cuja isolacdo
térmica externa seja deficiente podem ocasionar
uma condensacéo pela perda de temperatura do
fluido através das paredes dos dutos.

* Componentes abrasivos no fluxo, tais como
poeira, materiais particulados, catalisado-
res, entre outros, precisam ser claramente

Ed. 01/09

identificados e quantificados. Procedimen-
tos de limpeza adotados para os sistemas de
dutos, como por exemplo lavagens internas,
devem ser obrigatoriamente informados ao
projetista das juntas.

2.3. PRESSAO INTERNA

A presséo de trabalho deve ser informada e si-
tuar-se entre os limites admitidos para as juntas
ndo-metdlicas, ou seja -0,4 bare +0,4 bar. No
entanto, variagdes sUbitas de pressdes em ope-
racao (flutter) sdo bastante prejudiciais e devem
ser consideradas. O “flutter” também pode ser
induzido pela turbuléncia do fluxo, particularmen-
te em juntas instaladas préximas a ventiladores
de grande tiragem ou turbinas & gés.

E importante salientar que juntas de expansdo
ndo-metdlicas nGo sdo estanques (leak-proof).
Elas sdo projetadas para terem uma elevada, po-
rém ndo absoluta estanqueidade, perfeitamente
admissiveis para as aplicacées industriais a que
sdo destinadas.

2.4. TEMPERATURA

A correta especificacdo da temperatura de ope-
racdo do sistema, bem como os seus “picos” de
mdximo e minimo influem diretamente na selecdo
do tipo de fole compensador.

Um cuidado especial na determinacéo das tem-
peraturas é ndo adotar excessivos coeficientes de
seguranga.

JUNTAS DE EXPANSAO NAO-METALICAS FREEFLEX®
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2.5. MOVIMENTOS 4) ANGULAR
A real determinacdo dos movimentos a serem
absorvidos é imprescindivel para a especificacéo
correta do comprimento ativo do fole compensa-
dor, o qual, em ¢ltima andlise, é o responsével
direto pela capacidade da junta ndo-metdlica
em absorver movimentos.

Devem ser verificados, além dos movimentos de
origem térmica os de outras fontes, tais como:
vibracées e desalinhamentos. m
Movimentos nas diversas direcées devem ser

analisados para determinar se ocorrem simulta- 5) TORGAO
neamente. Os movimentos absorvidos por uma
junta de expansd@o ndo-metdlica podem ser:
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1) AXIAL DE COMPRESSAO

2.6. ESFORCOS GERADOS
m PELA JUNTA

Os esforcos gerados pelas juntas de expans@o ndo-

metdlicas sGo bastante reduzidos. A forca neces-
2) AXIAL DE EXTENSAO sdria para flexionar o fole é t&o insignificante que
ndo é levada em consideracdo. A forca de presséo
(figura 6) é uma condicdo criada pela instalacdo
de um elemento flexivel, a junta de expans@o, em
uma tubulacdo rigida pressurizada. E uma funcdo
da pressao interna do sistema, e das dimensées do
fole. Calcula-se a amplitude da forca de pressdo
multiplicando-se a drea efetiva (transversal) do fole
compensador pela pressdo interna do sistema.

FORCA DE PRESSAO

3) LATERAL

| Ed. 01/09
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3.1. TIPOS CONSTRUTIVOS

3. FORMAS CONSTRUTIVAS

Existem dois tipos construtivos bdsicos de foles compensadores: Tubular e Carretel

3.1.1. TUBULAR

Este tipo construtivo permite ligagéo flangeada ou
com terminacdo para solda (Figura 7). Sua geometria
¢ mais favordvel ao fole compensador. Tem custo
inicial mais elevado que o tipo carretel, mas, possui
a vantagem da troca do elemento flexivel com mui-
ta facilidade, sem a necessidade de desmontagem
da estrutura metdlica da junta.

Temperatura de operacdo méxima: 1200 °C.

TUBULAR

3.2. TIPOS DE FOLES

3.1.2. CARRETEL

Este tipo construtivo tem terminacéo flangeada
e perfil “U” da parte flexivel (Figura 8). Permi-
te uma menor disténcia entre os flanges e uma
construcdo estrutural simplificada, reduzindo o
custo inicial da junta. Entretanto, ndo permite a
facil reposicao do elemento flexivel, elevando o
custo de manutencgado.

Temperatura de operacdo méxima: 540 °C.

CARRETEL

A Teadit possui dois tipos bdsicos de foles compensadores: a série Quality e a série Premium.
A série Quality é uma opcdo mais econdmica para aplicacdes em servicos menos agressivos. A série

Premium é uma opgdo mundialmente empregada que proporciona excepcional performance, mesmo em
aplicacdes quimicamente agressivas, tais como plantas de dessulfurizac@o e caldeiras de recuperacéo

quimica em indUstrias de papel e celulose.

3.2.1. SERIE QUALITY

Apresenta acabamento externo em tecido de fibra
de vidro impermeabilizado com elastémero a base
de silicone (Figura 9).

FREEFLEX® TSU PARA 250 °C

3.2.2. SERIE PREMIUM

Apresenta o acabamento externo impregnado com
PTFE sobre tecido de fibra de vidro e internamente
é revestido com uma ldmina de PTFE (Figura 10).

FREEFLEX® TMT PARA 315 °C

Tecido de fibra de vidro com
impermeabilizacdo em silicone
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Tecido de fibra de vidro com
impermeabilizacdo e filme de PTFE
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4.1. FOLE COMPENSADOR

O fole compensador é composto de multiplas cama-
das de tecidos inorgénicos, ldminas de fluorpolime-
ros sobrepostas com impermeabilizacdo de silicone
ou PTFE destinadas a proporcionar-lhe resisténcia
mecénica, compatibilidade quimica, resisténcia a
temperatura e flexibilidade para absor¢éo dos mo-
vimentos. Em compensadores, que operem em al-
tas temperaturas, formados por multiplas camadas
de tecidos e mantas isolantes térmicas de elevadas
espessuras, pode-se utilizar uma tela metdlica para 4.1 - Fole Compensador
efeito de estruturacdo mecénica do compensador,

mantendo sua integridade.

4.2. ESTRUTURA METALICA

As estruturas metélicas sdo necessdrias para a fi-
xacdo do fole compensador aos dutos. Adequa-
damente projetadas, estas estruturas podem ser
fixadas diretamente aos dutos, por conexdes sol-
dadas, dispensando o uso de flanges adicionais e
possibilitando desta forma uma grande economia.
Sua geometria é fator preponderante para o ade-
quado desempenho do fole compensador e futu-
ras intervencoes de manutencdo. 4.2 - Estrutura Metdlica

| Ed. 01/09

— i 5 , ®
JUNTAS DE EXPANSAO NAO-METALICAS FREEFLEX®

61




4.3. GUIAS INTERNAS

As guias internas sdo projetadas para protecéo do
fole compensador, do selo anti-pé e do selo de pro-
tecdo térmica contra o fluxo turbulento.

As guias sdo igualmente utilizadas no auxilio do .
controle do acimulo de materiais particulados na L
cavidade interna da estrutura metdlica, além de efi- '
cientes na manutencdo do gradiente térmico entre

o fluido e o fole compensador. Como regra bdsica

devem ser adotadas sempre que a velocidade do

fluxo for superior a 10 m/s.

4.4. SELO ANTI-PO / ISOLANTE

O selo anti-pé tem seu uso obrigatério sempre que
o fluido possuir particulas sélidas em suspenséo,
para impedir o acimulo destes materiais na estru-
tura metdlica. Caso exista o acumulo de sélidos
nestas cavidades, a junta perderd sua flexibilidade
ou, em certos casos, estas particulas podem entrar
em combust@o, atingindo temperaturas muito ele-
vadas. Também nos dutos de saida de turbinas a
gds ou ventiladores de grande tiragem, é necessd-
rio o preenchimento da cavidade para evitar que as
variacées de pressao (flutter), na partida do equi-
pamento, provogquem o rompimento prematuro do
fole compensador.

Em juntas que operam em elevadas temperaturas
este selo é também utilizado como isolante térmico
adicional, permitindo aplicacdes de até 1.200 °C.

4.5. ABA DE REFORCO

Fabricada & base de tecidos com elevada capa- { .'rl
cidade de isolagdo térmica tem a funcéo de pro- ’ |
teger o compensador do calor transmitido, por 4.5 - Aba de Reforco
conducao, pelas estruturas metdlicas.

4.6. BARRAS DE APERTO

Posicionadas sobre a parte externa do compensa-
dor, tem a funcéo de fixacdo do mesmo & estrutura
metdlica e proporcionar a selabilidade do sistema
quando em operacdo. Sua largura, bem como sua
espessura, devem ser adequadamente projetadas
para cumprir esta funcdo, levando-se em conta o
correto espagamento dos parafusos. K

Apresentam suas bordas arredondadas para im- |

pedir danos ao fole compensador. '
4.6 - Barras de Aperto
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4.7. VEDAQAO ADICIONAL

Embora o fole compensador possua sua prépria
superficie de vedacdo, em determinadas situacoes
torna-se necessdria a adocao desta vedacao adi-
cional para compensar irregularidades particu-
larmente nos casos de pouca espessura do fole
compensador.

4.8. ISOLAMENTO EXTERNO DOS DUTOS

Geralmente presente em sistemas que operam em
elevadas temperaturas, o isolamento externo ndo
deve sobrepor-se ao fole compensador sob risco
de impedir a troca térmica do fole com o meio
ambiente, deteriorando-o de forma irreversivel.
Sua correta instalacao estéd ilustrada na figura ao
lado. Detalhes sobre a transicéo, vide pdgina
23, figuras 14 e 15.

4.9. CONEXAO POR FLANGES

Embora a Teadit recomende, por economia, a ado-
cGo de conexdes soldadas (conforme item 4.2), exis-
te a opgdo de conexdes por flanges. Neste caso o
padrdo recomendado esté descrito na pagina 21,
tabelas 7.6 e 7.7.

4.7 - Vedacéo Adicional

4.8 - Isolomento Externo dos Dutos

4.9 - Conexdo por Flanges

Instalacdo de Juntas de Expansdo
em IndUstria do Segmento Petroquimico




5. FOLE COMPENSADOR

Os foles compensadores séo desenvolvidos para atender as mais variadas combinacées de fluido, tem-
peratura e pressdo. A Classificacdo de Servicos abaixo, mostra o tipo de fole mais indicado para diver-

sas condicdes operacionais.

5.1. CLASSIFICAGAO DOS TIPOS DE FOLES

® TAR: Fole confeccionado em tecidos de fibra aramida com
acabamento externo em silicone

® TSU: Fole confeccionado em tecidos de fibra de vidro com
acabamento externo em silicone.

® TSX: Mesma composicdo do TSU, porém acrescido de uma pe-
licula de PTFE que funciona como barreira quimica aos gases.

® TMU: Fole composto de tecido de fibra de vidro, manta cerd-
mica e com acabamento externo em silicone.

* TMX: Mesma composicdo do TMU, porém com a incluséo
de uma pelicula de PTFE que funciona como barreira quimica
aos gases.

® TMT: Fole composto por um fecido de fibra de vidro e uma

5.1.1. CLASSIFICAGAO DE SERVICOS

SERVICOS

Vibragio Sem Ataque Acido
ar quente, gases de processo sem enxofre.

barreira quimica em laminado de PTFE, com acabamento exter-
no em coating de PTFE.

® THS: Fole composto por uma manta isolamente térmica em fel-
tro de fibra de vidro, um tecido de fibra de vidro com uma barrei-

ra quimica em laminado de PFFE e acabamento externo em co-
ating de PTFE.

® THG: Mesma composicdo do THS, porém com a inclusdo de
uma manta cerdmica isolante.

® THM e THH: Mesma composicdo do THG, porém com a inclu-
sdo de uma maior espessura de manta cerémica isolante.

* TMA: Fole composto por um tecido de fibra de vidro e uma bar-
reira quimica em laminado de PTFE de elevada espessura, com
acabamento externo em coating de PTFE.

FOLE COMPENSADOR

Sem Ataque Acido
ar quente, gases de processo sem enxofre.

Com Ataque Acido Moderado

gases com tracos de enxofre e sem formagéo de condensado acid

Com Ataque Acido Elevado

gases com presenca de enxofre e sem formagdo de condensado dcido.

TMT - THS - THG
THM - THH

Com Ataque Acido Severo

MAIS ABRESSIVO

gases com presenca de enxofre e formagao de condensado dcido.

TMA

5.1.2. CLASSIFICAGAO DOS LIMITES DE TEMPERATURA E PRESSAO

Limite de Temperatura (°C)

200 300 500

Pressao

700 Limite (bar)

0,2

0,2

0,2

0,2

0,2

TIPO DE FOLE COMPENSADOR

0,2

04

0,2

0,2

1200 0.2

04
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5.2. ESTRUTURA METALICA

Os foles compensadores sdo fixados aos dutos por intermédio de estruturas metélicas préprias. Estas estruturas
apresentam-se em vdrias dimensoes e formatos visando sempre proporcionar a melhor condicdo de trabalho para o
fole compensador e os demais componentes, tais como: selo anti-pé, selo térmico, guias de fluxo, entre outros.

| ESTRUTURA TIPO S1 B |

A estrutura TIPO S1 proporciona maior durabilidade do fole e apresenta a melhor relacéo custo beneficio.
E universalmente aceita como a melhor opcdo de projeto por garantir maior confiabilidade em operacéo.
Indicada para temperatura de até 700°C.

S1-B

B ESTRUTURA TIPO 2

A estrutura TIPO S2, além das caracteristicas técnicas do tipo S1, incorpora guia interna flutuante, que
restringe a entrada de particulas do fluido na cavidade do selo anti-pé, protegendo o fole e permitindo
movimentos laterais de maior amplitude. Recomendada para gases com sélidos em suspenséo.
Indicada para temperatura de até 1200°C.

N ESTRUTURA TIPO S3 B |

A estrutura TIPO S3 é a opcdo quando hé limitacdo de espaco, que ndo permita a utilizacéo dos tipos S1 e S2.
Essa estrutura pode ser utilizada em dutos circulares ou retangulares, sendo que nesses Gltimos, os cantos retos in-
duzem maior tens@o nos foles, reduzindo sua vida ¢til. Indicada para temperatura de até 540°C.

S3-B.

I ESTRUTURAS SOB ENCOMENDA n

A TEADIT fornece, sob encomenda, os mais diversos tipos de estruturas metdlicas. Algumas variacées séo
mostradas a seguir:

)y

56|
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6. COMO ESPECIFICAR

Para escolher a junta FREEFLEX® mais adequada & sua aplicacdo, siga os passos de 1 a 8, abaixo:

EXEMPLO:
Condicoes de Operacéo:
* Movimento Axial de Compressé@o (mm): 50 * Fluido: gases de combustdo, com tracos de en-

* Movimento Lateral (mm): 20 xofre sem particulas em suspenséo
* Pressdo (bar): 0,15 * Tubulag@o: tubo com didmetro externo de

Temperatura (°C): 510 900 mm, com conexdo flangeada.

~

Passo 1: Verifique se as condicdes operacionais ExEMPLO:

(fluido, pressdo e temperatura) estdo dentro dos A - presséo de 0,15 bar
limites para juntas FREEFLEX®, ou seja: gds, (sim, é menor que 0,4 bar)
press@o mdaxima até 0,4 bar, temperatura ma- B - femperatura de 510 °C

xima de 1200 °C. (sim, é menor que 1200 °C)

C - gases de combustao
(sim, é gés)

-

Passo 2: Escolha no item 5.1 - Classificacdo
Os foles compensadares séo fixados aos dutos por intermédio de estruturas metdlicas préprias. Estas estruturas

de SerVigOS o hpo de fole Compensodor Gdeq ua- em vérias d formatos proporcionar @ melhor condico de frabalho para o

fole compensador e os demais componentes, fq nti-pd, selo térmico, guias de fluxo, entre outros.

do em funcdo das condicées operacionais. = STRUTURA TIPS -

Aesirutura TIPO $1 proporciona maior durabilidade do fole e apresenta a melhor relagdo custo beneficio
EXEMPLO: Universalmente aceita como a melhor opcao de projeto por garantir maior confiabilidade em operacao.
Indicada para temperatura de até 700°C.

Pressdo de operacao 0,15 bar, temperatura de 510 °C / .

e gases de combustéo com tracos de enxofre, levam )
& opgcéo pelo fole compensador, tipo THS.

e [ ESTRUTURA TIPO $2 il |
A estrutura TIPO $2, além das caracteristicas técnicas do tipo S1, incorpora guia interna flutuante, que
restringe a entrada de particulas do fluido na cavidode do selo anti-pé, protegendo o fole e permifindo

movimentos laterais de maior amplitude. Recomendada para gases com sélidos em suspenséo.
Indicada para temperatura de até 1200°C.

Os foles compensadores sio desenvolvidos para atender as mais variadas combinagdes de fluido, fem-
peratura e pressdo. A Classificaggo de Servigos abaixo, mostra o tipo de fole mais indicado para diver-

sos condiges operacionais.
5.1. CLASSIFICAGAO DOS TIPOS DE FOLES
- 1Y 52

* TAR: Fole confeccionado em tecidos de fibra aramida com  barreira quimica em laminado de PTFE, com acabamento exter-

acabamento externo em siicone no em coating de PTF — ESTRUTURA TIFOIS3

* TSU: Fole confeccionado em tecidos de fibra de vidro com ~ * THS: Fole composto por uma manta isolamente térmica em fel- -
acobamento externo em siicone. tro de fbra de vidro, um tecido de fibra de vidro com umo barrei Aestrufura TIPO §3 & o opgéo quando hd limitagéo de espaco que néo permita a utiizacao dos fipos S1 & 52

 TSX: Mesma composicao do TSU, porém acrescido de uma pe- 1@ Quimica em laminado de PFFE & acabamento extemo em co- Essa estrutura pode ser utilizada em dutos circulares ou retangulares, sendo que nesses Glfimos, os cantos refos in-
liculo de PTFE que funciona como barreira quimica aos gases.  fing de PTFE. duzem maior tenso nos foles, reduzindo sua vida Gfil. Indicada para temperatura de até 540°C.

* TMU: Fole composto de fecido de fibra de vidro, manta cera-  * THG: Mesma composicéio do THS, porém com a inclusdo de
mica e com acabameno exierno em siicone. uma manta ceramica isolante.
* TMX: Mesma composigao do TMU, porém com a inclusao ~ * THM e THH: Mesma composico do THG, porém com a inclu-
de uma pelicla de PTFE que funciona como barreira quimica  $G° 4 umo maior espessura de manta cerémica isolante:
aos gases. * TMA: Fole composto por um fecido de fibra de vidro e uma bar-
. TMT: ; ’ reira quimica em lominado de PTFE de elevada espessuro, com
TMT: Fle composio por um fecido d fora deviro ¢ umo - [°% ®iico & aminodo de P e =

5.1.1. CLASSIFICAGAO DE SERVICOS | . ESTRUTURAS SOB ENCOMENDA i |

ERVI FOLE COMPENSADOR
SERVICOS] OLEC0 5400 A TEADIT fornece, sob encomenda, os mais diversos tipos de estruturas metélicas. Algumas variacées séo
Vibragao Sem Atague Acido mostradas a seguir:

arquente, gasesde pocesso sem enafre.

Sem Ataque Addo

arquente,
Com Ataque Acido Moderado
gases com trag
H H

Com Ataque Acido Elevado

MAIS ABRESSIVO

Com Ataque Acido Severo
gases com presenga de enxofre  formago de condensado cido.

1.2, GLasmmeagio bos LiuiTes b TenreRATURA & FrEssio 2| Passo 3: Definir o tipo de estrutura metdlica
Pressao . V2 o
TR it ) conforme item 5.2 - Estrutura Metdlica.

Limite de Temperatura (C)
3 00 7

Ty
g 2 O material da estrutura metdlica deve ser pre-
g . ferencialmente o mesmo da tubulagdo.

g B EXEMPLO:

s B No caso, como ndo existem particulas em sus-
] . pensdo, escolhe-se a estrutura tipo S1.

\= = \_ _J
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Passo 4: Determinar, em funcdo do

_ TABELA 7.3
DIMENSOES DAS ESTRUTURAS PARA JUNTAS TIPO TMT — TMA - THS fl po do _Fo | e com pe nsa d or e estrutu-

e M s> ra selecionada, as dimensées (compri-
Temperatura Méxima (°C) = 315 | | Temperatura Muxnmz ( 'C) —0315 Temperatura Maxima (°C) = 530 m
ressdo Maxima (bar) = Pressao Méxima (bar) = 0, ressdo Maxima (bar) = 0,
frsso Moo b 02 ! P Moo b 04 mento e altura) nas Tabelas 7.1 a 7.5. <
'NOTAS EXPLICATIVAS -
1 —:’sb:;vsu:g:i(zl & 52 podem ser fornecidas com flanges, neste caso deve-se acrescentar 65 mm o L encontrado nas J U nfcs q ve fro bo | h am com p ressoes n eg a- U
2 - Os movimentos Axiais & Laterais podem atuar simultoneamente. . e
tivas devem fer a altura da estrutura me- L
5 - Para pressées de operacdo negativas recomenda-se utilizar a estrutura tipo 52. S .
6 - Consultar a Teadit Juntas, para aplicagdes do fipo S1-B e 53-B em dutos inferiores & m?. 14 | 1ca (COTG C dGs ta beIOS) a mp||CIdG pO ra U
. 1]
evitar danos ao fole, por contato do mes- o
L ] mo com a guia interna da Junta. 0
s L L
Maximos (mm) =%
= o)
530
= EXEMPLO: %
530
— Para fole compensador tipo THS, estrutura %)
tipo S1, movimento axial de 50 mm e mo-

vimento lateral de 20 mm.

Consultando a Tabela 7.3, teremos uma es-
trutura tipo S1-B com altura “C” de 100
mm e comprimento “L” de 330 mm po-
rém, devido a conexdo ser com flanges, o

e # . comprimento final deverd ser de 395 mm
Laterais L L L L L L
ot [ | @ ‘ " (acrescidos 65 mm conforme nota 1 das
“ 20 20 260 310 360 460 t
S T ' tabelas 7.1 a 7.5).
El 360 360 360 360 360 460
4 460 460 460 460 460 460 c
60 560 560 560 560 560 560
i 53-8
\_ v,
( <
Passo 5: Caso exista sélido em suspensdo no
fluido, independente da temperatura, a Junta ' doseiad
deverd ser especificada com selo anti-pé. Passo 6: Determine a conexdo desejada:
ponta para solda ou flange. No caso de Junta
EXEMPLO: . .
Néo hé sslid 5 flangeada o comprimento total (cota L) serd
do ha sélidos em suspenséo. ,
\ P J acrescido de 65mm. Para detalhamento dos
flanges ver Padréo de Furacdo para Flanges
- Tabelas 7.6 e 7.7.
EXEMPLO:
No caso a conexéo é por flanges e o compri-
mento L é acrescido de 65mm, passando o
comprimento total para 395mm (no exemplo
do passo 4 o L é 330mm).
\ [
Passo 8: Para projetos especiais, cujas as
caracteristicas ndo foram atendi-
das pelas alternativas apresenta-
das, favor preencha o formulario
da pdgina 33 e envie para Teadit Passo 7: Resultado
k Juntas. A y EXEMPLO:
Junta de expans@o FREEFLEX® - THS, tubu-

lar circular com estrutura metdlica em aco
carbono tipo S1-B flangeada, no didmetro
de 900 e comprimento de 395 mm. )
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TABELA 7.1

7. TABELAS DIMENSIONAIS

DIMENSOES DAS ESTRUTURAS PARA JUNTAS TIPO TAR - TSU - TMU

TAR

Temperatura Mdaxima (°C) = 150
Presso Maxima (bar) = 0,2

TSU

Temperatura Méxima (°C) = 250
Pressdo Mdaxima (bar) = 0,2

T™MU

Temperatura Méxima (°C) = 500
Presséo Mdaxima (bar) = 0,2

NOTAS EXPLICATIVAS

1 - As estruturas ST e S2 podem ser fornecidas com flanges, neste caso deve-se acrescentar 65 mm ao L encontrado nas

tabelas abaixo.

2 - Os movimentos Axiais e Laterais podem atuar simultaneamente.
3 - As estruturas S2 sdo fornecidas com selo isolante/anti-pé.

4 - As estruturas ST e S3 podem ser fornecidas com diferentes tipos de guia interna, adequando-as a cada situagéo.
5 — Para pressées de operacdo negativas recomenda-se utilizar a estrutura tipo S2.
6 — Consultar a Teadit Juntas, para aplicagées do tipo S1-B e S3-B em dutos inferiores a Tm?.

TABELA 7.1.S1: VALORES DE ALTURA (C) E COMPRIMENTO (L) PARA MOVIMENTO LATERAL E AXIAL

Movimentos
Laterais
Maximos (mm)
X0 230 280 330 380 430 530 610 100
X0 280 280 330 380 430 530 610 100
X0 330 330 330 380 430 530 610 100
X0 380 380 380 380 430 530 610 100
X0 430 430 430 430 430 530 610 100
X0 530 530 530 530 530 530 610 100
100 610 610 610 610 610 610 610 100

| S1-B
L

TABELA 7.1.S2: VALORES DE ALTURA (C) E COMPRIMENTO (L) PARA MOVIMENTO LATERAL E AXIAL

20 230 20
30 280 280
40 330 330
50 380 380
60 40 430
80 530 530
100 610 610

330 380 430 530 610 100
330 380 430 530 610 120
330 380 430 530 610 160
380 380 430 530 610 200
430 430 430 530 610 240
530 530 530 530 610 320
610 610 610 610 610 400

TABELA 7.1.S3: VALORES DE ALTURA (C) E COMPRIMENTO (L) PARA MOVIMENTO LATERAL E AXIAL

Movimentos
Laterais
Maximos (mm)
20 160 210 260 310 360 460 115
30 210 210 260 310 360 460 125
40 260 260 260 310 360 460 63
50 310 310 310 310 360 460 63
60 360 360 360 360 360 460 63
80 460 460 460 460 460 460 63
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) TABELA 7.2
DIMENSOES DAS ESTRUTURAS PARA JUNTAS TIPO TSX - TMX

TSX TMX
Temperatura Méxima (°C) = 250 Temperatura Méxima (°C) = 500
Pressdo Méxima (bar) = 0,2 Presséio Maxima (bar) = 0,2
NOTAS EXPLICATIVAS

1 - As estruturas ST e S2 podem ser fornecidas com flanges, neste caso deve-se acrescentar 65 mm ao L encontrado nas
tabelas abaixo.

2 - Os movimentos Axiais e Laterais podem atuar simultaneamente.

3 - As estruturas S2 séo fornecidas com selo isolante/anti-pé.

4 — As estruturas S1 e S3 podem ser fornecidas com diferentes tipos de guia interna, adequando-as a cada situagéo.

5 - Para pressées de operacdo negativas recomenda-se utilizar a estrutura tipo S2.

6 — Consultar a Teadit Juntas, para aplicacées do tipo S1-B e S3-B em dutos inferiores a 1Tm2.

4
<
Z
o
)
Z
M
=
a
0)
<
.
M
g
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TABELA 7.2.S1: VALORES DE ALTURA (C) E COMPRIMENTO (L) PARA MOVIMENTO LATERAL E AXIAL

Movimentos
Laterais
Maximos (mm)
18 230 280 330 380 430 530 610 100
27 280 280 330 380 430 530 610 100
36 330 330 330 380 430 530 610 100
45 380 380 380 380 430 530 610 100
54 430 430 430 430 430 530 610 100
72 530 530 530 530 530 530 610 100
X0 610 610 610 610 610 610 610 100

Movimentos
Laterais
Mdximos (mm)
18 160 210 260 310 360 460 15
27 210 210 260 310 360 460 125
36 260 260 260 310 360 460 63
45 310 310 310 310 360 460 63
54 360 360 360 360 360 460 63
72 460 460 460 460 460 460 63
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TABELA 7.3

DIMENSOES DAS ESTRUTURAS PARA JUNTAS TIPO TMT — TMA - THS

TMT

Temperatura Maxima (°C) = 315
Pressdo Maxima (bar) = 0,2

TMA

Temperatura Mdxima (°C) = 315

Pressdo Mdaxima (bar) = 0,4

THS

Temperatura Méxima (°C) = 530
Pressdo Maxima (bar) = 0,4

NOTAS EXPLICATIVAS

1 - As estruturas ST e S2 podem ser fornecidas com flanges, neste caso deve-se acrescentar 65 mm ao L encontrado nas

tabelas abaixo.

2 - Os movimentos Axiais e Laterais podem atuar simultaneamente.

3 - As estruturas S2 séo fornecidas com selo isolante/anti-pé.

4 - As estruturas ST e S3 podem ser fornecidas com diferentes tipos de guia interna, adequando-as a cada situacéo.
5 — Para pressdes de operacdo negativas recomenda-se utilizar a estrutura tipo S2.
6 — Consultar a Teadit Juntas, para aplicagées do tipo S1-B e S3-B em dutos inferiores a Tm?2.

TABELA 7.3.S1: VALORES DE ALTURA (C) E COMPRIMENTO (L) PARA MOVIMENTO LATERAL E AXIAL

Movimentos
Laterais
Maximos (mm)
8 230 280 330 380 430 530 630 100
14 280 280 330 380 430 530 630 100
21 330 330 330 380 430 530 630 100
27 380 380 380 380 430 530 630 100
34 430 430 430 430 430 530 630 100
47 530 530 530 530 530 530 630 100
60 630 630 630 630 630 630 630 100
S1-B
8 230 280 330 380 430 530 630 100
14 280 280 330 380 430 530 630 100
2 330 330 330 380 430 530 630 100
27 380 380 380 380 430 530 630 108 C
34 430 430 430 430 430 530 630 136
47 530 530 530 530 530 530 630 188 } L | S2
60 630 630 630 630 630 630 630 240
TABELA 7.3.S3: VALORES DE ALTURA (C) E COMPRIMENTO (L) PARA MOVIMENTO LATERAL E AXIAL
Movimentos
Laterais
Mdximos (mm)
8 160 210 260 310 360 460 560 15 S3-A
14 210 210 260 310 360 460 560 125
21 260 260 260 310 360 460 560 63
2 310 310 310 310 360 460 560 63
34 360 360 360 360 360 460 560 63
47 460 460 460 460 460 460 560 63
60 560 560 560 560 560 560 560 63
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) TABELA 7.4
DIMENSOES DAS ESTRUTURAS PARA JUNTAS TIPO THG

THG
Temperatura Maxima (°C) = 700
Pressdo Maxima (bar) = 0,2

NOTAS EXPLICATIVAS
1 - As estruturas ST e S2 podem ser fornecidas com flanges, neste caso deve-se acrescentar 65 mm ao L encontrado nas
tabelas abaixo.
2 - Os movimentos Axiais e Laterais podem atuar simultaneamente.
3 - Em razdo da temperatura estas juntas séo fornecidas com selo isolante.
4 — A estruturas ST pode ser fornecida com diferentes tipos de guia interna, adequando-as a cada situagéo.

TABELA 7.4.S1: VALORES DE ALTURA (C) E COMPRIMENTO (L) PARA MOVIMENTO LATERAL E AXIAL

8 230 280 330 380 430 530 610 | 150
14 280 280 330 380 430 530 610 | 150
21 330 330 330 380 430 530 610 | 150
2 380 380 380 380 430 530 610 | 150

TABELA 7.4.S2: VALORES DE ALTURA (C) E COMPRIMENTO (L) PARA MOVIMENTO LATERAL E AXIAL
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i TABELA 7.5
DIMENSOES DAS ESTRUTURAS PARA JUNTAS TIPO THM - THH

THM THH
Temperatura Méxima (°C) = 1000 | | Temperatura Méxima (°C) = 1200
Pressdo Méxima (bar) = 0,2 Presséio Mdaxima (bar) = 0,2
NOTAS EXPLICATIVAS

1 - A estrutura S2 pode ser fornecida com flanges, neste caso deve-se acrescentar 65 mm ao L encontrado na tabela abaixo.
2 - Os movimentos Axiais e Laterais podem atuar simultaneamente.
3 - Em razdo da temperatura estas juntas séo fornecidas com selo isolante.

TABELA 7.5.S2: VALORES DE ALTURA (C) E COMPRIMENTO (L) PARA MOVIMENTO LATERAL E AXIAL

7 20 | 280 | 30 | 38 | 40 | 30 | 60 | 150
2 20 | 280 | 330 | 380 | 40 | 530 | 600 | 10

18 B0 | B0 | 30 | 38 | 40 | 30 | 60 | 10

B 380 | 38 | 38 | 38 | 40 | 50 | 60 | 150 ‘

P 80 | @0 | 40 | 40 | @0 | 530 | 60 | 150 - s2
40 50 | 530 | 530 | 50 | 530 | 530 | 60 | 200

51 60 | 610 | 610 | 60 | 60 | 610 | 610 | 20
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TABELA 7.6
PADRAO DE FURACAO PARA FLANGES CIRCULARES

>500a =>650a >850a =>1000a =1150a =>1350a =>1500a =>1650a

<650 <850 <1000 <1150 <1350 <1500 <1650 <1800

T(mm) 64 0,4 64 X5 X5 X5 X5 X5 127 127 127

N° Furos 8 12 16 20 2% 28 32 36 40 4 48

@ furos (mm) 12 12 12 12 12 16 16 16 16 16 16

Parafuso 3/8" 3/8" 3/8" 3/8" 3/8" 17?2 12 12 12 12" 172
4 Exemplo: N

Para um duto com didmetro externo de 900 mm, temos:
1) NA TABELA DETERMINAR

[ - Espessura do flange: 9,5 mm (3/8")

- Numero de furos do flange: 24

- Diametro dos furos: 12 mm

- Parafuso: 3/8”

2) CALCULAR O FLANGE
- Circulo de furagdo = 2x31 + o duto + 2x1,5 = 62 + 900 + 3 =965 mm
- Diametro externo do flange = 2x50 + & duto + 2x1,5= 100 + 900 + 3=1003 mm

@ Externo do Flange

@ Furagdo

) _ TABELA 7.7
PADRAO DE FURACAO PARA FLANGES RETANGULARES
>360e >760a >960a =>T160a =>1360a =>1560a =>17/60a =>1960a
<560 <960 <1160 <1360 <1560 <1760 <1960 <2160
T (mm) 6,4 6,4 6,4 X5 X5 X5 127 127 127 127 127
@ furos (mm) 12 12 12 12 12 16 16 16 16 16 16
Parafuso 3/8" 3/8" 3/8" 3/8" 3/8" 12" 12" 12" 12" 12" 12"

A >360e | >560a >760a | >960a | >1160a | >1360a | >1560a | >1760a | >1960a | >2160a | >2360a
<560 760 <960 <1160 <1360 <1560 <1760 <1960 <2160 <2360 <2560
NEA 3 5 7 1 B 15 17 X 21 23
B >360e >560a >760a >960a | =>T60a | >1360a | >1560a | =>1760a | >1960a | >2160a | >2360a
<560 760 <960 <1160 <1360 <1560 <1760 <1960 <2160 <2360 <2560
NEB 3 5 7 X il B3 15 17 ™ 2 23

A E B SAO DIMENSOES EXTERNAS DO DUTO e« NEA é o nimero de espacos de 100 mm no lado A
Célculo da furacdo para flanges retangulares: * NEB é o nimero de espagos de 100 mm no lado B

LADOA S Al = [A+ (2x31) + (2x 1,5) = (100 x NEA)] / 2

LADOB® Bl = [B+ (2x31) + (2x 1,5) - (100 x NEB)] / 2 AL, 10
NUmero total de furos por flange = [2 x (NEA + NEB)] + 8

(" Exemplo:
Para um duto retangular com dimensées externas
de 1200 mm por 900 mm, temos:
1) NA TABELA DETERMINAR
- Espessura do flange: 9,5 mm (3/8”)
- Didmetro dos furos: 12 mm
- Parafuso: 3/8”
-ParaA= 1200mm: NEA = 11
-ParaB= 900mm: NEB = 7

2) CALCULAR O FLANGE LADO A = 1200mm
-AT=[A + (2x31) + (2x 1,5 - (100 x NEA)]/2 = [1200 + (2 x 31) + (2 x 1,5) - (100 x 11)]/2 = 82,5 mm
- Externodo flangeladoA= (2 x 50) + (2 x 1,5) + A = (2x50) + (2 x 1,5) + 1200 = 1303 mm

3) CALCULAR O FLANGE LADO B = 900mm
-B1=[B + (2x31) + (2x 1,5 — (100 x NEB)]/2 = [900 + (2 x 31) + (2 x 1,5) - (100 x 7)]/2 = 132,5 mm
- Externo do flangeladoB=(2 x 50) + (2 x 1,5) + B = (2 x50) + (2 x 1,5) + 900 = 1003 mm

Externo do Flange Lado B

N Externo (A x B)

Qﬂmerototal de furos por flange = [2 x (NEA + NEB)] + 8 = [2 x (11 + 7) + 8 = 44 furos

J
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E INSTALACAO

8.1. CUIDADOS NO TRANSPORTE

A Teadit, dentro de seus rigorosos procedimentos
de qualidade, adota e sugere que sejam observa-
das todas as medidas e precaucdes com respeito a
embalagem, de forma a assegurar que o produto
serd recebido sem danos.

Os pontos a seguir deverdo receber atencéo dos
clientes, transportadores e demais envolvidos na
logfstica.

8.2. DISPOSITIVOS DE TRANSPORTE

A Teadit providencia todos os meios necessdrios
para a protecdo das pecas durante seu transpor-
te, armazenagem e instalacéo. Travas de trans-
porte sdo fixadas as estruturas metdlicas e devem
ser utilizadas para a protecéo das pecas durante
a fase de instalacdo. Os dispositivos de trava para
transporte, que devem ser removidos antes da en-
trada em operacdo do sistema, sdo pintados na
cor amarela ou possuem outra forma de marca-
c@o que permita sua facil identificacéo para a ins-
talacdo da junta.

8.3. ARMAZENAGEM
Determinados ambientes industriais ou naturais,
bem como algumas condicdes de armazenagem
externa, podem ser danosos ds juntas de expansdo
e devem, na medida do possivel, ser evitados.
Exemplos: Juntas expostas a chuvas écidas ou am-
biente corrosivo em local aberto e desprotegido.
Juntas expostas a faiscas, fogo, respingos de solda
em sua proximidade ou em contato com qualquer
objeto contundente que possa danifica-las.

O projetista do sistema deve optar por materiais
compativeis com essas condigdes caso ndo haja
como evitd-las e a Teadit deve ser notificada ain-
da na fase de projeto.

8.4. INSPECAO PREVIA E INSTALAGCAO

Juntas de expansdo, quando adquiridas montadas,
desmontadas ou como componentes, devem ter a
sua inspecdo realizada na fdbrica e ser embala-
das para chegar ao local da montagem final em
condicées adequadas. O cliente, ou seu inspetor,
deve imediatamente apds o recebimento das jun-
tas e com a listagem de despacho em méos, ve-
rificar se todas as pecas listadas foram recebidas
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sem danos. A Teadit fornece instrugdes detalha-
das com cada despacho e estas instrucdes devem
ser revistas antes da instalacdo. Para assegurar
a vida apropriada e seu desempenho em servi-
co, as seguintes inspecdes preventivas devem ser
feitas antes da instalacdo da junta de expansao
FREEFLEX®:

* O espaco livre para instalagéo e o alinhamento
dos dutos devem ser examinados para verificar se
hé desalinhamentos que excedam mais do que V4"
(6 mm) em todos os sentidos. Se o espaco livre ou
alinhamento do duto excederem essa folerdncia,
notifique a Teadit imediatamente para uma defini-
¢do da solucdo do problema. As recomendacées
da pré-compressao (pre-setting) da Teadit de-
vem ser rigorosamente seguidas na instalagé@o
das juntas de expansdo.

* As superficies de vedagdo dos flanges dos
dutos e da junta de expansdo devem estar
lisas, limpas e paralelas.

* Adrea em torno dos dutos deve estar livre e de-
simpedida de todos os objetos estranhos e even-
tuais saliéncias afiadas. Se ndo for possivel sua
remocdo, devem ser claramente identificados e
sinalizados para evitar danos ao fole compen-
sador durante a fase de montagem.

* Ajunta de expans@o e/ou os seus componentes
devem ser mantidos em suas embalagens ori-
ginais de fdbrica até o momento imediatamen-
te anterior & sua instalacdo. A Teadit identifica
claramente todos os dispositivos utilizados para
movimentar a junta de expansé@o.

* Devem ser usadas mantas para protecdo de res-
pingos de solda, ou outra protecdo adequada,
se soldagens ou operagdes que envolvam a uti-
lizacdo de calor estiverem sendo executadas nas
proximidades das juntas de expansdo expostas.
Estas protecdes devem ser removidas antes da
partida do sistema.
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* Nao aplicar a isolagdo térmica sobre a junta de

expansdo ou na drea dos flanges, a menos que
haja uma especifica orientacdo da Teadit para
este procedimento. Como regra geral seguir a
orientacéo de como proceder & transicdo da
isolacéo térmica nestas dreas, conforme mos-
trado nas figuras 14 e 15.

45°

-

45°

/\

* Quando haja a ocorréncia de actmulo externo

de poeira e/ou outros materiais, este fato deve
ser comunicado & Teadit, que providenciard um
projeto especifico para protecéo extra do fole
compensador. O acimulo externo de materiais
combustiveis, tais como cavacos de madeira e
carvdo podem iniciar uma combustéo espontd-
nea resultando na quei-
ma do fole compensa-

dor. A protecdo deve

ser feita pela Teadit ou

sob sua orientacédo.

Vibracées que excedam as boas prdticas de
engenharia devem ser evitadas ou previamente
comunicadas a Teadit, ainda na fase de projeto
da junta de expansao.

Caso a junta de expansdo tenha sido armaze-
nada por um longo periodo, recomenda-se a
realizacdo de inspecdo, antes de sua instalacdo,
para assegurar-se que ndo houve deterioracdo
de seus componentes.

F muito importante que o instalador tenha em mente
que as juntas de expansdo sdo fornecidas no seu
comprimento de face-a-face de montagem. Nao
devem ser estendidas, comprimidas ou defletidas
lateralmente para permitir seu ajuste aos dutos.
Caso a pré-compressdo seja uma condicdo de-
finida e necessdria, a Teadit fornecerd, desde
de que esteja claramente prevista e informada
nos desenhos de projeto da junta, a condicdo
desejada.

Todas as juntas de expansdo fornecidas com
guias de fluxo apresentam na parte externa do
fole compensador, uma identificacdo, represen-
tada por uma seta no sentido do fluxo para pos-
sibilitar uma correta instalacéo (Figura 16).
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8.5. GUIA DE TORQUE DOS PARAFUSOS

Os instaladores devem observar as seguintes
recomendacdes quanto ao torque a ser aplicado
aos parafusos.

* Asjuntas de expansdo ndo-metélicas FREEFLEX®,
utilizam em suas instalacées parafusos de dia-
metro 3/8” para a fixacdo das barras de aperto.
O torque a ser usado é de 2,5kgf.m (18lbs.ft).

* Cuidado especial deve ser tomado com as barras
de aperto do fole compensador de modo que
seus terminais ndo se sobreponham e nem fiquem
demasiadamente afastados (Figura 17).

Junta de Expanséo instalada
em IndUstria do Segmento
Sidertrgico

Ed. 01/09
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9. INSPECOES

.1. INSPECAO ANTES DA PARTIDA DA UNIDADE

Assegure-se de que existam todos os parafusos
de fixacdo do fole & estrutura metdlica. Verifique
de que os parafusos de fixacdo dos flanges te-
nham sido apertados com o torque adequado.

Verifique se os eventuais desalinhamentos de
montagem estejam de acordo com o que foi
previsto no projeto.

Inspecione toda as superficies do fole compen-
sador para assegurar-se de que ndo existem
danos de qualquer natureza. Remova qualquer
detrito que esteja sobre os mesmos.

Certifique-se de que todas as travas de trans-
porte (identificadas pela cor amarela) tenham
sido retiradas, bem como eventuais protecoes
superficiais do fole compensador.

Observe se o sentido do fluxo coincide com o
sentido de montagem da junta.

Verifique se ndo existe obstrucdo de qualquer
natureza no entorno do fole compensador que
possa impedir a livre troca de calor com o meio
ambiente, e desta forma causar um sobre-aque-
cimento.

Inspecione com particular cuidado toda a tran-
sicdo do isolamento térmico externo, nas ime-
diacées da junta, para certificar-se de que es-
tdo de acordo com as instrucdes contidas neste
Catdlogo, & pdgina 23, figuras 14 e 15.

Sem prejuizo a outras instrucdes particulares de
instalac@o, os tépicos acima devem ser rigoro-
samente seguidos.

.2. INSPEGAO IMEDIATAMENTE APOS A
PARTIDA DA UNIDADE

Durante a partida da unidade e o respectivo
aquecimento da junta de expansdo, os diversos
componentes desta, enfram em um processo
de ajuste. Apés a estabilizacéo do processo, os
diversos parafusos devem ser reapertados, tdo
breve quanto possivel e antes de uma primeira
parada da unidade.

Aperte os parafusos somente com o torque re-
comendado pela Teadit & pagina 24.

Verifique se os reais deslocamentos da junta es-
tGo de acordo com o especificado em projeto.

Mantenha um registro das dimensdes antes e
depois da partida da unidade para eventuais
consultas posteriores, em caso de problemas.

Particularmente nos primeiros dias de operacao,
faca um monitoramento constante da superfi-
cie externa do fole compensador buscando por
algum eventual dano ou descoloracéo de sua
cobertura, que pode ser um indicio de excessi-
vo movimento ou temperatura.

Quando em operacéo, certifique-se de que as
cabecas dos parafusos ndo toquem a superficie
do fole compensador.

9.3. INSPEGOES ROTINEIRAS E DE

MANUTENGAO

Inspecdes regulares de manutencdo sdo essenciais
para o bom desempenho da juntas de expansao.
Um programa  rotineiro de inspecéo deve incluir,
entre outros:

Inspecdo de qualquer depdsito de material ex-
terno sobre a parte superior do fole compensa-
dor, particularmente em juntas de grandes di-
mensdes horizontais. O depdsito de materiais
como escéria de solda, poeira, cavacos de ma-
deira, restos de isolacdo, efc. podem causar a
prematura falha da junta.

Inspecdo de possiveis trincas na estrutura metd-
lica ou vazamentos na conexdo do fole compen-
sador com a estrutura metdlica, que permita a
fuga de gases ou a entrada de ar falso.

Dobras néo previstas do fole compensador sobre
si mesmo causando o aparecimento de pontos
quentes, que venham a causar uma sobre-tem-
peratura nas camadas mais externas do fole
compensador.

Falta de parafusos de fixacdo do fole & estru-
tura metdlica.

Perfuracées e/ou cortes superficiais no fole
compensador.

Actmulo de material particulado no interior do fole.
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OBSERVE SEMPRE: 9.4. DESCARTE DE ELEMENTOS

. S s SUBSTITUIDOS DAS JUNTAS
A despeito de sua confiabilidade e durabilidade,

juntas de expansdo pertencem a um grupo de equi-
pamentos que necessitam de reposicdo em interva- junta de expansdo é de responsabilidade
los de tempo periddicos. Paradas onerosas e ines- usudrio.

peradas de unidades podem ser evitadas com um
programa de inspec@o e substituicdo periédica dos
foles compensadores. Muito embora as juntas de

legais.
expansdo ndo requeiram um programa de manu-
tencdo propriamente dito, elas devem ser inspecio- * Néo incinere elementos derivados de PTFE, pois
nadas regularmente em busca de sinais que eviden- sua queima pode exalar gases téxicos.
ciem um dano futuro ou sua degradacdo. * Um particular cuidado é recomendado no

O descarte final dos elementos substituidos da

do

* O descarte final deve ser em um local préprio
para este fim e de acordo com as disposicoes

trato de elementos de foles compensadores

Um dos primeiros sinais de danos ou degradacdo contaminados.
de um fole compensador é visivel em sua superficie
externa: a descoloracdo ou escamacdo, dependendo
do tipo de acabamento, é um indicativo da neces-
sidade de sua substituicdo. Mesmo antes que estes
sinais se tornem evidentes, uma andlise por termo-
grafia pode identificar previamente sinais de pontos
quentes (hot spofts) e dreas potencialmente proble-
maticas. Devemos ter em mente que a descoloracéo
das superficies externas também pode ser resultado
de um ataque quimico (4cido ou cdustico), o qual
ndo pode ser identificado por uma termografia.

! \ Um roteiro de inspe¢des deve obrigatoriamente incluir os seguinte pontos:

* A adequada ventilacdo no entorno da junta de expansdo.
* Eventuais faltas de parafusos.

* Sinais de dano ou vazamento no fole (em sistemas que operem em pressdes negativas, a
entrada de ar falso) junto & estrutura metdlica e adjacéncias.

* Sinais de descoloracé@o e/ou escamacdo do fole compensador.
* Deterioracéo da estrutura metdlica ou parafusos por corroséo.

* Sempre que possivel, uma inspecéo interna dos dutos deve ser feita durante paradas da
unidade e deve-se implementar um programa de reposicéo periédica e preventiva de foles que
\_ operem em posicdes criticas da planta, para a prevencdo de paradas emergenciais.

)
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10. CAUSAS DE FALHAS

Quando as juntas de expansdo FREEFLEX® sGo projetadas, construidas e instaladas corretamente apre-
sentam um excelente desempenho ao longo de anos de servico. Entretanto, situacdes ndo consideradas
no projeto ou a sua instalacdo inadequada podem provocar um falha prematura. Dentre as causa mais
comuns de falhas, podemos destacar:

* Danos ocorridos durante o transporte.

* Manuseio inadequado na instalacéo.
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* Falta de uma protecdo adequada no periodo de armazenagem.

* Danos provocados durante a instalacdo, tais como respingos de solda, corte do fole
compensador, entre outros.

* Instalacdo da junta com sentido de fluxo invertido.
* Instalacdo da junta em local diferente daquele previsto no projeto.

* Alteracdo excessiva no comprimento face-a-face para compensar desalinhamentos néo
previstos no projeto.

* Naéo remocdo das travas de transporte antes do inicio da operacéo.
* Ancoragens, guias e suportes inadequados.

* Temperatura excessivamente alta no lado externo da junta.

* Movimentos superiores aos previstos no projeto.

* Lavagem dos dutos com dgua (fato n&o previsto no projeto).

* Isolamento externo do fole compensador.

Condicdes de operacédo diferentes das informadas no projeto.

\_ J

A SEGUIR APRESENTAMOS UMA SELEGAO DE APLICAGOES COM PROBLEMAS TiPICOS:

Um problema muito comum € o acumulo de materiais
particulados (p6, cavacos de madeira, carvdo, etc.) na

Actimulo parte superior externa da junta de expansao. A falta de um
de material item de manutencdo preventiva que contemple a limpeza
iculado (pd) periédica desta parte faz com que a junta tenha sua vida
particulado (p (til sensivelmente reduzida. No exemplo, o material depo-
na parte ext.erna sitado é minério de ferro, o que apresenta um peso con-
superior da junta. sideravel para o fole compensador, podendo daniXta-lo e
reduzindo a capacidade de troca térmica, fazendo o fole

trabalhar em temperatura acima do projetado.
Um problema facilmente identiXtavel bastando apal-
par o fole compensador para verilXar sua falta de Xe-
Acumulo xibilidade. Este problema é causado pela falta ou falha
de material do selo anti-pd instalado entre a guia interna de Xuixo e

particulado na
parte interna do
fole compensador.

o fole compensador, propiciando que o pd se acumule
no interior da junta enrijecendo-a. Este enrijecimento
faz com que ela perca sua capacidade de absorcao de
movimentos, transferindo esforcos para os dutos, anco-
ragens, equipamentos, etc.
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Uma solugao de emergéncia para o caso de
furos e pequenos rasgos € o uso de remendos
para evitar a entrada de ar falso no sistema.

0 remendo, sempre que possivel, deve ser
executado por pessoal especializado e com o
mesmo material componente do fole original.
Para casos onde ocorram ataques quimicos, um
pequeno furo ou rasgo compromete totalmente
0 uso da junta e um novo fole compensador deve
ser imediatamente providenciado.

Com o intuito de se conseguir alguma
economia, materiais de isolamento térmico

sao negligenciados, como por exemplo a
substituicao de Xbra cerdmica por Xbra de vidro
(com menor capacidade de isolamento térmico).
Num projeto otimizado, a espessura do
isolamento térmico é calculado de forma a
garantir que a pelicula de PTFE componente do
fole nunca esteja submetida a uma temperatura
superior ao seu limite.

Solugoes
improvisadas.

Falta de
isolamento
térmico interno.

ARkacdo deXkiente das mantas de isolamento
térmico internas faz com que as mesmas se

Deslocamento . o
L desloquem para uma determinada regido da
ou precipitacao ) 7
: junta, normalmente sua parte mais baixa, por
do isolamento < . b
P acdo da gravidade. A regido oposta, estando
térmico.

desprotegida, Xta exposta a uma temperatura
mais elevada danikando o fole compensador.

Alguns revestimentos de tecidos nao tém a

Revestimento . .
propriedade de resistir ao ataque de sol, chuva,

externo . .
. raios ultra-violetas, entre outros, degradando-se
inadequado. "
com grande facilidade.
0s parafusos utilizados na Xkacao das
N abracadeiras ou chapas de aperto devem ser
Fixacao da " . . .
periodicamente inspecionados. A limpeza com
chapa de aperto
. escovas e 0 uso de graxas pode aumentar em
inadequada. . S
muito a vida util destes parafusos.
Em casos onde haja elementos no Xuxo
que causem o ataque quimico sobre o fole
A compensador, 0 uso de uma composicao
Auséncia da ] .
A que tenha a pelicula de PTFE como barreira
lamina de PTFE no P - ,
quimica é imprescindivel. Para estes casos é
fole compensador. ] -
altamente recomendavel a utilizacdo de foles
compensadores da série Premium.
Ed. 01/09
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A auséncia de uma aba de reforco no fole
compensador na drea de Xkacdo do mesmo,
além de evitar o atrito direto do fole com

Falta da aba de o . o
a estrutura metalica prové um adicional
reforco do fole. . o .
isolamento térmico para o calor conduzido
pela estrutura metdlica.
Para juntas de expansao com formato do tipo
carretel, os parafusos de Xkacao dos contra-
< Xanges devem ser, preferencialmente do tipo
Inversao do " o "
. x ‘cabeca escariada” ou “cabeca abaulada” e com
sentido de fixacdo . iy
suas partes roscadas no sentido contrério ao
dos parafusos. . L
do fole. Orientagdes incorretas de parafusos,
causam danos imediatos ao fole.
Uma forma comum de se encontrar emendas
de foles compensadores fornecidos abertos
é a simples sobreposicao das pontas. Esta
Emendas de forma de emenda é totalmente inadequada,
fechamento pois deixa um caminho para vazamentos.
inadequadas. 0 correto procedimento para o fechamento

dos foles compensadores é fornecido em
manual que acompanha o produto e deve ser
rigorosamente sequido.

Auséncia de guia
interna.

A auséncia de guia interna com fluxos

de velocidade igual ou superior a 10 m/s,
ou que arrastem material particulado,
causam a falha quase que imediata do fole
compensador por abrasao.

Fluxo com arraste

Fluxos saturados que operem abaixo da
temperatura do “ponto de orvalho” (dew-point)
apresentam o arraste de condensados que é

de condensado. extremamente danoso ao fole compensador, se
nao forem previstos no projeto.
Comprimento do . . . .
P Comprimento da junta € insultiente para
face-a-face . .
. absorver a amplitude do movimento.
inadequado

Ed. 01/09

JUNTAS DE EXPANSAO NAO-METALICAS FREEFLEX®

81




Fole Rasaado. Erosdo por abrasividade do Xuido ou ataque
gado. quimico por incompatibilidade com Xuido.
Nao foi retirada a trava de transporte. 0
Trava de . . S
movimento do fole estd sendo limitado
Transporte.
pela trava.
Falta barra Foi adaptada uma chapa de aperto com uso
de aperto e indevido de sargentos, ndo proporcionando o
parafusos. adequado aperto do fole.
Utilizar guias duplas para controlar o acimulo
0 de materiais particulados na cavidade interna da
Sélido e A < i
estrutura metdlica. Vide instrugdes para sélidos
Acumulado < .
em suspensao no capitulo 4 - Componentes,
pdgina1l,itens 4.3 e 4.4
Ed. 01/09
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.. 11. SERVICOS ON-SITE DE
: JUNTAS DE EXPANSAO FREEFLEX®

Através do seu Service Center, a Teadit oferece o melhor servico de campo também em
Juntas de Expans&o N&o-Metédlicas - FREEFLEX®.

Destacamos os principais:

4 )

* Levantamento de Campo, para detectar as reais necessidades de seus clientes a fim de

proporcionar economia e preciséo na especificacdo dos produtos.

* Supervisdo de Montagem, para certificar ao cliente a correta utilizacdo dos produtos,
aumentando sua vida til.

* Instalacdo e/ou Fechamento de Junta FREEFLEX® no cliente, para assegurar a melhor
performance dos produtos, com garantia do servico.

* Monitoramento de Juntas de expansédo, para oferecer tranqiilidade e certeza que os produtos
estdo atendendo &s necessidades para os quais foram especificados.

- J

O Service Center da Teadit possui profissionais
altamente qualificados porque séo treinados
na prépria fébrica das Juntas de Expansdo
FREEFLEX® e atuam dentro de procedimentos
que asseguram a qualidade dos produtos
Teadit.

O procedimentos corretos sGo rigorosamente
cumpridos, como atestam inUmeros servicos
realizados, dentro da melhor relacdo custo/
beneficio para os clientes.

A Teadit fornece manta e selo anti-pé abertos,
para fechamento no campo, aproveitando, quan-
do possivel, a estrutura metdlica existente, com
o objetivo de reduzir custos de manutencao.

Consulte nosso site no www.teadit.com.br
ou solicite catélogo especifico para saber mais
sobre o Teadit Service Center.

| Ed. 01/09
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TEADNT

Para projetos e aplicacdes com caracteristicas especiais,
solicitamos o envio dessas informacdes ao corpo técnico da Teadit Juntas.

Tel. (19) 3765-6501 / Fax. (19) 3225-5614, ou pelo e-mail: juntas@teadit.com.br

Os parametros de aplicacdo indicados neste folheto séo tipicos. Para cada aplicagdo especiXca devera ser realizado um estudo independente e uma avaliacédo de compatibilidade.
Consulte-nos a respeito de recomendacdes para aplicagdes especilicas. Um equivoco na selecdo do produto mais adequado ou na sua aplicagdo pode resultar em danos
materiais €/ou em sérios riscos pessoais, sendo que a Teadit nao se responsabiliza pelo uso inadequado das informagdes constantes do presente folheto, nem porimprudéncia,
negligéncia ou impericia na sua utilizagdo, colocando seus técnicos a disposicdo dos consumidores para esclarecer dividas e fornecer orientagdes adequadas em relacao e
aplicagdes especilcas. Estas especidcacoes estdo sujeitas a mudangas sem prévio aviso, sendo que esta edicdo substitui todas as anteriores.
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$ -I-[ AI]"-® FOLHA PARA ESPECIFICACAO DE
| & JUNTAS DE EXPANSAO FREEFLEX®

Complete o formuldrio abaixo e nos envie por e-mail: juntas@teadit.com.br ou fax: (19) 3225-5614

Cliente: DDD / Tel:
Referéncia: Fax:
Contato: E-mail:
Cidade: Estado:

Condicoes:

ltem Fluido

TAG Pressao (bar)

Quantidade Temperatura (°C)

Diémetro Externo Dimenséo Externa

do Duto (mm) do Duto Retangular (mm)

Comprimento (mm)

Presenca de Particulado | ( ) Sim () Nao Presenca de Condensado |( ) Sim () Néo

Movimentos:

Axial compressdo (mm)

Axial extensdo (mm)

Lateral (mm)

Angular (°)

Materiais:

Terminais

Flanges

Guia Interna

Conexoes:

Flanges (norma) |

Ponta para solda |

Notas / Comentdrios:
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40 TEADIT

Selucies com Zualidade

Rio de Janeiro, RJ Av. Pastor Martin Luther king Jr.,, 8939 - CEP. 21530-012
Tel.: (21) 2132-2500 Fax: (21) 2132-2550 - dvrj@teadit.com.br

Call Center, RJ Tel.: (21) 2132-2700 Fax.: (21) 2132-2750

Campinas, SP Av. Mercedes Benz, 390 - CEP. 13054-750
Tel.: (19) 3765-6501 Fax: (19) 3225-5614 « juntas@teadit.com.br

www.teadit.com.br





