Vedacao

CORTADAS
METALFLEX®
METALBEST®
CAMPROFILE
RING-JOINT

O sucesso da vedacao

é decorrente de varios
fatores entre os quais
estao a qualidade da
matéria-prima utilizada,

a perfeita selecao do

tipo de junta e do
material da mesma e o
conhecimento de todos os
dados operacionais e de
aplicacao. Ou seja, uma
uniao flangeada, para ser
vedada, precisa ter uma
especificacao perfeita.
Feita essa especificacao,
definido o tipo e material
da junta, esta tem que ser
fabricada dentro de rigidos
critérios e tecnologia de
modo a respeitar todos os
limites, quer dimensionais
ou construtivos, de
norma, assegurando,
assim, a performance e
boa selabilidade. As juntas
de vedacao Teadit tém
qualidade incomparavel e
sao a garantia, sem risco,
da perfeita selabilidade e
melhor custo-beneficio.
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Juntas de Vedacao

Se fosse econOmica e tecnicamente viavel a
fabricacdo de flanges com superficies planas e
perfeitamente lapidadas, e se conseguissemos
manter estas superficies em contato permanente,
nao necessitariamos de juntas. Esta impossibilidade
econdmica e técnica é causada por:

« Tamanho do equipamento e/ou dos flanges.

« Dificuldade em manter estas superficies
extremamente lisas durante o manuseio e/ou
montagem do equipamento ou tubulacgao.

« Corrosao ou erosao, com o tempo, das
superficies de vedacao.

Para contornar esta dificuldade, as juntas sao
utilizadas como elemento de vedacdo. Uma
junta, ao ser apertada contra as superficies dos
flanges preenche as imperfeicbes entre elas,
proporcionando a vedacdo. Portanto, para
conseguirmos uma vedacao satisfatéria, quatro
fatores devem ser considerados:

» FORCA DE ESMAGAMENTO INICIAL:

Devemos prover uma forma adequada de esmagar
ajunta, de modo que ela preencha as imperfeicoes
dos flanges. A pressdo minima de esmagamento
é normalizada pela ASME (American Society of
Mechanical Engineers) e sera mostrada adiante. Esta
forca de esmagamento deve ser limitada para ndo
destruir a junta por esmagamento excessivo.

« FORGCA DE VEDACAO:

Deve haver uma pressao residual sobre a junta, de
modo a manté-la em contato com as superficies
dos flanges, evitando vazamentos.

« SELECAO DOS MATERIAIS:

Os materiais da junta devem resistir as pressoes
as quais a junta vai ser submetida e ao fluido
vedado. A correta selecao de materiais precisa ser
respeitada.

« ACABAMENTO SUPERFICIAL:

Para cada tipo de junta e/ou material existe um
acabamento recomendado para as superficies de
vedacao. O desconhecimento destes valores é uma
das principais causas de vazamentos.

Ed. 02/05

FORCAS EM UMA UNIAO FLANGEADA

A figura 1 mostra as principais forcas em
uma uniao flangeada.

«Forca radial: é originada pela pressao
interna e tende a expulsar a junta.
«Forca de separacao: é também
originada pela pressao interna e tende a
separar os flanges.

«Forca dos parafusos: é a forca total
exercida pelo aperto dos parafusos.
«Carga do flange: é a forca que
comprime os flanges contra a junta.
Inicialmente é igual a forca dos
parafusos, ap6s a pressurizacao do
sistema é igual a forca dos parafusos
menos a forca de separacao
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PRINCIPAIS CAUSAS DE FALHA DE VEDACAOQ

1. Temperaturas incompativeis com a junta utilizada.

2. Pressoes elevadas incompativeis com a junta utilizada.
3. Ataque quimico.

4. Gclagem térmica incompativel com a junta utilizada.

5. Dimensionamento incorreto da junta.

6. Acabamento superficial do flange incompativel
com a junta.

7. Material do flange incompativel com a junta.

8. Caracteristicas tipicas de cada equipamento.

9. Montagem inadequada da junta.

Em caso de duvida na especificacao da junta
ou material mais adequado consulte nossa
Engenharia de Aplicacao (suporte@teadit.com.br)

Os parametros de aplicagao indicados+1este CATALOGO séo tipicos. Para cada aplicagio especifica deverd ser realizado um estudo independente e uma avaliacao de com-
patibilidade. Consulte-nos a respeito de recomendacées para aplicacoes especificas. Um equivoco na sele¢do do produto mais adequado ou na sua aplicagdo pode resultar
em danos materiais e/ou em sérios riscos pessoais, sendo que a Teadit ndo se responsabiliza pelo uso inadequado das informagdes constantes do presente folheto, nem por

imprudéncia, negligéncia ou imperi

ua utilizacéo, colocando seus técnicos a disposicao dos consumidores para esclarecer duvidas e fornecer orientacoes adequadas

em relacdo e aplicagoes especificas. Estas especificagdes estdo sujeitas a mudangas sem prévio aviso, sendo que esta edicao substitui todas as anteriores.




M CELNC I EH de Vedacao
Acabamento da Superficie de Vedacao dos Flanges

DESCRICAO DA JUNTA

TIPO y ACABAMENTO SUPERFICIAL
SECAO TRANSVERSAL

TEADIT wm wpol
Plana nao-metalica 810/ 820 3.2a6.3 125 a 250
Metalica corrugada 900 1.6 63
Meta.llca corru~gada c(fn) 905 PRASA 3 195
revestimento nao-metalico
911
®
Meta!flex 913 m 20a6.3 80 a 250
(espiral)
914
920 &
923
®
Me“f"’e“ - 926 REREIREREER 1.6a20 63 a 80
(dupla camisa metalica)
927 EEBRTRS)
929 CRAAAAD
Plana metalica 940 ] 1.6 63
Metalica ranhurada 941 m 1.6 63
Camprofile
Metalica ranhurada 942 W 1.6a20 63 a 80
com cobertura
e
951 .
Ring-Joint metalico 1.6 63
e o
> -
v a :
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IETTTEH cortadas

Mais Qualidade em Juntas Cortadas

As juntas Cortadas TEADIT® proporcionam vedacao sequra, pratica e econdmica as indistrias que
possuem fluidos em processo. Fabricadas em Papeldes Hidraulicos, Graflex®, PTFE, Quimflex®,
Tealon®, elastomeros, entre outros, com dimensdes préprias para flanges ASME, DIN ou especiais,
as juntas Teadit sao:

PRATICAS - Fornecidas nas dimensdes normalizadas ASME B16.21 ou sob desenho do cliente para
instalacdo em flanges, valvulas e equipamentos, as juntas Teadit evitam montagens
descentralizadas que, comumente, provocam vazamentos.

ECONOMICAS - As juntas Teadit evitam os elevados custos de estocagem de material, mao-de-
obra e desperdicio com cortes inadequados. Além disso, o Service Center Teadit
pode fabricar as juntas em campo, com as medidas exatas, na hora da aplicacao.
Consulte essa modalidade de servico Teadit.

SEGURAS - Fabricadas com produtos Teadit, adequados a cada aplicacao, de qualidade
mundialmente reconhecida.

’.

e
) 0 DA A R ONFOR i B16 PARA A A B16
' asse 0 e 300 psi - dimensoes em polegada
. " 150 psi 300 psi
[,)ngf;;? JuntaTipo D;;{T:,:Lo Diametro Externo Circulo Furos Didmetro Externo Circulo Furos
Furagéo Ne Diametro Furagao Ne Diametro
1% ;l; 0.84 :‘T;g 238 4 0.62 ;1725 2.62 4 0.62
3% ;::: 106 ;gz 2.75 4 0.62 :25 3.25 4 0.75
1 FF 131 4.25 312 4 0.62 4.88 3.50 4 0.75
RF 2.62 2.88

1% ;:z 1.6 ‘31(6)(3) 3.50 4 0.62 532255 3.88 4 0.75
1% ;l; 191 ggg 3.88 4 0.62 g;i 4.50 4 0.88
2 ;::: 238 2(1]3 475 4 0.75 Zgg 5.00 8 0.75
27 ;E 288 Zgg 5.50 4 0.75 ;?g 5.88 8 0.88
3 ;:z 350 ;gg 6.00 4 0.75 i;; 6.62 8 0.88
31 ;l; 400 ggg 7.00 8 0.75 2(5)8 125 8 0.88
4 ;I; 450 :gg 7.50 8 0.75 1;)..1020 7.88 8 0.88
5 ;:z 556 12.7050 8.50 8 0.88 18150: 9.25 8 0.88
6 ;:z 6.62 1817050 9.50 8 0.88 192;; 10.62 12 0.88
3 ;l; 862 ﬁgg 1.75 8 0.88 ':;(1);) 13.00 12 0.88
10 ;E 1075 1 ggg 1425 12 1.00 11132 15.25 16 112
12 E::: 1275 :Z?g 17.00 12 1.00 igzg 17.75 16 1.25
14 ;:z 14.00 §’|7(7);) 18.75 12 112 21:;10;) 20.25 20 1.25
16 ;:z 1600 ;3;(5) 21.25 16 112 ;?;g 22.50 20 1.38
18 ;l; 18.00 ;?22 2275 16 1.25 ;g(slg 24.75 24 1.38
20 ;l; 20.00 gzg 25.00 20 1.25 ;ggg 27.00 24 138
24 ;E 2400 ;;g(s) 29.50 20 1.38 :ggg 32.00 24 1.62
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T metalflex:

Junta Metalflex® 913, solucdes para vedacao em industrias.

A TEADIT® produz Juntas Espirais que combi-  do e variagbes das condicdes operacionais.
nam o material adequado para absorver severas  As Juntas Metalflex® 913 séo

flutuacdes de pressdo e temperatura, sequindo  Indicadas para flanges com

rigorosas especificacdes da norma ASMEB16.20.  ressalto, liso ou sobrepos-

Em forma de espiral as juntas sdo fabricadas a  to, constituem-se no tipo

partir de metal enrolado com um material de  de junta Metalflex® de

vedacdo. Este formato preenche as irrequlari-  maior utilizacdo nas indus-

dades dos flanges assequrando uma vedacdo  tria em geral devido a sua versatilidade
hermética e alta resisténcia a pressdo do flui-  de aplicacdo, aliadas ao baixo custo.

1 I\ 1 '
Material |dentificacao* Material |dentificacao* 7
AISI-316/ AISI-316L | Verde Craflex (nza { ma N
AlSI-321 Turquesa PTFE Branca |
AISI-347 Azl *Pintura na borda externa do anel de centralizagdo B 1 %K(< & S
Monel Laranja Tg= JO 0.06"  Te=0.175"
Titanio Lilss 0-117% 01317 oo > (A)
Niquel 200 Vermelho ¢ (8)
2 (©)

DIMENSIONAL DE JUNTAS PADRAO ASME B16.20
B = Diametro Externo da Junta A = Diametro Interno da Junta (= Diametro Externo do Anel de Centralizacao

Didmetro
Nominal 1500 | 150 | 300 | 400 | 600 | 900 | 1500 | 2500 | 150 | 300 | 400 | 600 | 900 | 1500 | 2500
2500
) 1.25 0.75 0.75 0.75 0.75 0.75 1.88 213 213 2.50 2.75
% 1.56 1.00 1.00 use 1.00 use 1.00 1.00 2.25 2.63 use 2.63 use 2.75 3.00
1 1.88 1.25 1.25 1.25 1.25 1.25 2.63 2.88 2.88 313 3.38
1% 238 1.88 1.88 600 1.88 1500 1.56 1.56 3.00 3.25 600 3.25 1500 3.50 413
1% 2.75 213 | 213 213 188 | 1.88 | 338 | 3.75 375 3.88 | 4.63
2 3.38 2.75 2.75 psi 2.75 psi 2.31 2.31 413 438 psi 438 psi 5.63 5.75
2% 3.88 325 | 325 3.25 275 | 275 | 488 | 513 513 6.50 | 6.63
3 4.75 4.00 4.00 4.00 3.75 3.63 3.63 5.38 5.88 5.88 6.63 6.88 1.75
4 5.88 5.00 5.00 475 475 4.75 4.63 4.63 6.88 713 7.00 763 8.13 8.25 9.25
5 7.00 6.13 6.13 5.81 5.81 5.81 5.63 5.63 1.75 8.50 8.38 9.50 9.75 10.00 | 11.00
6 8.25 719 719 | 6.88 | 688 | 6.88 | 675 | 675 | 875 | 9.88 | 975 | 1050 | 11.38 | 11.13 | 12.50
8 10.38 10.13 9.19 919 | 888 | 888 | 875 | 850 | 850 | 11.00 | 1213 | 1200 | 1263 | 1413 | 13.88 | 1525
10 12.50 12.25 131 | 1131 | 10.81 | 10.81 | 10.88 | 10.50 | 10.63 | 13.38 | 1425 | 1413 | 1575 | 1713 | 1713 | 18.75
12 14.75 14.50 13.38 | 13.38 | 12.88 | 12.88 | 12.75 | 1275 | 1250 | 1613 | 1663 | 16.50 | 18.00 | 19.63 | 20.50 | 21.63
14 16.00 15.75 1463 | 1463 | 1425 | 1425 | 1400 | 1425 1775 | 1913 | 1900 | 1938 | 2050 | 22.75
16 18.25 18.00 16.63 | 16.63 | 16.25 | 16.25 | 16.25 | 16.00 2025 | 2125 | 2193 | 2225 | 2263 | 25.25
18 20.75 20.50 18.69 | 18.69 | 1850 | 18.50 | 18.25 | 18.25 2163 | 2350 | 2338 | 2413 | 2513 | 2775
20 22.75 22.50 20.69 | 20.69 | 20.50 | 20.50 | 20.50 | 20.25 2388 | 2575 | 2550 | 26.88 | 2750 | 29.75
24 27.00 26.75 2475 | 2475 | 2475 | 2475 | 475 | 2425 2825 | 3050 | 30.25 | 3113 | 33.00 | 3550

Tolerancia em polegadas:

(Te) espessura da espiral:+0.005" - medido na fira metalica, ndo incluindo o enchimento que pode se projetar um pouco acima da fita metalica.
(B) Diametro Externo da Junta: de 1/2" a8":+0.03" - de 10" a24": +0.06" - 0.03"

(A) Didmetro Interno da Junta: de 1/2” a8":+0.016" - de 10" a24": +0.03"

(C) Diametro Externo do Anel de Centralizagdo: +0.03"

69 )
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RN T  Metalflex:

Tipos construtivos de Juntas Metalflex®.

Utilizadas em flanges tipos macho-e-fémea, linglieta e encaixe de tubulagdes
ou equipamentos e castelos de vélvulas, constituem-se no tipo basico de
Juntas Metalflex®.

X 72~
F-H

_ Desenvolvidas basicamente para as mesmas aplicagdes do tipo 911, possuem
anel interno que lhes proporciona maior resisténcia em trabalhos a vacuo,
altas pressoes e temperaturas. Além disso, evita 0 acimulo do fluido de
processo nos flanges diminuindo riscos de corrosdo, evita flambagem das
espirais e minimiza a turbuléncia.

Fabricadas para trocadores de calor de passes multiplos, possuem
_ divisérias em dupla camisa no mesmo material da espira que, fixadas a
plasma, formam um conjunto resiliente de alta selabilidade.

X
=

“ Indicadas para flanges com ressalto, liso ou sobreposto, constituem-se no
tipo de junta Metalflex® de maior utilizacdo na indstria em geral devido ( )
a sua versatilidade de aplicagdo, aliadas ao baixo custo. &

Projetadas para trabalho a vdcuo, pressoes e temperaturas elevadas, possuem
anelinterno que também evita o acimulo do fluido nos flanges e minimiza [
a turbuléncia e flambagem. Segundo o ASME as juntas Metalflex® com \
enchimento de PTFE, devido a tendéncia de flambagem desse material,
devem, mandatoriamente, ter anel interno pois evita riscos de rompimento

das espiras e danos aos equipamentos do sistema.

_O()

Utilizadas largamente na vedacdo de portas de visitas e inspecdo de caldeiras,  circuiar Oblonga  Quadrada ou

postigos (manhole e handhole), cabecotes e escapamentos de motores, Retangular
as Juntas Metalflex® sao rigorosamente dimensionadas e proporcionam o <> Q
vedacdo sequra e confidvel, mesmo em condigdes ciclicas de operacao.
Oval Diamante Péra
70
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T metalbeste

Juntas Metalbest®: Vedagao em Trocadores de Calor, agora é solucao.

Asjuntas Metalbest® TEADIT® para Trocadores de Calor sdo fabricadas

por cuidadoso processo, com matérias-primas adequadas e submetidas
arigoroso controle de qualidade.

TIP0 923 e 927 !

Constituida de uma dupla camisa metalica sobre o enchimento macio [ IT‘ ]f/ 3
Figura 1. Suas aplicacbes mais tipicas sao as juntas para Trocador de
(alor. Produzidas sob encomenda, nao existe praticamente nenhum /

limite de didmetro ou forma para a sua fabricacdo. As juntas Tipo 923 o) ]
também sao empregadas em flanges de grandes didametros em reatores |
de inddstrias quimicas. As juntas Tipo 923 quando recobertas por grafite |
flexivel Graflex® ou PTFE expandido Quimflex® recebem a denominacéo
de juntas Tipo 927.

Outra aplicagdo sao as tubulagdes de gases de alto-forno das siderdrgicas.
As principais carateristicas destas aplicagdes sao a alta temperatura, baixa
pressao e flanges com empenamentos e irreqularidades. Asjuntas sdo de
espessura de 4 mm a 6 mm para compensar estes problemas.

A Norma ASME B16.20 apresenta as dimensdes e tolerancias deste tipo
de junta para uso em flanges ASME B16.5.

Figura 1

TIPO 926 | \

Mostrada na Figura 2, é similar ao tipo 923 com a camisa metalica T
corrugada, para atuar como um labirinto, adicionando maior selabilidade.

Devido ao seu custo mais elevado, tem uso restrito, sendo normalmente 7 / Z

preterido em favor das juntas Metalflex®. |

Figura 2

PERFIS
TIPO 923 TIPO 926 - METALBEST® TIPO 927 - METALBEST®
G
s,
Dupla Camisa Camisa Metalica Corrugada Dupla Camisa com Cobertura

n

e, 02105 <& TrADT



T metalbeste

Alguns exemplos de formatos de juntas

ALGUNS EXEMPLOS DE FORMATOS*

* Ver outros formatos no livro Juntas Industriais 4° E

+ Folga de montagem:

€ 0 correto esmagamento.

3.2mm (1/8 pol ) entre a junta e seu
alojamento para permitir a montagem

d., autor J.C.Veiga / TEADIT

Tabela 1 - Raios de Concordancia

DIMENSIONAMENTO
As dimensdes consideradas normais sao: MATERIAL DA CONFEQK)D%EKIA
+Larguradajunta(B): JUNTA MINIMO - MM
10,12 €13, 16,20 25 mm. -~
s Aluminio 6
« Largura das divisoes ( C): o
10,12 13 mm. obre 8
« Espessura (E): 3.2 mm (1/8 pol ). Ago carbono 10
« Raios de concordancia: Ago inoxiddvel 12
conforme Tabela 1. Monel 10

TOLERANCIAS DE FABRICAGAO

Sao definidas pela norma TEMA trés classes
de trocadores de calor tipo “ Shell and Tube”.
Entre as juntas recomendadas pelo TEMA
estdo as Juntas Metalbest®:

« CLASSE R: Para uso em aplicagoes
relacionadas ao processamento de Petrdleo,
considerado servico severo. Sao especificadas
juntas dupla camisa (923 ou 927) ou metal
solido (940 ou 942) para cabecotes flutuantes
internos, para pressoes de 300 psi ou maior
e para todas as juntas de contato com
hidrocarbonetos.

« CLASSE B: Para uso na inddstria quimicaem
geral. Sao especificadas juntas dupla camisa
(923 ou 927) ou metal sélido (940 ou 942) para
cabecotes flutuantes internos e para pressdes
de 300 psi ou maior. Nas juntas externas é
permitido o uso de juntas ndo-metalicas,
desde que haja compatibilidade quimica e
térmica com o fluido.

« CLASSE C: Para servico considerado
moderado na inddstria em geral. Sao
recomendados os mesmos critérios de selecao
do tipo de junta da classe B.

As tolerancias devem obedecer as recomendacdes mostradas na Tabela 2 e Figura 5

Tabela 2 - Tolerancias de Fabricacao

CARACTERISTICA TOLERANCIA - mm

Diametro externo (A) Juntas sem divisoes + 1.6 (médio) '
Juntas com divisoes +1.6
Ovalizagao do didgmetro externo Juntas sem divisoes 4.0 | bowalons
Juntas com divisoes 1.6 H_L L\ o L
Largura (B) +00,-0.8 Al 'M_El
Espessura (E) +0.6,-0.0 \\
Fechamento (S) Igual ou maior que 3 -
Largura das divisoes (C) +0.0,-0.8
Posicionamento das divisoes (F) +0.8
¢ . 7
\ -4 T[AI]“ CATALOGO DE PRODUTOS Ed. 02/05



ITTTEH camprofile

Excelentes Resultados em Aplicacdes Criticas

Uma das alternativas para pressoes de trabalho elevadas é o
uso das juntas metalicas serrilhadas, que possuem caracteristi-
cas de resisténcia a elevadas pressoes de trabalho. A forma ser-
rilhada permite um melhor esmagamento e cria um efeito de
labirinto na superficie de vedacao. Ao mesmo tempo que pos-
sui uma caracteristica desejavel do ponto de vista de vedacao, 0
serrilhado pode provocar riscos nos flanges. Em virtude disso e
combinando as caracteristicas das juntas macicas e a excelente
selabilidade do Grafite Flexivel (Graflex®) e do PTFE Expandido

Tipo 942, constituidas de um ndcleo metalico serrilhado cober-
to com fina pelicula de Graflex® ou Quimflex®, conforme mos-
trado na Figura 1.

0 perfil metdlico serrilhado permite atingir elevadas pressoes
de esmagamento com baixos apertos nos parafusos. A fina ca-
mada de Graflex® ou Quimflex® preenche as irreqularidades e
evita que o serrilhado marque a superficie dos flanges. 0 efeito
de labirinto também é acentuado pelo Graflex® ou Quimflex®,
criando uma vedagdo que alia a resisténcia de uma junta meta-

(Quimflex®), foram desenvolvidas as juntas Camprofile, Teadit lica com a selabilidade do Graflex® ou do Quimflex®.

As juntas Teadit Camprofile oferecem as
seguintes vantagens:

« Pressao de trabalho maxima de até 250 bar
- Temperatura maxima de até 650 °C

« Ampla faixa de aplicacdo

MATERIAIS

NUCLEO METALICO

0 material do nticleo deve ser especificado de acordo com a compatibilidade
quimica do fluido e com a temperatura de operacdo. E recomendavel que o
nticleo seja fabricado com 0 mesmo material do equipamento para evitar
corrosao e problemas de expansao diferencial.

COBERTURA DE VEDACAO

Tabela 1- Limites de Pressao e Temperatura

Pressao de
Operagao
(bar)

Material

Temperatura

(0

Min. | Max. Max.

0 material mais usado na cobertura de vedacdo é o grafite flexivel Graflex®. Em Graflex® 240 | 650 250
situacdes onde o Graflex® nao é recomendado o nicleo é coberto por uma pelicula

de PTFE expandido Quimflex®. Os limites de operacdo para os materiais de cobertura | Quimflex® | -240 | 270 100
estdo relacionados na Tabela 1.

Para atmosferas oxidantes o limite de temperatura para o
Graflex é de 450 °C.

LIMITES DE OPERACAO

A faixa de pressao e temperatura de trabalho da junta depende dos
limites de cada material, conforme indicado na Tabela 1. O limite
de servico da junta é o menor valor da combinacdo do limite para o
metal e para a cobertura.

FORMATOS

0 livro Juntas Industrais 42. Edi¢do, de autoria do Eng. José Carlos
Veiga (solicite seu exemplar ou consulte o livro eletronico em nossa
“home page” em publica¢des técnicas) mostra os formatos mais / \
comuns de juntas para trocadores de calor. As divisoes sao soldadas ,4}9»
no anel externo da junta. :
As larguras padrdo da junta, dimensdo “B”, sdo 10, 13, 16 e 20 mm.
Outras larguras podem ser produzidas sob consulta.

A espessura padrao, dimensao “E” é de 4 0.2 mm, sendo 3.2
mm para o ndcleo metdlico e 0.4mm para cada uma das duas
camadas de cobertura. Outras espessuras de nticleo podem ser
fabricadas, sob consulta.

73
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RING-JOINTS

Sao anéis metalicos usinados de acordo

com padroes estabelecidos pelo American

Petroleum Institute (API) e American Society

[ of Mechanical Engineers (ASME), para aplica-

' _ t”“ coes em elevadas pressoes e temperaturas.

 Uma aplicacdo tipica dos Ring-Joints é em

J “Arvores-de-Natal” (Christmas-Tree), usadas
nos campos de producgao de petroleo.

A vedacao é obtida em uma linha de contato,

por acdo de cunha, causando elevadas pres-

Al

TIPOS DE ANEIS RING-JOINT

sdes de esmagamento
e, desta forma, forcan-
do o material a escoar
nesta regido. A peque-
na area de vedagdo, com
alta pressao de contato,
resulta em grande confiabilidade. Entretanto,
as superficies de contato da junta e do flange
devem ser cuidadosamente usinadas e aca-
badas. Alguns tipos sao ativados pela pres-
sao, isto é, quanto maior a pressao melhor
a selabilidade.

MATERIAIS

TIPO 950

E o tipo que foi padronizado originalmente
(Figura 7). Desenvolvimentos posteriores resul-
taram em outras formas. Se o flange for projeta-
do usando as versdes mais antigas das normas,

Os materiais devem ser forjados ou laminados.
Materiais fundidos ndo devem ser usados. A Tabela 1
mostra os materiais padronizados pela Norma ASME
B 16.20 e API 6A para Ring-Joints.

Tabela 1- Dureza Maxima dos Ring-Joints

com canal oval de alojamento do Ring Joint, en-
tao deve ser usado somente o tipo 950.

Dureza Dureza P
Material Méxima Méxima Ide;;T;zlgao
TIPO 951 Brinell Rockwell B
Anel de secdo octogonal (Figura 2). Possui Ferro doce 90 56 D
maior eficiéncia de vedacao, seu uso é o mais Ago carbono 120 68
recomendado nos novos projetos. Os flanges fa- AISI 502 130 72 F5
bricados pela versées mais recentes das normas AISI 410 170 86 5410
ASME (ANSI) e API, possuem canal com perfil AISI 304 160 83 5304
projetado para receber os tipos 950 e 951. AlSI316 160 83 306
AISI 347 160 83 347
TIPO RX Monel 125 70 M
Possuiforma especialmente projetada parausara | Niguel 120 68 N
pressaointerna como auxilioavedacao (Figura3). | -~ . 4 Cobre = = @
Aface externa do anel faz o contato inicial com |7 1"~~~ NOTAS:
(o] fIange, fazendo o esmagamento e Vedagéo. : “ = a)DeacordocomaNormaAPI6Aosanéis"emferroeoceeagocarbonodevemser
A medida que a pI'ESSéO interna da linha ou b)((;igl;‘:ili‘;(logecg::i:r;:::vﬂ?il?:vgﬁ):gzajl?r?t';)(a]gslaaodarefevén(iadoseutamanho,
equipamento, aumenta, 0 mesmo acontece conforme indicado nas Normas API 6A e ASME B16.20.
com a for¢a de contato entre o anel e o flange,
elevando, desta forma, a eficiéncia da vedacao. DUREZA

Esta caracteristica de projeto, torna este tipo
mais resistente as vibragdes que ocorrem duran-
te a perfuracgéo e elevacdes subitas de presséo
e choque, comuns nos trabalhos em campos
de petréleo. O tipo RX é totalmente intercam-
bidvel com os tipos 950 e 951, usando 0 mesmo
tipo de canal de alojamento no flange e nime-

Recomenda-se que a dureza do anel seja sempre
menor que a do flange, para ndo danifica-lo. Esta
diferenca deve ser de, pelo menos, 30 HB.

DIMENSIONAMENTO E TOLERANCIAS DE FABRICACAO

ro de referéncia.

Ao especificar a aplicagcao de Ring-Joints,

recomenda-se seguir as indicagdes das normas

TIPO BX

Possui secao quadrada com cantos chanfrados

(Figura 4). Projetada para emprego somente em 4
flanges APl 6BX, em pressdes de 2000 a 20000
psi. O diametro médio do anel é ligeiramente
maior que o do alojamento no flange. Assim, o
anel ao ser montado, fica pré-comprimido pelo g
diametro externo, criando o efeito de eleva-

¢do da vedacdo com o aumento da pressao de
operacao. As conexdes que usam anel tipo BX,

possuem pequena interferéncia. O anel é efe-
tivamente “estampado” pelos alojamentos dos

flanges, ndo podendo ser reutilizado.
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CATALOGO DE PRODUTOS

abaixo relacionadas, que fornecem as dimensoes,
tolerancias e tabelas de aplicacao.

« ASME B16.5 - Steel Pipe-Line Flanges

« ASME B16.20 — Metallic Gaskets for Pipe Flanges

« ASME B16.47 - Steel Pipe-Line Flanges

« API 6A - Specification for Wellhead Equipment.

« API 6B - Specification for Wellhead Equipment.

« API 6D - Steel Gate, Plug, Ball and Check Valves for

Pipe-Line Service.
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