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Expansdo térmica em tubulagies ou equipamentos,
que transportam fludos quentes ou frios, cu sdo
expostos a grandes variagoes de temperatura |, @ 0
principal problema que enfrentam as empresas
siderdrgica, quimica e petroquimica. Conforme a
temperatura do metal aumenta ou diminui, seu
comprimenio também vana devido a expansdo ou
contragan térmica, Portanto, 8 menos que sejam feitas
mudancas dimensionais no racado, altas tensbes
serdo induzidas a tubulagao , e grandes forgas serdo
transmitidas para as ancoragens ou ao equipamento. O
uso de juntas de expansio metdlicas requer menos
espaco que "loops“{liras) permitindo absorver
movimentos om mams de uma direcdo dando malor
liberdade Ao projeto. Alem disso, na maioria dos
didimetros, as juntas de expansdo si0 mais econdmicas
que oulros sistemas, resullando em manores cusios na
consinugao da twbulaco, Custos operacionais também
sdo reduzidos, pois a manutencio & eliminada e as
perdas de carga s&o minimizadas. Baseado nos
padroes do EJMA - Expansion Joint Manufaclurens
Association, este catalogo fomece a0 usuano uma
maneira simples de como especificar, instalar e manter
carretamente a junia de expansao am sanigo.

FORCADEMOLA

E a forca necessana para comprimir ou estender uma
junta de axpansao.

A intensidade da forca de mola @ determinada pela
constante de mola da junta de expansio e pela
quantidade de mowvimento a que esta submetida. A
canstante de mola varia em funcdo de cada diametro e
dimensdes geosmétricas dofole,

Para detarminarmos a forga de mola utilizamos a
seguinie equacio;

Fa = Ksr. x , onde

Fa = Forcademolakgf)
Ksr =Constante de mola axial do fole (kgfimm)
X =Movimento axial (mm)

FORCA DE PRESSAD

0 uso comelo de suportes, guias e ancoragens numa
tubulagio & essencial para a seguranca e longo lempo
de operacao da junta de expansio

Um exemplo do efeito da forga de pressio devido a
pressao interna & a comparagac entre um pedaco de
tubo @ wm fole com flanges cegos fixados em cada
extramidade.

Quando a pressao intema & aplicada ao tubo, a forga de
prassao & exercida na superficie do flange,
empurrande-o na direcio oposta.

Sendo & tubo um elemanto rigdo, a forga serd contida
pelo prapreo tubo.

Entretanto, o fole & um elemanto flexivel. Quando a
prassao e aplicada as lerminais movem-se am diregao
oposta abrindo o fole,

Em muites casos, a forga que & aplicada A lubulagio &
migior quando comparada a outras forgas do sistema,
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EFEITOS DA FORGA DE PRESSAD

A forga de pressdo deve estar contida por ancoragens,
acessbrios acoplados A junta de expansdo (tiranles
dobradigas, elc.) ou pelo equipamento em que a junta
estiver instalada.

Para determinarmos a forga de pressaoc ulilizamos a
seguinte equacao:

Fs=P . Ae, onde

Fs = Forga devido a pressiointarna (kgl)
P =Pressaointema ou nominal (kgffcm®)
A = Area afetiva do fole (cm®)

Descrigao

TIPO SFW - Terminais biselados para selda conforma
ANSIB16.25, emASTM A10G grau B ou ago carbono,

TIPO SFP - Terminais flangeados em ago carbono
laminado conforme ANSI B16.5, 150#, face com
ressallo e ranhuras standard.

TIPO SFF - Terminais flangeados am aco forado ASTM
A0S conforme ANS| B16.5, 150+, sobreposio, face
com ressalto e ranhuras standard,

RECOMENDACOES PARA ANCORAGENS E GUIAS

O uso correto de ancoragens a guias, & essencial para
controdaros movimentos da junta de expansao,

E recomendado gue uma junta de expansio esteja
localizada o mais praximo possivel da ancoragem.

O esquema abaixo indica o espacamento mMaximo antre
guias am funclo do diimetro da lubulacio,

| =]



SENIOR DO BRASIL

Espagamento de guias e ancoragens
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Coeficientes (tabela 1)

Temperatura Dilatagio Térmica (mmim}) Temperatura Dilatagho Térmica (mmim)

rc ACo carbono Aco Inox " C) Ao carbono Ao Inox
=50 0.74 -1,1 1
=25 -0.50 -0.72 1 275 325 446 0.8
a -0.22 -0.32 1 300 3,60 4.91 0.80
50 0.33 0.48 0.99 325 3.99 5.39 0.89
T8 062 0.92 0.98 350 4,38 5.85 0.88
100 0.3 1.33 0.97 375 4,77 634 0.88
125 1.23 1.78 0.96 400 515 681 0.86
150 1.53 219 0.96 425 5.57 7.32 0.85
175 1.87 265 0.95 450 5.088 7.81 0.84
200 219 309 0.894 475 6.1 8.32 0.83
225 _2.58 .57 0.88 500 6.80 8.80 0.82

ks = Firlor de comogie da consfande do moda, om fungio dy lempemhia
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Materiais MNofas
Fole: AlSE 304/ AISI 321 Pressiio maxima de teste, 1,5 x Pressio Nominal
Tubos: ASTM A 106B | Aco Carbona ) .
Al DN 10" SCH 40 Para movimentos de extenado, considerar 50% do movimento

Acima DN 10° SCH =td axial de cormpressdo indicado abalxg.

Flanges: 'IT':EE SIEFF; :g?ﬁ?]a;bfﬂ? taminado Tolardncias no comprimentol,  + 3mm

Luva Interna: Ao inox série 300 (se solicitada) As constantes de mola sHo para lemperatura ambients, Para
Materials diferentes dos indicados acima poderdo sar corrigi-las para temperatlura de operaglo ulilizar 0%
lTormecidos S0l consulia coeficientas "ks" da tabela 1.

F

=
PAVESANEYASE! g”

2 00000

i

L L 1 L
Tipo SFW Tipo SFP Tipo SFF

Movimento Axial (rmim)

1000 cicles 7000 cicies SFW SFP 5 ]
ala] =2 | % [ = m ] A
G oo R R
ws| B2 ®[ B[22 | -
o R SR -
wes 2l E[=] 2w W |
mlo| 2| 2L m ol m | e | e |,
o e - - 8 [ B
mlia| 2|2 | m ||| e |
B v oo B SSAR
mo| 27 2 m[w ] ® ] w
G e S
ma| 2 | 2w @
o T R 0 0 0 0 el




SENIOR DO BRASIL

Outros tipos de junias de expansdo metdlicas.
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Recomendagoes para instalagio,
operacao e manulengdo

B Manusear a embalagem com cusdado, evtando quedas ou
]

ke Inspecionar avenbeais danos duranie o lranspode, lais
como amassamanios, riscos, etc.

B Armazenar am area Bmpa e seca, ndo exposla a rdfego
pasadoou ao lempo

e Lisar somente os supories e olhais de icamento previsios
nix projeto

FeAjuste a tubulagBo a junta de expansio. Estendendo,
comprimingos ou desalinhando & junta para montar a
lebulaGio, poderi compromeber sua performance

e Mo caso de junlas com lerninals fMangeados, pode-se
dabcar um fanges da tubulacho solto 8 Soldd-lo a ubulaco
aofinal da montageam

#e Para puntas com luva interna, certificar-se que ol instalada
obadecando o sentido da fluxo

e ApOS complelar @ instalacdo, remover qualgueer material
esiranho a junta, especialmente aqueles eventualments
alojados entre as ondas

ke Carlifigue-se que as guias e ancoragens astdo conforme o
projato

¥ Mo remover as travas de transporte antes de complatar a
stalacio

¢ Mao usar dispositivos de igamento diretamente nos foles ou
luva extema

B MAo permitir respengos de solda nos foles, proleja-os com
andi respingo

B MED usar agentes de impeza que contenham corelos
B MB0 usar escovas de ago nos foles
#e Mo causar torgao na junta

#e Mo testar hidrostaticamente a linha sem instalar todas as
guias & ancoragens

ke N30 excader a pressao de laste em 1.5 vezes a pressdo de
projeto da junta

ke N30 remover a8 prote;do ou embalagem da junda até o
momentoda instalagio.
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Senior FOLHA DE DADOS e
SENIOR DO BRASIL JUNTAS DE EXPANSAO FOLHA
CLIENTE PROPOSTA
REFERENCIA AP
DATA
It
Cuantidada
Tipa
Diameatro nominal {rrimy)
Comprimento inslaiagio {rmm)
Fluida
Temperatura e )
Operagéo {*C)
Projedo {kgfficm)
Presso Operagdo  (kghcmd)
Tasta {kghcm?)
HAocal {mm}
Mauimentos Laberal  (mm)
Angular 1)
Vida clinica tedrica
Aclal (mmj
ﬁ?:m i Lastarrarl {rm}
Angular ()
Fola
Tubao
Tiranias
Curva
Luva interna
Material Luva sxtarna
Pastana
Artculagoes
Marma
Tipo
Flange Classe de pressio
Material
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