Junta de vedacéo do tipo Camprofile para Permutador  es de Calor

1. Objetivo

Estabelecer os requisitos técnicos para a fabricacdo de junta de vedagéo de anel metalico plano,
serrilhado, de faces recobertas de grafite flexivel, com o0 nome comercial de junta do tipo Camprofile, a
ser utilizada em flanges principais de permutadores de calor.

As referéncias que serviram de base para esta Especificacdo estdo no final deste documento.

2. Descricao técnica de junta do tipo do tipo Campr  ofile para uso em permutador de calor

A junta do tipo Camprofile é constituida de anel metalico plano macigo, serrilhado com ranhuras ou
serrilhas concéntricas em ambas as faces de contato, revestidas com camada ou capa de grafite
flexivel e fornecidas, com anel externo de centralizacdo e travessa de divisor de passe.

Descricdo recomendada:

- Junta do tipo Camprofile, alma metalica de anel serrilhado, com ou sem anel de centralizagéo,
com ou sem travessa de divisor de passe;

- Anel serrilhado aco inoxidavel AlSI 304/316/316 L/ 317/ 347;

- Revestimento de grafite flexivel expandido resistente a oxidacao até 600°C;

- Didmetros interno e externo: ... mm e... mm;

- Espessura do anel serrilhado 3,2 mm;

- Espessura do grafite flexivel 0,4 mm;

- Espessura do anel de centralizagdo 1,5 mm;

- Didmetro externo do anel de centralizag¢&o.... mm.

Na realidade, a junta do tipo Camprofile € mais utilizada em flanges principais de permutadores de
calor, em faces confinadas, sem anel externo de centralizacdo, com ou sem travessas de particdo, e a
compra é com desenho especifico.

O anel de centralizacdo s6 é requerido quando a face do flange € do tipo face com ressalto.

Figura 1
Esquema da junta do tipo Camprofile e das configura  c¢cbes possiveis de anel de centralizacéo
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A espessura uniforme em todo o anel e a continuidade das serrilhas da junta séo itens relevantes para
manter a alta tenséo superficial sobre a camada de grafite, que prové a selagem.

A vedacéao se da pela camada de grafite, que fica aprisionado entre as serrilhas, e atua como selante
da ligagéo flangeada, ao fluir no aperto e preencher as imperfeicées na face dos flanges.

As serrilhas devem ser continuas, com perfil uniforme ao longo da junta, em ambas as faces do anel,
inclusive sobre as soldas.
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As faces macias, de grafite flexivel expandido, evitam danos nos flanges e asseguram a vedacao
mesmo em situacBes de choque térmico, ciclos térmicos e/ou esfor¢os provenientes de choques
mecanicos.

A junta pode se reaproveitado com novo revestimento do material macio.

3. Dimensoes e tolerancias

O didmetro externo e didmetro interno e a disposi¢édo das travessas ou divisores de passe sao
definidos em Folha de Dados ou Desenho detalhado anexado a requisicdo de compra.

As demais dimensdes e as tolerancias de fabricacdo sao conforme a seguir.

Figura 2:
Secéo transversal da junta
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1- P = passo da serrilha: 1,0 mm -0,05/+0,1 mm, que equivale a 25 serrilhas por polegada de largura
do anel serrilhado;
2- T = espessura do anel serrilhado:
. Até o diametro NPS 48: 3,2 mm +/- 0,3 mm;
. Diametros acima de NPS 48: 4,0 mm +/- 0,4 mm;
3- Acabamento superficial das serrilhas: rugosidade de 125 a 250 RMS;
4- Espessura do anel de centralizagdo: 1,3 a 1,7 mm;
5- Espessura da camada de grafite flexivel: 0,4 mm +/- 0,1 mm;
6- Angulo da serrilha: 90° +/- 2°;
7- F = pico plano da serrilha: 0,08 a 0,1 mm (*); (*) As grandezas F e H podem ser ajustadas
8- R =raio da base da serrilha: 0,4 mm +/- 0,05 mm; para garantir o passo P.
9- H = Altura da serrilha: 0,4 a 0,5 mm (*);
10- Diametro externo do anel com serrilhas: tolerancia para todos os tamanhos +/- 1.6 mm;
11- Didmetro interno do anel com serrilhas: tolerancia para todos os tamanhos +/- 0.8 mm;
12- Didametro externo do anel de centralizacdo: tolerancia para todos os tamanhos +0,00/-1,5 mm;
13- Dureza do anel e da regido de solda para ago inoxidavel: 160 HB a 170 HB;
14- Tolerancia da espessura na regido de solda, medida com micrémetro: £ 0,05 mm;
15- Planicidade do anel serrilhado: < 1 mm em cada 300 mm de diametro externo;
16- Tolerancia de ovalizacdo do didmetro externo: - 0,0/+ 1,5 mm.

4. Fabricacéo do anel plano serrilhado

O anel plano deve ser confeccionado de chapa lisa.

Material de construcao a ser utilizado: chapa de especificagdo ASTM A-240 304, 304L, 316L, 321 ou
347 ou outra liga metélica, sempre na condicao de recozida (“annealed”), conforme definido na
requisicao de compra.

O anel de chapa deve ser usinado ou estampado, para a obtencéo do perfil de serrilhas concéntricas.
A primeira e a ultima serrilha devem estar o mais préximo possivel das laterais do anel.

Em diametros externos até 1200 mm, o anel deve ser sem solda.

Acima de 1200 mm admite-se anel confeccionado com no méximo duas soldas de penetracao total.
A regido de solda, de ambos os lados, deve ser usinada para se obter a mesma espessura do anel e
preservar a quantidade e o mesmo perfil das serrilhas, em continuacdo com o restante do anel.
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Para esta fabricacdo recomenda-se a utilizacdo de maquinas desenvolvidas especificamente para
juntas do tipo Camprofile, por exemplo, as maquinas do fabricante GSKET — AISA Co
http://www.gsket.com/Do tipo Camprofilegasket/index.html.

Camprofile gasket machines: models and features
MKGO01 MKG02 MKGO03

AUTOMATIC PROCESS  AUTOMATIC PROCESS

WORKING MODE SRR ARSI MANUAL LOADING MANUAL LOADING

DIMENSIONS OF

GASKETS OBTAINED %" TO 500mm O.D. 300mm TO 1.200mm O.D. 500MM TO 4000MM

MATERIALS TESTED STAINLESS STEEL, STAINLESS STEEL, STAINLESS STEEL,
BY US CARBON STEEL, ALLOY CARBON STEEL, ALLOY CARBON STEEL, ALLOY

RING THICKNESS FROM 2MM TO 8MM FROM 2MM TO 8MM FROM 2MM TO 8MM

5. Soldas de emenda para fabricacdo do anel da junt a

No processo de fabricacdo das juntas Camprofile, de grandes dimensdes, em que o nulcleo é obtido
a partir de uma barra chata de secao retangular, € necessério realizar uma solda de topo para fechar o
anel apos a conformacéo da barra.

A solda de emenda, do anel metalico da junta deve ser feitas antes da usinagem das ranhuras.

Esta solda de emenda deve ter penetracao total e ser executada com procedimento de soldagem
qualificado, conforme os critérios do cédigo ASME-Sec.I1X e da nhorma Petrobras N-133 Soldagem.

A solda executada deve ser inspecionada com exames visual, dimensional e liquido penetrante, com
critérios de aceitacdo das normas Petrobras N-1597 Exame Visual e N-1596 Exame com Liquido
Penetrante.

O anel deve apresentar, em toda a circunferéncia, caracteristicas mecanicas uniformes.
Particularmente, deve haver a medic&o e controle da dureza superficial das soldas de emenda, pois
regido de dureza maior vai resistir mais para transmitir o aperto de montagem e afetar a selabilidade
em operacéo.

A dureza deve estar entre 160 a 170 HRB.

Figura 3
Trecho de solda do anel serrilhado revestido com gr  afite flexivel

Essa solda deve ser executada e inspecionada com exames visual e ensaio por liquido penetrante,
antes do inicio da operacéo de usinagem do perfil serrilhado nas faces de vedacéo do nucleo.

E importante verificar o alinhamento, a existéncia de ressaltos, rebaixos ou descontinuidades
geométricas na regido da solda de fechamento do anel e a perfeita continuidade e alinhamento das
ranhuras em ambas as faces de vedacao do nucleo nessa regido.
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Também é necessario verificar a dureza da solda, pois a dureza elevada é fonte de falha da junta,
durante a execucdo de aperto dos estojos dos flanges.

N&o se admitem juntas Camprofile onde a usinagem das ranhuras foi executada antes da solda de
fechamento. O acabamento final das ranhuras na regido da juncéo soldada, feita de forma manual,
apresenta péssimo alinhamento e reducao localizada da espessura do nucleo metalico.

Figura . . — Solda de topo para fechaments do anel de uma junta Camprafile executada apés a
usinagem das ranhras

6. Cobertura de grafite flexivel
O grafite flexivel a ser aplicado na cobertura das faces da junta deve ser proprio para resistir a
oxidagdo em alta temperatura (até 600°C) e atender as caracteristicas conforme Tabelas 1 e 2.

Tabela 1
Caracteristicas do Grafite flexivel para alta tempe  ratura
Propriedades Norma de teste Valores de
referéncia
Densidade ASTM F 1315 1,0 (g/cm?3)
Compressibilidade ASTM F 36 40 (%)
Recuperacao ASTM F 36 15 (%)
Teor de cinzas <2 (%)
Teor de Enxofre < 500 ppm

Tabela 2

Certificado de Teste TGA - Andlise Termogravimétric
Method B

Standard for Flexible Graphite Materials -

Fluid Sealing Association « 994 Old Eagle Scieohd #1019 « Wayne, PA 19087 « (USA)

http://www.fluidsealing.com/

TGA (perda de massa em 3 horas a 700°C)

< 8(%)

TGA (perda de massa em 5 horas a 700°C)

< 13(%)

petroblog-Santini

a conforme FSA-G-604-07 - Oxidation Test

Pagindde15



7. Colagem da camada de grafite flexivel

A colagem do grafite flexivel sobre as superficies do anel serrilhado pode ser executada com fita
adesiva de dupla face ou com cola tipo “spray” 3M Super 77.

As fitas autorizadas séo:

a) Fita dupla face 3M;

b) Fita dupla face TECTAPE — Poliéster;

c) Fita dupla face TECTAPE — Polipropileno;

d) Fita dupla face Adere — Poliéster.

O grafite flexivel deve ser colado em toda a superficie do anel serrilhado, em ambas as faces, cobrindo
toda a largura do anel.

Usar cola 3M “Super 77", aplicada com “spray”, em camada fina.

Aplicar a cola ou fina e apertar firmemente o grafite flexivel em cada face do anel.

O anel de grafite flexivel deve ser em uma so6 pec¢a, sempre que possivel.

Ja o anel confeccionado com segmentos € aceitavel, mas o n°® maximo de segmentos € limitado a 4
(quatro) de cada lado do anel serrilhado.

As extremidades dos segmentos devem ser firmemente comprimidas com sobreposi¢éo de 1,5 a 2 mm
e, de cada lado do anel serrilhado, devem estar defasadas de no minimo 100 mm e nédo podem
coincidir com regides de solda.

Depois de aplicado, o grafite, de cada lado do anel serrilhado, deve ser manualmente prensado sobre
as serrilhas com um rolo de madeira ou outro dispositivo, para assegurar que o grafite atingiu o fundo
das serrilhas.

8. Instalacdo da junta do tipo Camprofile

A junta do tipo Camprofile, ja com as coberturas de grafite, deve ser colada a sede de vedacéo do
flange com o adesivo “spray” 3M Super 77, para manter a posi¢ao da junta do tipo Camprofile na
montagem e ndo comprometer 0 posicionamento da mesma durante a movimentacao e montagem do
equipamento.

De forma alguma é permitido o uso de fita gomada (ex. fita crepe).

A instalacdo da junta do tipo Camprofile deve ser conforme os esquemas da Figuras 4.
O acabamento superficial da face dos flanges é 125 a 250 RMS.
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Figura 4
Instalacdo de junta do tipo Camprofile
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9. Marcagéo de identificagdo da junta
O anel de centralizagdo deve ser permanentemente marcado, com caracteres com 2,5 mm minimo de
altura, com a mesma cor da norma ASME B16.20, aplicavel as juntas espiraladas.
As seguintes informacdes devem constar da marcacéo:
- Nome do Fabricante;
- Nome comercial da junta;
- Didametro nominal do flange (NPS);
- Classe de presséo;
- Codigo do material do anel serrilhado;
- Cbdigo do material de cobertura das serrilhas;
- Cbdigo do material do anel de centralizacao.
Em juntas do tipo Camprofile sem anel de centralizag&o, o lado externo do anel serrilhado deve ser
pintado conforme codigo da norma ASME B16.20 Tabela 19, copiada no Anexo, para identificar os
materiais do anel e o do revestimento.
a- ldentificacdo do material anel serrilhado: pintar em tida a volta com a cor definida na Tabela 19
da norma ASME B16.20;
b- Identificacdo do material do revestimento: pintar no minimo quatro faixas, igualmente
espacadas, com a cor definida na Tabela 19 da norma ASME B16.20.

10. Travessa de partigédo ou divisor de passe de per  mutador de calor

A travessa ou divisor de passes deve ser serrilhada, de mesma largura e espessura do anel serrilhado
(tolerancias + 0,05mm), com extremidades retas, faceando o didametro interno do anel serrilhado.

A travessa deve ser soldada ao anel, com 3 mm de solda, de cada lado da travessa, e comprimento
igual a espessura da travessa, com tolerancia de -0,5/+0,0 mm.

Verificar se o diametro externo e a planicidade do anel foram afetados com a soldagem da travessa,
sendo a tolerancia de +/- 0,8 mm, em ambos 0s casos.

Apobs a soldagem a travessa deve ser totalmente recoberta, em ambos os lados, do mesmo grafite
flexivel e espessura utilizada no anel serrilhado.

Figura 5
Soldagem da travessa ou divisor de passe
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11. Embalagem

As juntas devem ser embaladas para expedi¢cdo em caixas de papeldo corrugado refor¢ado, com
documento listando o inventario das juntas contidas na embalagem, e 0s seguintes requisitos:

a- Colar sobre a caixa uma etiqueta com o registro do nimero do pedido ou nome do solicitante e as
palavras CUIDADO FRAGIL, para alertar as pessoas que VAo transportar e manusear a caixa.

b- Em cada caixa, as juntas devem ser embaladas, cobertas uma a uma por folha de papeldo
corrugado, para protecdo contra danos as camadas de grafite flexivel, durante o transporte.

c- Etiquetar cada junta com TAG do permutador, informando o nimero do desenho enviado para a
fabricacédo, a ser utilizado na inspec¢éo de recebimento.

d- As juntas de um mesmo permutador de calor devem ser embaladas e reunidas em uma s0 caixa,
separadas uma a uma com folha de papeldo corrugado, firmemente unidas e protegidas contra danos,
com etiqueta externa informando TAG do equipamento.

e- Para remessas de peso liquido total maior que 10 kgf, o fornecedor devera acondicionar o material
em caixa de madeira, porém separando cada junta entre folha de papelédo corrugado.

f- As juntas de didmetro nominal maior que DN 48" devem ser acondicionadas, individualmente, em
caixas de papeléo reforgado.

12. Fatores de calculo do ASME
Para as juntas do tipo Camprofile aqui especificadas o fabricante deve confirmar os seguintes valores
para os fatores do ASME “m” e “Y” do ASME Sec VIII Div 1 Appendix 2: m = 4,0 e Y = 4 500 psi.

13. Inspec¢éo de recebimento das juntas tipo do tipo Camprofile
Para essa inspecdao, se deve retirar uma junta, para cada 10 (dez) juntas do lote fornecido, e remover
as capas de grafite flexivel.
No fornecimento, o Fabricante da junta deve incluir as folhas necessarias de grafite flexivel para
substituir as capas de grafite flexivel a serem removidas.
Na inspec¢éo de recebimento de juntas do tipo Camprofile, além dos requisitos da documentacéo
listados na requisicdo de compra, na inspecao de recebimento o Inspetor deve estar atento aos
seguintes defeitos, que desaprovam a junta.

» Desprendimento da camada de grafite sem esforco.

» Largura do anel serrilhado ndo uniforme.

» Acabamento ndo uniforme dos filetes, com marcas de desbaste no topo das serrilhas do

anel metalico, indicando trabalho mecanico posterior a laminacéo.

* Falta de uniformidade dimensional dos filetes.

» Passo dos filetes diferente do especificado e ndo uniforme.

* Sinais de desbaste mecanico similares aos produzidos por lixadeira.

» Solda de emenda com variagdo ha espessura e de largura do anel.
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» Soldas de emenda do anel metalico, apresentando ranhuras descontinuam e desalinhadas
das demais, pouco profundas e irregulares.

» Inexisténcia localizada de serrilhas na solda.

* Dureza elevada no metal do anel ou na solda.

* Dureza diferente acima de 20 HBN entre o metal do anel e a solda.

14. Esquema de instalagdo segundo norma ASME B16.20

pe ] Groove Detail

1.0 mm {=0.13 mm}
{0,039 in. = 0.005 ind

0.35 mim (0,05 m n?—f
(0.074 in. = R002 in.)
0.3 mm {0.012 in.) Typicad

MNominal bolt diameter

Clearance 1.6 mm (0.06 in.}

= Core and covering layer inside diameter (d1)A—
- Core and covering layer outside diameter {d2) -
+ Centering ring outside diameter (d3) A

A

15. Referéncias
* BRITISH STANDARD BS EN 12560-6:2003
Flanges and their joints — Gaskets for class-designated flanges —
Part 6: Covered serrated metal gaskets for use with steel flanges
* Fluid Sealing Association
STANDARD FSA-MG-503-06
SERRATED METAL GASKETS WITH COVERING LAYERS (SMCL) STANDARD FOR RAISED AND
FLAT FACED FLANGES
» Chevron Global Refining Instruction GR-800 Appendix Xl Page 1
FLANGE GASKET AND BOLTING PRACTICE
* ASME B16.20-2007 Metallic Gaskets for Pipe Flanges Ring-Joint, Spiral-Wound, and
Jacketed

ANEXOS
Anexo 1
Extratos relativos a junta Camprofile da norma ASME B16.20-2012 - Metallic Gaskets for Pipe
Flanges Ring-Joint, Spiral-Wound, and Jacketed
5 GROOVED METAL GASKETSWITH COVERING
LAYERS
5.1 Sizeand Class
Grooved metal gaskets with covering layers haviogrdering ring are identified by flange size (NR8#ssure
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class, and the appropriate flange standard (ASM&EBAr ASME B16.47).

5.2 Dimensions and Tolerances

5.2.1 General. Dimensions and tolerances for grooved metal gaskétscovering layers and centering
rings shall be in accordance with Fig. 3 and TaBgthrough 28 (Tables 1-15 through 1-17 of Mandgato
Appendix I) and as specified in this section.

5.2.2 Construction. Grooved metal gaskets with covering layers shatidrestructed as a concentrically
grooved metal core (sealing element) with a cemgening. The grooved metal portion of the finistgagket
shall be faced with a covering layer on both seadurfaces that is 0.46-mm (0.018-in.) to 0.56-rMZ2-in.)
thick. The thickness of the metal core of the gashall be 2.97 mm (0.117 in.) to 3.33 mm (0.13). ifihe
thickness on any single gasket shall be uniforrhiwia maximum tolerance range of 0.13 mm (0.005 in.

5.2.3 Welding. Welding is permitted only in NPS 14 and larger gaskWelding shall be subject to the
following:

(a) Full penetration welds shall be used.

(b) Where only two welds are used, the minimum weldsgashall be 152 mm (6 in.). Where more than
two welds are required, minimum weld spacing shal609 mm (24 in.). Weld spacing shall be measured
along the inside circumference of the metal corbedmaterial availability precludes this weld spgcithen
additional welding, as agreed by the purchasemaanalifacturer, is permitted.

(c) The grooves shall be machined into the core afédding.

(d) In welded areas, the groove, peak profile, and batal shall be uniform in spacing, thickness, laeight
with the adjacent metal core.

(e) When specified by the purchaser, weld inspectiothods, such as ultrasonic or radiographic, alorth wi
acceptance criteria, shall be established.

5.2.4 Centering Ring. A centering ring is required and used to help pmsithe gasket within the flange
bolt circle. Unless otherwise specified by the paser, the centering ring shall be 1.6-mm (0.06raminal
thickness and shall be suitably attached to thevgrh metal core using an integral (one-piece odeal or
nonintegral attachment method. The thickness otémering ring shall not exceed the thicknessefcore.

5.3 Materials

5.3.1 Covering. Covering material shall be selected from Table 29.

5.3.2 Core. Core material shall be selected from Table 29.

5.3.3 Centering Ring. When carbon steel centering rings are selected diw@l be painted, metal plated,
or otherwise coated to inhibit atmospheric cormsio
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Table 29 Color Coding and Abbreviations for Gmoved Metal Gaskets With
Covering Layers Materials

Material Abbreviation Color Code

Grooved Metal Core Materals

Carbon steed CRS Sllver
iy 55 F0 Yo llow
304 L 55 304 L Ho color
e 55 e No color
1055 Fali] No color
316 L 55 Fi6 L Grean
FIF LSS FIFL Maroon
T 55 347 Blue
321 55 21 Therg uoise
530 55 30 Na color
LT . b
Mne! 400 MON Crange
GRae 400 -
Nickel 200 Nl Fed
Thtanlum mn Pumple
k-3 atloy A-HD Black
Ni-Mo a g EE
Hastelloy B HAST B Brown
Gmde B2 e
Grde B3

Ni-Mo—Lr - s
Hastelloy € HAST C belpe
Gmades CITE BT oy
Ni-Li-Fe - -
Inconel 600 INC 600 Gald
Gade DD

Wi=Cr=Fe—{h epa e
Inconel 625 INC 6325 Gaold
Gmde 625 s
Ni-Lr—fe-TI
incenel ¥X-750 INX Mo color
GEde K750

Wi-Fa—Lr R S
Inood oy BDO IN BDD ‘White
Gmde BOD

Mi-Fe-Cr-Mo—LCu R pe
Incoloy 25 IN B25 ‘White
Grde EI5 e t
Arconlum ARc Mo color
All Other Materials Manufacturer's standand Mo color

Nonmetallic Covering Materals

Polytetrafl woroethylene PTFE White stripe
Flexible graphite G fway stripe
Vermlcudlte e Light bliee stripe
Phiogopite (magneslem mica) v Light blie stripe

Nota: No caso de Grafite Flexivel HT identificar (*  color coding”) com a cor preta, para
diferenciar do grafite comum que é cor cinza.

Anexo 2

Requisitos de face para junta confinada

TEMA — Standards of the Tubular Exchanger Manufactu  rers Association- Ninth Edition
Em permutadores de calor o uso de juntas confinadas é requisito do TEMA.

A junta espiralada com anel externo de centralizacdo é considerada junta confinada.
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R-6.5 GASKET JOINT DETAILS i : :
Gasketed joints shall be of a confined type. A confined gasket requires a solid metal retaining

element that prevents a direct radial leak path to the environment in the event of gasket extrusion
or blowout. This ‘confining' element can be via a recess in the flange face per ﬁquree RCB-6.5 and
F-3, or it can be via an outer retaining ring which is not used as the primary sealing element

(gasket) of the joint as shown for a spiral wound gasket in Figure RCB-6.5.

A solid metal gasket which projects beyond the raised face of a raised face flange and extends fo
the inside of the bolts will meet the definition above for a confined joint. :
A solid metal gasket on a fiat face flange in which the entire gasket width is effective as a sealing
element doesgnnt meet the criteria of a confined joint and is by definition an unconfined gasket.

' FIGURERCB-65

Confined Gasket Unconfined Gasket

For dln-lensi-ons and tolerances, see Figure F-3.
4
7 =

Confined Gasket
SPIRAL WOUND GASKET WITH OUTER METAL RING

F-3 TUBESHEETS, PARTITIONS, COVERS AND FLANGES

The standard clearances and tolerances applying to tubesheets, partitions, covers i
Figure F-3. Dimensions in ( ) are millimeters. P ' B

FIGURE F-3
e S e
&

el
e

L, 2
| 0, L"
W
=
" —~H
i | -
0, |
Dy = 0y +1/8%(3.2)

Dg =0g+1/87(3.2

STANDARD CONFINED JOINT CONSTRUCTION

Anexo 3
Efeito do tipo de travessa ou divisoria de passe
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Ha uma discusséao sobre a possibilidade do uso de travessa ou diviséria de passe de construcao tipo

dupla camisa, ou invés de travessa tipo anel Camprofile.
O cbdigo TEMA 92 Edicao, no pardgrafo RCB-11.7 Pass partition rib area, ao apresentar o método de

considerar a junta de vedacao da travessa, no calculo do aperto dos estojos do carretel, permite esse
tipo de construcdo, que deve ser utilizada somente quando autorizado pela Petrobras.

RCB-11.7 PASS PARTITION RIB AREA
Gasket pass partition rib area contributes to the required bolt load, therefore, its effects should be
considered in the design of flanges. One acceptable method to include rib area is shown below.
Other methods are acceptable. i - - o
Y’ = Y value of pass partition rib(s)*
m' = m factor of pass partition rib(s)*

b, = Effective seating width of pass partition
rib(s)* Pass Partition

r; = Total length of pass partition n‘l;{s}*

W, and W2 =As defined in ASME Code and
Section VI, Division 1 Appendix 2

and modified below.:
= s i i YI'
ng bIGY‘I’b Fi g 'ngwﬂﬂ]of
H,=2PbxGm+ brim'] Partition Rib (N)
H = (G) (P) (0.785%) :
W =H + HP

*Note: j
(1) m and Y values for peripheral portion of gasket may be used if greater than m'&Y"

(2) m and Y values are listed in ASME Code Section VIIl Div. 1, Appendix 2 Table 2-5.1 or

as specified by gasket manufacturer. .
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Recomenda¢des do TEMA para as juntas de permutadores
com divisor de passe ("'pass partition gasket")

.

‘\

Largura da junta {(min):
Dl==2Z3": 9.5 mm
DI= 23" 12,7 mm

|
jf}imm l
‘Hﬁ-\_"\—\_‘—" T
Espessura do divisor de passe
Largura da junta do {min):
divisor de passe {min}: Dl==23": 6.4 mm
Dl <=23":16.4 mm DI 24" a60™: 9.5 mm
DI>24":9.5 mm DIG1™ a 1007 12,7 mm
|

Ver item TEMA RCB-11.7 para
—influéncia da junta do divisor de
passe, no calcule mecanico.

Anexo 4

Desenho Petrobras SERMAT 0173

E utilizado para uniformizacg&o das juntas de permutadores de calor padronizadas para compra.
A notacao (letras representativas de cada dimensao) das figuras € a seguinte:

A= Espessura das tiras que formam a junta, exceto a tira periférica circunferencial;
DE= Diametro externo da junta;

DI= Diametro interno da junta;
R= Raio de adocamento dos angulos formados pelas tiras curvas ou retas que formam a junta.

As demais letras referem-se a outras distancias tomadas do eixo das tiras centrais ou da tangente
externa da tira circunferencial.

Os desenhos a seguir exibem os tipos de junta referenciadas no desenho SERMAT 0173.
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