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1 OBJETIVO
1.1 Esta Nerma fixa as condigoes exiginxeis para aceltagao e receblmento de

Juntas de ago tipo Dresser, aplicaveis em tubulagoes de ago para agua.

1.2 Esta Norma nao trata do|dimensionamento nem da montagem das juntas.

}

4
K

2 BEFERENCIAS
Na aplicacao desta Negma podera)ser necessario consultar:
a) da ABNT: '

- MB-4 Ensaiogde Tracao para Materiais Metallcos,

- MB-25 AEnsaids de Revestimento de Zinco em Produtos de Ago ou-de Fer
ro Fandidoy

= MB-57 Ensaio de Tnagao de Elastomeros Vulcanizados;

- MB-312. JuntaspElasticas de Tubos de Ferro Fundldo Centrtfugado - En
saio de Estanqueldade, _

- MB-383 |Ensaio.de Deformagao Permanente a Compressao de  Elastomeros
ViulFeanizados;

-“MB=394 Ensaio de Envelhecimento Acelerado, em Estufa, de Elastomeros
Vulcanizados;

- MB-468 UBnsaio Estatico, Corpo de Prova sob Forma de Prisma de Segao

, ) Trianqular, Dobrado sobre Mandril;

~ MB-497 Dureza de Elastomeros Vulcanlzados,

- MB-985 Ensaios de Aderencia em Tlntas e Revestimentos Similares.

b) da CETESB:

- M5.082 Limpeza de Superf:cues Metallcas por Jateamento Abrasivo;
- M5.083 Limpeza de Superficies Metalicas por meio de Solventes.
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c) da ASME:
- "Boiler and Pressure Vessel Code'':

. SegSo V "Nondestructive Examination'';
. Segao VIl "Pressure Vessels'';
. Secao IX '"Welding and Brazing Qua]lflcatlons

d) da ASTM:
A 164 "Electrodeposited Coating of Zinc on Steel, Spech for'l
e) do SSPC:

- PAl "Shop, Field and Maintenance Painting'';
- Paint 16 "'Coal Tar Epoxy-Polyamide Black (or dark Red), Paint''; e
- PS10.01 "Coal Tar Epoxy-Polyamide Black (or Dark Red) Paint System“.

3 DEFINICDES

Para os efeitos desta Norma s3o adotadas as seguintes definicoes:

3.1 Junta tipo Dresser de manutencao

Junta cujo anel central nao possui batenfe intepho lver Figura 1).

3.2 Junta tipo Dresser de montagem

Junta cujo anel central apresenta umgbatente interno (ver Figura 2).

3.3 Diametro nominal da junta

Numero de referencia, igual ao,diametro nominal do tubo.

4 CONDICDES GERAIS

4,1 Classificacao

As juntas tipo Dresser pertencem a’duas classes:

a) juntas de manutengao;
b) juntas de montagem.

4.2 Composicagd da junta

4.2.1 Tanto as juntaSpde manutengao quanto as de montagem sao compostas dos se
guintes elementos (ver Figurasle 2):

a) anel central;

b) flanges-guias;

c) anéis de vedagao;

d) parafusos de aperto com porcas.

4.2.2 As juntas podem ser complementadas por tirantes externos (ver Figura 3).
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" Nota. Detanhos com fios meromente ilustrativos
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4.3 Caracteristicas visuais

As superficies de contato com o anel de vedagao devem apresentar um acabamento 1i
so e uniforme.

4.4 Anel central

L.4.1 A secao transversal do anel central deve ser circular, isentade Trregulari
dades.

L.4.2 As superf|c1es externa e interna do anel central n3o devem apresentar defei
tos visuais, tais como mossas, riscos, cavidades, sinals de corrésao, ondulagoes,
rugos idades.

4.5 Parafusos de aperto, tirantes e porcas

4.5.1 0s parafusos devem ser de ago, com cabeca sextavada ou quadrada.
4,5.2 0s tirantes devem ser de ago, com roscagrolada.
4.,5.3 As porcas devem ser de ago e podem [ser quadradas ou hexagonais.

L.5.4 0s parafusos, os tirantes e as porcas devem s€r zincados.

4.6 Anéis de vedacao

4.6.1 0s aneis de vedacao devem ter \secao triangular ou trapezoidal, de modo que
atuem como cunhas entre o anel{centraly, o flange-guia e o tubo.

4.6.2 Os anéis de vedagdo n3o inteihicos devem conter apenas uma emenda e esta de
ve satisfazer aos mesmos requisitos de qualidade da propria pega.

4.6.3 0Os anéis de vedagdao devem ser fabricados com borracha natural ou sintética,
e vulcanizados, nao se/permitindo o emprego de borracha recuperada.

L.6.4 0s anéis de vedagao/devem portar, no minimo, as seguintes |nd|cagoes, marca
das na borracha de forma indelével:

a) diametro nominal da junta;
b) marca do fabricantesda junta;
¢) marca/do fabricante do anel;
d) ano de‘fabriicacao do anel.

4.6.5 As dimensoes e tolerancias do anel de vedacao devem corresponder as especifi
cagoes do fabricante da junta.

4.7 Tolerancias

Sobre o diametro externo das pontas dos tubos, sem revestimento, deve-se “admitir
uma tolerancia, segundo a Tabela 1.



CETESB/T2.022 5

TABELA 1 - Tolerancias das pontas de tubo, sem revestimento

(mm)
Diametro nominal Afastamentos em relacao Tolerancia
ao diametro externo- '
DN -
Superior (AS) Inferior (Ai) (AS A;)
- atée 1 200 + 2,5 - 1,0 + 3,5
acima de 1 200 + 3,5 -.1,5 5.0

4.8 Revestimento externo e interno

L,.8.1 Preparacao das superficies para pintura

4.8.1.1 As superficies devem ser limpas a solventepara ficarem isentas deoleo,
graxa e outras substancias contaminantes.

4.8.1.2 A remocao completa de escamas de lami nagaoymferrugem, escamas de ferru
gem, tinta ou matéria estranha deve ser feita\por jateamento abrasivo ao metal
quase branco. :

4.8.2 Protecao das sgper%fcies

4.8.2.1 0 revestimento do anel centrall e flahges /deve ser obtido com uma tinta
anti-corrosiva composta de alcatrao de hulha e dg¢ resinas epoxi e poliamida, for
mando uma pelicula seca de espessura total minima de 350 .a 450 pm, emqualquer
ponto. ‘ .

4.8.2.2 0 revestimento de parafusos, tirantes e porcas deve obedecer as prescri
coes da ASTM A 164,

3

- 4.8.3 Reparos4Z

Para a execucao de quaisquer reparos na pintura devem ser seguidas as recomenda
coes do fabricante da tinta.

4.9 Montagem

4.9.1 A montagem da junta na fdbrica deve ser realizada sem o auxilio de quais
quer meios mecanicosppara ajuste. ‘

4.9.2 Na montdgem das juntas, a face chanfrada das porcas dos parafﬁsos de aper
to deve encostar-se no flange-guia.

4.9.3 Os parafusos de aperto devem ser montados ao redor da junta, com a cabega
voltada alternadamente para um e outro lado. '

L.9.4 A montagem de uma junta deve assegurar permanentemente estanqueidade sob
todas as condicoes praticas de dilatagao, contragao, deslocamentos por 4ragao e
" acomodagao, mudanga de diregao, variagao de declive, etc.
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4.9.5 0 fabricante deve fornecer instrucoes detalhadas de montagem, nas quais
constem:

a) posicao dos anéis de vedagao na junta;

b) torque recomendado para aperto dos parafusos;

c) seqiuiéncia de aperto dos parafusos, com referencia a suas posigoes ho
flange-guia.

L.10 Marcacao

4.10.1 0 anel central e os flanges-guias devem trazer, na superficie externa, as
seguintes indicacgoes:

a) marca do fabricante;

b) diametro nominal do tubo;

c) pressao nominal; -

d) numero da ordem de fornecimento.

4.,10.2 No anel central e nos flanges-guias, as marcas devem sér puncionadas a
frio.

L.11 Acondicionamento e embalagem

L.11.1 0 fabricante deve fornecer a junta com seus componentes montados nas posi
goes _ indicadas no desenho de conjunto, dande aos parafusos um aperto apenas  ne
cessario para eliminar as folgas.

4.11.2 Apos a inspegao, o fabricante devera preparar para embarque as: Juntasapro
vadas, montadas nas condigoes de 4.11.1, de modo a evitar danos durante o trans
porte e a armazanagem.

4,11.3 0 madeiramento das caixas'ou engradados deve apresentar resisténcia sufi
ciente contra os embates eventuais do transporte.

L.11.4 A embalagem deve ser individual.

4.12 Esclarecimento da.ordem de fornecimento

Na ordem de fornecimentoidevem constar os seguintes itens:

a) designagad desta Norma;

b) unidade de compra: peca; |
¢) tipo def juntaj

d) diametropnominal da junta;

e) diametro externo dos tubos em que serd montada a junta;

f) pressao de trabalho.

5 CONDICOES ESPECIFICAS

5.1 Propriedades mecanicas
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5.1.1 0 ago do anel central e dos flanges-guias deve apresentar as seguintes
caracteristicas minimas:

a) limite de resistenCia vveveeeeeeneerereonsonnsnas Loo MPz
b) limite de €SCOAMENTO  +vvvirnereneenrononnnnnns 230 MPa
c) alongamento em 50 MM  ...uvvereronnrnenennnnaenns 23%

5.1.2 0 ago dos parafusos, tirantes e porcas deve apresentar as seguintes ca
racteristicas minimas:

a) limite de €5Coamento .....cveiereeeennnaananeesn 345 MPa
b) alongamento em 50 mm ........... TP 20%

NOTA: As propriedades especificadas em 5.1.1 e 5.4.2 podem, ser comprovadas atra
ves de certificados de qualidade emitidos pela usina produtera (certificados de
origem) ou, na falta destes, através de ensaio/em corpos de prova.

5.2 Estanqueidade

5.2.1 A junta deve ser submetlda a ensaio hidrostatico com agua llmpa a tempera
tura ambiente, sob uma pressao nao inferior a 1,5 vezes a pressao maxima de tra
balho, durante 5 (cinco) minutos.

5.2.2 Montada a junta no banco de ensaio e submetida ao aperto recomendado pelo
fabricante,. nenhum vazamento deveralecorrer.

5.2.3 Nao sao permitidos golpesqdemmartelo ou macete e apertos adicionais dos
parafusos. para eliminar vazaméntos durapnte o ensaio.

5.3 Exame das soldas

5.3.1 As soldas de topo do‘anel central devem ser examinadas por radiografia ou
ultra-som, em toda sua extensao, antes de esmerilhadas.

5.3.2 0 critério de aceltagao das 'soldas deve basear-se nas dlsp05|goes do Codi

‘go ASME, aplicando~se:

a) a SegaolV - para ultra-som;
b) a Secad Vili/f= paralradiografia.

5.3.3 Nao sefadlaceitas tadiografias em pelicula medicinal.

5.4 Anéis de, vedacao

5.4.1 Dureza

0 valor requerido para a dureza Shore A sera especificado pelo fabricante da
junta, com a tolerancia de t s,

5.4.2 Tracao
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5.4.2.1 0 valor requerido para a tensao de ruptura da borracha vulcanizada é de :
103 MPa, no minimo.

5.4.2.2 0 alongamento de ruptura da borracha vulcanizada deve ser de 150%, no
minimo.

5.4.3 Envelhecimento acelerado

0 valor remanescente do alongamento de ruptura a tragao €& de 60%, no minimo.

5.4.4 Compressao permanente

0 valor da deformacao permanente a compressao € de 20%, no maxime.

5.4.5 Fendi lhamento acelerado

A resistencia da borracha vulcanizada ao fendllhamento por oz6nio deve caracte
rizar-se pela ausencia de fendas ou fissuras, depois que’o anel, submetido a um
alongamento estatico de 20% na superficie exteriory seja exposto ao ar com uma
concentracao de ozonio de 25 ppcm, a 40°C, durante 25 horas, no minimo.

6 INSPEGAO

6.1 Prescricoes gerais

6.1.1 As juntas fabricadas de acordo com esta Norma devem estar sujeitas a
inspegao do comprador ou seu representante.

6. l 2 A menos que seja estabelegido de“outra maneira, a inspegao devera ser fei
ta no local de fabricagao da junta,.

6.1.3 0 comprador ou seu‘représentante deve ter livre acesso a todos os locais
relacionados com a fabricagao e ensaios do produto a ser inspecionado.

6.1.4 0 fabricante_ déve proporciomar ao anspetor todas as facilidades para  a
execugao. da inspecad e observagao dos ensaios, pondo a sua disposi¢ao os equipa
mentos e mao de obra necessarios.

6.1.5 A composigao quimica e as propriedades mecanlcas de parafusos, tirantes
e porcas, quando fornecideslipor terceiros, sera verificada atraves de certlflca
dos de qualidade emitidos pelos fabricantes desses componentes.

6.1.6 A soldagem dos fllanges-guias so deve ser feita por pfocedimento e soldado
res qualificados.

6.1.7 A menos que indicado de modo diferente pelo comprador, apllcam-se ao re
vestimento as especificagoes M5.082 (limpeza por jateamento abrasivo), M5.083
(1impeza a solvente) e SSPC-PS10.01 (sistema de pintura).

6.1.8 0 ensaio de estanqueidade ser3 realizado em 100% das juntas.
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6.2 Exame e ensaios

6.2.1 Os seguintes exames e ensaios devem ser previstos para verificacao da qua
lidade das juntas:

a) em componentes metalicos:

- exame visual;

- exame dimensional;

~ exame radiografico ou ultra-sonico das soldas;
- exame do revestimento de zinco.

b) em anéis de vedacao

- exame visual;

- exame dimensional;

- ensaio de dureza;

- ensaio de tracao;

- ensaio de envelhecimento acelerado;

- ensaio de deformagcao permanente a,compressao;
- ensaio de fendilhamento acelerado.

c) em juntas

- ensaio de estanqueidade.

6.2.2 No caso da inexisténcia de certificados de origem da matéria prima, devem
ser realizados obrigatoriamente os seguintes ensaios:

a) analise quimica;
b) tragao.

6.2.3 0 fabricante da junta deve obrigatoriamente apresentar certificado de ori
gem dos aneis de vedagao, contendo os resultados dos sequintes ensaios:

a) dureza;
b) envelhecimento acelerado;
¢) deformagao permanente a compressao.

6.3 Metodos de ensaio

6.3.1 Aos componentes metalicos aplicam-se os métodos de ensaio ABNT MB-4 (tra
cao), MB-25 (massa, aderéncia~e uniformidade da camada de zinco), MB-312 (estan
queidade) e o CodigeyASME-Segao IX (soldagem). '

6.3.2 Os exames radiografico e ultra-sonico devem ser executados segundo os mé-
todos indigados no Codigo' ASME - Secao V.

6.3.3 Aos aneis de vedagao aplicam-se os _métodos de ensaio ABNT MB-57 (tragdo),
MB-383 (deformagadppermanente a compressao), MB-394 (envelhecimento acelerado),
MB-468 (fendilhamento por ozonio) e MB-497 (dureza).

6.3.4 A aderéncia de uma tinta sera avaliada segundo a ABNT P-MB-985.

7 ACEITAGAO E REJEIGAO

As juntas que satisfizerem a todos os requisitos desta Norma devem ser aceitas.






