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Introducgao

As juntas de expansao em PTFE (politetra-
fluoretileno) DINAFLON modelo DJE, sao pro-
jetadas para absorver movimentos axiais,
laterais, angulares e vibragoes em tubulagoes
ou equipamentos que trabalham em condi-
¢oes variadas de pressao e temperatura.

Constituidas de um fole de PTFE, componen-
te elastico da junta, conformado por molda-
gem de tubos de parede fina de PTFE puro
por meio de extrusao, e terminais flangeados
de ago carbono, representam a solugao ideal
na absorgao de movimentos térmicos e/ou
mecanicos com reduzidos esforgos transmiti-
dos. Sao especialmente recomendadas para
sistemas que operam com fluidos altamente
corrosivos e/ou sofrem a incidéncia de
atmosferas ou ambientes com elevado grau
de agressividade quimica.

As juntas de expansdao em PTFE modelo
DJE-02, DJE-03, DJE-04 e DJE-05, assim de-
nominadas por possuirem 2, 3, 4 e 5 ondas
respectivamente, abrangem um amplo
espectro de didametros, pressoes e tempera-
turas, criteriosamente conjugados de forma a
garantir uma excelente performance opera-
cional, independentemente do grau de seve-
ridade aplicado.

Vantagens de utilizacao

Entre as numerosas vantagens oferecidas
pelas juntas de expansao em PTFE modelo
DJE, destacam-se:

- Excelente comportamento anti-corrosivo.

- Possibilidade de operar com temperaturas
até 200 °C.

- Absorgao de elevados movimentos conju-
gados, com reduzido comprimento de insta-
lagao e minimos esforgos de mola.

- Alto grau de absorcéao de vibragbes mecani-
cas e sonoras.

- Reduzido peso.

- Dispensam a utilizagao de juntas de veda-
¢ao.

Aplicagoes tipicas

Bombas centrifugas

Na sucgéo de bombas conduzindo mistura
de acido nitrico e sulfirico em tanques de
armazenamento, as juntas de expansao em
PTFE absorvem tensoes originadas por vibra-
¢Oes mecanicas e rapidas mudangas térmi-
cas.

Bombas com revestimento vitrificado

A vibracao tem destruido os revestimentos
anti-corrosivos de vidro que diversas bombas
possuem. Com a instalagé@o das juntas de
expansao em PTFE as vibragoes sao absorvi-
das pelas mesmas.

Tubulagoes de materiais plasticos

Sendo relativamente frageis e estando sub-
metidas a expansées e contragdes térmicas
severas, as tubulagoes de materiais plasticos

nao sao capazes de absorver as tensoes
estaticas ou dindmicas a que sao habitual-
mente submetidas. Nesse caso, a junta de
expansdo em PTFE permite a absor¢ao dos
movimentos produzidos liberando ainda redu-
zidos esforcos, compativeis com as caracte-
risticas do material plastico da linha.

Sistemas sanitarios

Em qualquer sistema de tubulagao do tipo
sanitario, a junta de expansé&o em PTFE, que
se enquadra dentro dessa qualificagao,
resolve os problemas de dilatagao térmica e
vibragoes mecéanicas sem alterar as proprie-
dades do fluido conduzido.

Enumeramos acima algumas das aplicagoes
mais comuns das juntas de expansao em
PTFE, reiterando que, devido as excepcionais
qualidades do material empregado, assim
como ao apurado projeto e fabricagao do
produto acabado, sdo intimeras as possibili-
dades de aplicagéao dos elementos flexiveis
DINAFLON.

Defini¢oes e conceito
Calculo da dilatagao térmica axial

Em um tubo sujeito a uma variagao de tem-
peratura, ocorrera uma dilatagéo térmica.
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Fig. 1

A dilatagao térmica axial de um tubo, é cal-
culada através da seguinte equacgéao:

X=L. T.K

Onde:

X = Dilatagao térmica axial (mm)

L = Comprimento total do tubo (m)

T = Maxima variagao de temperatura (°C).
T representa a variagao de temperatu-

ra entre a temperatura de instalacao e a
temperatura de projeto ou maxima tem-
peratura de operagdo esperada.

K = Coeficiente de dilatagao térmica.

Os valores de K que dependem exclusiva-
mente do material da tubulagao e da tempera-
tura, sdo indicados na tabela seguinte, para
diversos materiais e temperaturas.

Coeficientes de dilatagéo térmica
Coeficiente K (mm/m°C)

Coeficiente K

0-100°C| 200°C

0,1600 | 0,1950
0,0120 | 0,0126

Material

300°C
0,2500
0,0131

PTFE

Ago carbono
Aco inox.
(18Cr 8Ni)

PVC reforgado
FRP
Polietileno
Polipropileno
Tab. 1

0,0168 | 0,0175 | 0,0180

0,0700
0,0270
0,1200
0,1500
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Forga de reagao por pressao (FRP)

Pelo principio de Pascal, uma pressao exerci-
da no seio de um liquido transmite-se com
igual intensidade em todas as direcoes.

Fig. 2

Assim uma pressao atuando internamente
num recipiente cilindrico, com as suas
extremidades fechadas, criara uma tenséo na




parede longitudinal do recipiente, devida a
forga de reacéo por presséo (FRP).

FRP=p.A

Onde:

FRP = Forga de reagéo por presséao (kgf)

p = Pressao interna (kgf/em?)

A = Area interna de segao transversal (cm?)

Como qualquer corpo cilindrico com elemen-
to mével, ndo possui resisténcia longitudinal,
a forga de reacdo FRP tendera a afastar as
partes até separa-las. Por exemplo, um
émbolo conforme mostrado na figura 3.
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Fig. 3

Condigoes semelhantes teremos se unirmos
as partes moveis mediante um fole conforme
figura 4.

Fig. 4

A forga de reacdo por pressao (FRP) liberada
pelo fole, é dada pela seguinte equagao:

FRP=p.Af=p.#.dm
4

Sendo:
FRP = Forga de reagao por pressao (kgf)
p = Pressiao interna (kgf/cm?)
Af = Area efetiva do fole (cm?)
dm = diametro médio do fole (cm)
=(di + de)/ 2
di = diametro interno
de = diametro externo

( DINATECNICA )

dinaiiloii

Existem diversas maneiras de se evitar a
transmissdo da for¢a de reacao por pressio:

1) Fixar as extremidades do trecho de tubu-
lagdo onde a junta for instalada, com pon-
tos fixos capazes de resistir a agédo da
forga.

2) Utilizar juntas de expansédo com estrutura
tensora. Neste caso a forga FRP & contida
pela prépria estrutura, liberando os pontos
fixos e/ou equipamentos desse esforgo.

Constante de mola.
(axial, lateral e angular)

A constante de mola é a forga ou momento
por uma unidade de movimento, necessario
para comprimir, estender, defletir lateral ou
angularmente, o fole de uma junta de expan-
sao.

O valor é funcdo da geometria do fole, mate-
rial @ da temperatura,

A DINATECNICA projeta as suas juntas de
expansao de modo a transmitir minimos es-
forgos de mola, proporcionais e compativeis
com o grau de resisténcia mecanica exigido
pela solicitagio operacional.

Forgas de atrito de guias e suportes

Sao as forgas de atrito provenientes dos
movimentos relativos entre os tubos e as
guias ou suportes de sustentacao.

A magnitude de tais for¢as depende exclusi-
vamente do tipo de guia ou suporte utilizado,
e dos materiais em contato.

A DINATECNICA fabrica a linha completa de
guias e suportes de tubulagéo de baixo coe-
ficiente de atrito, com superficie de contato
aco inoxidavel polido / PTFE, projetados para
reduzir tais forgas a valores quase desprezi-
veis.

Tipos de movimentos absorvidos:

1) Movimento Axial (X): compresséo ou exten-
séo de um fole de uma junta de expanséo
na dire¢éo do seu eixo longitudinal.
(Figura 6)

Posigao neutra

Fig. 8

2) Movimento Lateral (Y): movimento relativo
das extremidades de uma junta perpendicu-
larmente ao seu eixo longitudinal. (Figura 7)

Maovimento
lateral

Fig. 7

3) Movimento Angular (°¢): movimento do eixo
longitudinal de uma junta descrevendo um
arco circular. (Figura 8)

Maovimento angular

Fig. 8

4) Movimento de vibragao axial, que tende a
movimentar a junta axialmente, e radial,
que tende a movimentar lateralmente, tam-
bém sao admissiveis.

Embora ndo projetadas para isso, as juntas
de expansdo em PTFE permitem ainda a ab-
sor¢éo de pequenos movimentos torcionais.

Os movimentos indicados nas tabelas dimen-
sionais correspondentes devem ser consi-
derados nao simultaneos.
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JUNTAS DE EXPANSAO MOLDADAS COM 2 ONDAS

Cadigo

Diametro
Nominal
DN

Comprimento
de
instalagao
(L)

Movimentos
admissiveis

Pressd@o maxima de
operacgéao (kgf/fcm?) em
funcao d?utgri-lparatura

{mm)

AXIAL

LATERAL | ANGULAR
X (mm) | Y (mm) [ o ()

DJE-02-010

25

6

5

DJE-02-012

32

7

DJE-02-015

40

8

DJE-02-020

50

11

DJE-02-025

65

11

DJE-02-030

80

11

DJE-02-040

13

DJE-02-050

15

DJE-02-060

150

17

DJE-02-080

200

17

DJE-02-100

20

DJE-02-120

300

20
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JUNTAS DE EXPANSAO MOLDADAS COM 3 ONDAS

Cédigo

Diametro 'Compcrl'imento
e

Nominal
DN

instalagao
(L)

Movimentos
admissiveis

Pressdo maxima de
operagéo (kgf/cm?) em
fungao da{a teTpefatura

°C

(mm)

g
3

DJE-03-010

25

70

4

DJE-03-012

32

70

6

DJE-03-015

40

70

6

DJE-03-020

50

75

10

DJE-03-025

65

85

10

DJE-03-030

80

85

12

DJE-03-040

100

100

12

DJE-03-050

125

120

12

DJE-03-060

150

130

14

DJE-03-080

200

140

14

DJE-03-100

250

150

15

DJE-03-120

300

160

15
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JUNTAS DE EXPANSAO MOLDADAS COM 4 ONDAS

Codigo

Diametro
Nominal
DN

Comprimento
de
instalagao
(L)

Movimentos
admissiveis

Pressao maxima de
operagao (kgf/cm?) em
fungéo da temperatura

(mm)

AXIAL

= X (mm) | =Y (mm)

LATERAL

150 “C

DJE-04-010

85

12

[\~

DJE-04-012

85

DJE-04-015

85

DJE-04-020

90

DJE-04-025

DJE-04-030

DJE-04-040

120

DJE-04-050

DJE-04-060

160

DJE-04-080

DJE-04-100
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DJE-04-120

195
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JUNTAS DE EXPANSAO MOLDADAS COM 5 ONDAS

Diametro  |Comprimento

Codigo
Nominal
DN

instal
nstalacéo
(L)

Pressfo maxima de
operagéo (kgf/cm?) em
funcao d? olE-,;T;:reratura

Movimentos
admissiveis

(mm)

AXIAL
= X (mm)

ANGULAR
+01(°)

]
3

DJE-05-010 100

12 11

DJE-05-012 100

12 11

DJE-05-015 100

12 11

DJE-05-020 105

13 7

DJE-05-025 115

13 | 65

DJE-05-030 115

12 | 6,5

DJE-05-040 140

14 | 6,5

DJE-05-050 125 170

14 6,5

DJE-05-060 150 190

14 5,5

DJE-05-080 200 200

13 8

DJE-05-100 | 10 250 210
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12 8

DJE-05-120 | 12 300 230
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0Os movimentos indicados nas tabelas devem
ser considerados separadamente (ndo simul-
taneos). )

Exemplo:

¢ Junta de expansao DJE-03-050 pode absor-
ver 22 mm de movimento axial, ou 12 mm
de movimento lateral, ou 8 graus de movi-
mento angular.

Em caso de movimentos combinados, somen-
te quando a soma de suas parcelas nao seja
maior que 1.

Exemplo:

» Junta de expansao DJE-03-050 pode absor-
ver 8 mm de movimento axial, mais 4 mm
de movimento lateral, mais 2 graus de movi-
mento angular, - Obtido pela definigao:
8/22 + 412 + 2/8 = 0,95

Vacuo maximo a 20 °C:

Até DN 6" (incl.) - 400 mm Hg.
Acima de DN 6" - 200 mm Hg.
Vacuo maior sob consulta.

Outros comprimentos sob consulta,

FLANGES

Posicéo para 4 furos

Posigéo para 8 furos

Posigao para 12 furos

As juntas de expansdo DJE sao fornecidas
com flanges de acgo carbono laminado,
furados e roscados conforme:

= ANSI B 16.5, Classe 150 # (UNC)
= DIN PN 10 (métrica)
» Qutras normas sob consulta

O acabamento dos flanges, assim como
dos tirantes limitadores e porcas, é galva-
nizado eletroliticamente.

Diametro
do
Ressalto
(oA)

Diametro
Nominal
DN

Codigo

Espessura
do Furacao ANSI B 16.5 150#
Flange

Furagao DIN PN 10

(mm)

B L (rosca)

N
N2 de Furos

DJE-0X-010 50

1/2" UNC

DJE-0X-012 63

1/2" UNC

DJE-0X-015 73

1/2" UNC

DJE-0X-020 92

5/8" UNC

DJE-0X-025

5/8" UNC

DJE-0X-030

5/8" UNC

DJE-0X-040

5/8" UNC

DJE-0X-050

3/4" UNC

DJE-0X-060

3/4" UNC

DJE-0X-080

0000|0000 (& | &b b b | P

3/4" UNC

DJE-0X-100

7/8" UNC

DJE-0X-120

ok |k
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7/8" UNC
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Correta instalagao

Para as juntas de expansao em PTFE modelo
DJE devem ser respeitadas algumas das se-
guintes condigbes:

= Nao utilizar as juntas para absorver movi-
mentos maiores que os recomendados.

« Observar rigorosamente as pressoes e tem-
peraturas maximas admissiveis.

e |nstalar a junta de expanséo respeitando o
sentido de fluxo indicado, quando a mesma
for provida de cano-guia interno. Evitara
assim, mudangas dindmicas do fluido, e
conseqlientemente perdas de carga e pulsa-
goes indesejadas.

» Proteger e remover da junta de expansao,
qualquer material estranho que, eventual-
mente tenha se introduzido nos espacgos en-
tre as corrugagdes do fole.

= Nao testar hidrostaticamente a linha sem
antes verificar a correta instalacao dos pon-
tos fixos e guias. Os apoios simples nao
sao guias adequadas.

»Nao exceder a pressao de teste hidrostati-
co de 1,5 vezes a pressao de projeto especi-
ficada.

» Se foi previsto limpeza do sistema com flui-
do diferente do projetado e, no projeto das
juntas nédo se observou esta condigdo espe-
cial, as mesmas deverao ser retiradas da
linha, substituindo-as por carretéis, até que
o processo de limpeza seja completado.
Apo6s esta operacgao, as mesmas poderdo
ser recolocadas na linha.

e N&o é necessario o uso de juntas entre as
faces de vedagao exceto quando as pesta-
nas sao conectadas a face de vedagao de
outro material, como metal, vidro, ceramica,
e também quando néo houver um paralelis-
mo entre os flanges. E portanto recomenda-
do para estes casos o uso de uma junta de
vedagao em PTFE.

s Excessivos apertos das porcas durante a
montagem podem deformar a pestana (face
de vedagao). A fim de evitar a deformagao,
para flanges classes 150 |bs., deverdo ser
seguidos os valores de torque informados
na tabela 2 no verso das “Instrugoes Gerais
de Instalagao” que segue junto com o pro-
duto.

= A junta de expansao deve ser sempre insta-
lada entre pontos fixos (PF), e o trecho con-
venientemente guiado mediante o uso de
guias unidirecionais, para evitar a flamba-
gem da mesma.

e Nunca instalar mais de uma junta entre dois
pontos fixos.

= Devem ser respeitadas as distancias maxi-
mas entre guias conforme indicado na figu-
ra 9.

* Os pontos fixos devem ser dimensionados
para resistir as seguintes forgas transmiti-
das:

Ftot = FRP + F + FG

Onde:

Ftot = Forga total transmitida aos pontos
fixos principais (kgf)

FRP = Forga de reagéo por presséo (kgf)

F = Forga mola axial (kgf)

FG = Forga de atrito das guias (somatoria
das forgas de atrito das guias a direita
da junta para o ponto fixo)

D = @ externo da tubulagao
L = distancia

Panto fixo
Fig. 9

1% guia

outras guias

A instalagao das juntas amortecedoras de
vibragao deve seguir sempre o seguinte es-
quema basico:

_ MAQUINA

VIBRATORIA

Fig. 10

Dessa forma, o sistema vibratério é isolado,
evitando a propagacéo das vibracoes e as
suas conseqiiéncias ao resto da instalagao.
As juntas amortecedoras de vibragao néo
sao recomendadas para trabalhar simultanea-
mente como juntas de expansao.

Na figura 11 mostramos um sistema de bom-
bas com a localizacéao correta de juntas
amortecedoras de vibragéo e pontos fixos.

Os pontos fixos devem ser ancorados fora
das bases das maquinas vibratorias e conve-
nientemente dimensionados de maneira a
resistir os esforgos atuantes, assim como
restringir todos os graus de liberdade, condi-
goes essas que caracterizam técnicamente a
definigao estatica da restrigao ponto fixo. Isto
assegurara que nao existam vibragoes resi-
duais além dos mesmos, o que conseqgliente-
mente resultara no excelente comportamento
operacional da instalagao.

IMPORTANTE:

1.A falta de pontos fixos assim como o in-
correto dimensionamento dos mesmos, im-
plicara na transmissio de esforgos consi-
deraveis sobre as estruturas/equipamentos
e da vibragao aumentada ao resto do sis-
tema.

2.As juntas DJE possuem tirantes limitadores
de movimento que, nao devem ser confun-
didos com tensores para conter a forga de
reagao por pressdo gerada pela pressao
interna, pois estes nao estao projetados
para isso.

3.Para permitir a absorc¢éao dos movimentos
axiais de extensao (+) indicados nas
tabelas dimensionais, as porcas dos tiran-
tes deverao ser afrouxadas apoés a instala-
cdo, criando folga suficiente para que os
movimentos possam ocorrer livremente,

4.Na entrega do produto acompanham instru-
coes complementares para a correta
instalagédo da juntas em PTFE modelo DJE.




Modelos Especiais

Junta de Expanséo Universal

Destinada a absorver elevados movimentos
laterais em qualquer plano, e axial ( do tubo
intermediario); é constituida de quaisquer
duas juntas standard DINAFLON unidas por
um tubo intermediario e estrutura tensora.

Os tensores sdo dimensionados para resistir
os efeitos da forga de reagao por pressao
liberada pelos foles, nao sendo transmitidos
conseqiientemente aos pontos fixos da insta-

Junta de Expansao Dobradiga

Destinada a absorver movimentos angulares
coplanares, é constituida de uma junta stan-
dard DINAFLON e estrutura tensora fixada
nos flanges.

As dobradicas e pinos de conexao da estru-
tura tensora sao dimensionados para resistir
os efeitos da forga de reagao por presséo
liberada pelo fole, ndo sendo transmitidos
consequentemente aos pontos fixos da insta-
lagéo.

Combinagoes de duas ou mais juntas dobra-
dicas possibilitam a absorgao de elevadissi-
mos movimentos laterais coplanares.

DINATECNICA

Junta de Expansao Cardéanica

Destinada a absorver movimentos angulares
espaciais, é constituida de uma junta
standard DINAFLON e estrutura tensora fixa-
da nos flanges.

Os vinculos, aro cardanico e pinos de
conexao da estrutura tensora, sao dimensio-
nados para resistir os efeitos da forga de rea-
cao por pressao liberada pelo fole, ndo
sendo transmitidos conseqlientemente aos
pontos fixos da instalagéo.

Combinagoes de duas juntas cardénicas e
uma dobradiga, possibilitam a absorcéo de
elevadissimos movimentos laterais espaciais.

Junta de Expansdo com Cano Guia Interno

Recomenda-se para sistemas que operam
com fluidos altamente abrasivos e/ou com
elevadas velocidades de fluxo, minimizando
nesta hipotese, as perdas de carga que se
produzem na passagem do fluido em alta
velocidade através das ondas do fole.
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