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TUPY

A Tupy é a maior fundigao de ferro da
América Latina, lider na produgao de blocos
e cabegotes de motor em ferro e também no
mercado nacional de conexdes em ferro

maleavel e perfis continuos de ferro.

-, Wi
ot

Sua estrutura de vendas, assisténcia ao cliente e
logistica estrategicamente localizadas na América do

Norte e na Europa, bem como suas plantas fabris no

Brasil e no México, garantem presenca global da Tupy.

Também é considerada referéncia em engenharia e
relacionamento a longo prazo com clientes em mais

de 40 paises.




Tudo isso é conquistado diariamente, com o
trabalho de mais de 10.500 funcionarios que

mantém os elevados padrdes de qualidade da

Tupy e asseguram a exceléncia que ja trouxe

inumeras certificagdes, prémios e destaques

para a empresa.

Sempre pronta para o futuro, a Tupy insere-se cada

vez mais no mercado global, buscando o intercambio

de tecnologias e ideias para trazer ao Brasil as inovagoes
e produtos que impulsionam os resultados de seus
clientes, garantem a segurancga de suas obras e renovam
a confianga do mercado na Tupy, uma marca moldada

pela busca permanente por qualidade.
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Especificacao de Pressao
e Temperatura TupyGrooved

ESPECIFICAGAO DE PRESSAO E TEMPERATURA

Classe

150 V228"

Especificacoes Técnicas TUPYGROOVED

Pressdo Max. °C Max.

20/300 -34a+110

Aplicacbes

As conexdes TUPYGROOVED classe 150 s&o aplicadas para a condugéo
de 4gua, oleo e outras aplicagdes hidraulicas em geral.

Marca

As conexdes TUPYGROOVED, quando as dimensdes permitem, sdo
gravadas com a marca TUPY® ou ® e/ou com a identificagdo do didmetro
nominal.

Norma de fabricagao

As conexdes TUPYGROOVED séo produzidas em conformidade com as
especificagdes da norma ANSI/AWWA C606.

Material

As conexdes TUPYGROOVED sé&o produzidas de modo a garantir as
especificagdes da norma ASTM A536 — grade 65-45-12 (ferro ductil).

Rosca

As roscas de vedagdo das conexdes TUPYGROOVED séo produzidas em
conformidade com as especificagdes da norma ASME B1.20. Outros tipos
de roscas podem ser produzidas sob encomenda.

Inspecao

As conexdes TUPYGROOVED sé&o inspecionadas de modo a garantir as
especificacdes da norma ASME B16.11.

Protecao superficie

Pintura vermelha. Outros tipos de acabamento podem ser produzidas sob
encomenda (Galvanizagéo a fogo ou pintura epoxi).

NOTA: A Tupy S.A. reserva-se o direito de introduzir nas suas linhas de
produtos as alteragdes que julgar adequadas.

Os pesos (g) constantes desta LISTA DE PRECOS est&o sujeitos a
alteragdes sem prévio aviso.
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Tabela com Dimensoes das Ranhuras

+-0.76/+-0.03 | +0,76/+0,03 Basico | Tolerancia

in/mm in/mm in/mm in/mm
32 42.4 +0.50 -0.60 15.88 7.14 38.99 -0.38 1.60 43.3 1.8
1.1/4 1.669 +0.020  -0.023 0.625 0.281 1.535 -0.015 0.063 1.705 0.071
40 48.3 +0.44 -0.52 15.88 7.14 45.09 -0.38 1.60 49.4 1.8
1.1/2 1.900 +0.017  -0.020 0.625 0.281 1.779 -0.015 0.063 1.945 0.071
50 60.3 +0.61 -0.61 15.88 8.74 57.15 -0.38 1.98 62.2 1.8
2 2.375 +0.024  -0.024 0.625 0.344 2.250 -0.015 0.078 2.449 0.071
65 73.0 +0.74 -0.74 15.88 8.74 69.09 -0.46 1.98 75.2 2.3
2.1/2 2.875 +0.029  -0.029 0.625 0.344 2.720 -0.018 0.078 2.961 0.091
80 88.9 +0.89 -0.79 15.88 8.74 84.94 -0.46 1.98 90.6 2.3
3 3.500 +0.035  -0.031 0.625 0.344 3.344 -0.018 0.078 3.567 0.091
100 114.3 +1.14 -0.79 15.88 8.74 110.08 -0.51 2.1 116.2 2.3
4 4.500 +0.045  -0.031 0.625 0.344 4.334 -0.020 0.083 4.575 0.091
150 165.1 +1.60 -0.79 15.88 8.74 160.8 -0.56 2.16 167.1 2.9
6 6.500 +0.063  -0.031 0.625 0.344 6.330 -0.022 0.085 6.579 0.114
150 168.3 +1.60 -0.79 15.88 8.74 163.96 -0.56 2.16 170.7 2.9
6 6.625 +0.063  -0.031 0.625 0.344 6.455 -0.022 0.085 6.720 0.114
200 219.1 +1.60 -0.79 19.05 11.91 214.40 -0.64 2.34 221.5 2.9
8 8.625 +0.063  -0.031 0.750 0.469 8.441 -0.025 0.092 8.720 0.114
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Especificagcoes da Porca

TABELA DE ESPECIFICAGAO DA PORCA

M10 14.73 15.0 21.8 9.64 10
M12 17.73 18.0 26.0 11.57 12.0
M20 29.16 30.0 42.80 18.90 20.0

TABELA DE ESPECIFICAGAO DO PARAFUSO

.. ! .+ ] c | . | ¢« | L |
9.5 )

M10 18.5 13.5 50/57/63/70/89
M12 235 17.5 12.3 8 70/76/82/89/108
M16 29.5 20.5 15.7 10 85/89/95/108

M20 38 27 18.3 12.5 110/115
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Informacdes Técnicas das Juntas de Vedacao

Junta de Vedagao Variagéo de Temperatura Recomendagao Geral de Temperatura Marcagéo por Cor

Recomendado para servigos com &gua quente com a faixa de

34~+11°C temperatura especificada, mais uma variedade de acidos diluidos, Preta com
E EPDM 30~+230°F isentos de 6leo e servigos quimicos. Classificada de acordo com ANSI Faixa Verd
(- ) I NSF 61 ou frio + 86 °F (+ 30 °) e quente + 180 ° F (+ 82 ° C) servigo aixa verde

de agua potavel. Nao recomendado para o servigo de petroleo.

Material conforme ASTM D2000 grade: 3BA515A14B44Z ou 2BG518A14B44Z
* Outras especificagdes poderdo ser atendidas sob consulta.

PROPRIEDADES TIiPICAS DA BORRACHA DE ETILENO
PROPILENO DIENO (EPDM)

Propriedade Valores tipicos

Densidade do polimero 0,855 -0, 88
Dureza Shore A 55 +7
Tensé&o de rotura, MPa 7-18
Alongamento na rotura, % 500
Resiliéncia Moderada
Resisténcia ao rasgo Boa
Resisténcia ao impacto Boa
Deformacéo residual, (%) 15-30
Resisténcia a abrasao Boa
Resisténcia elétrica (ohms/cm?) 2.10%
Temperatura maxima por periodos curtos (°C) 150
Resisténcia ao ozono Excelente
Resisténcia a intempérie, luz solar e UV Excelente
Impermeabilidade aos gases Moderada
Resisténcia a agua Excelente
Vida média 15 a 20anos
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Tabela de Dimensoes de Tubos Conforme
ABNT NBR 5580

DIMENSOES DOS TUBOS DE AGO, DE CLASSE PESADA (P), COM E SEM COSTURA (SIMILAR DIN 2441)

n x : - Massa Tedrica do
Diametro Externo Diametro Nominal Diametro Externo Espessura da Perede e Tubo Preto

(nm) (g
33,7 25 1 34,2 8818 3,75 2,77
42,4 32 11/4 42,9 42,0 3,75 3,57
48,3 40 1112 48,8 47,9 3,75 4,12
60,3 50 2 60,8 59,7 4,50 6,19
76,1 65 2102 76,6 75,3 4,50 7,95
88,9 80 3 89,5 88,0 4,50 9,37
14,3 100 4 115,0 13,1 5,60 15,01
165,1 150 6 166,5 163,9 5,60 22,03

DIMENSOES DOS TUBOS DE AGO, DE CLASSE MEDIA (M), COM E SEM COSTURA (SIMILAR DIN 2440)

n a : a Massa Tedrica do
Diametro Externo Diametro Nominal Diametro Externo Espessura da Perede e Tl it

(nm) (g
33,7 25 1 34,2 33,3 3,35 2,27
42,4 32 11/4 42,9 42,0 3,35 2,92
48,3 40 1112 48,8 47,9 3,35 3,71
60,3 50 2 60,8 59,7 3,75 4,71
76,1 65 2172 76,6 75,3 3,75 6,69
88,9 80 3 89,5 88,0 4,05 7,87
14,3 100 4 115,0 13,1 4,50 12,18
165,1 150 6 166,5 163,9 5,30 20,89

o n : n Massa Tedrica do
Diametro Externo Diametro Nominal Diametro Externo Espessura da Perede e Tl B

DIMENSOES DOS TUBOS DE AGO, DE CLASSE LEVE (L), COM E SEM COSTURA

)
25 1

o

33,7 34,0 33,2 2,65 2,03
42,4 32 11/4 42,7 41,9 2,65 2,63
48,3 40 1112 48,6 47,8 3,00 3,35
60,3 50 2 60,7 59,6 3,00 4,24
76,1 65 2172 76,3 75,2 3,35 6,01
88,9 80 3 89,4 87,9 3,35 7,07
14,3 100 4 14,9 113,0 3,75 10,22
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Tabela de Dimensoes de Tubos Conforme
ABNT NBR 5590

TUBOS DE CLASSE NORMAL, COM E SEM COSTURA (SIMILAR A ASTM A 53)

Egtigmgtm) Série Espessura da Perede e (mm) Massa por Metro
Classe
Schedule
(pol) mm ( ) Com Costura (mm) | Sem Costura (mm) | Com Costura (kg/m) | Sem Costura (kg/m)
25

1 33,40 N 40 3,89 3,38 2,48 2,50
32 11/4 42,16 N 40 3,55 3,56 3,38 3,39
40 1112 48,26 N 40 3,75 3,68 412 4,05
50 2 60,32 N 40 4,00 3,91 5,56 5,44
65 2102 73,03 N 40 5,30 5,16 8,85 8,64
80 3 88,90 N 40 5,60 5,49 11,50 11,29
100 4 114,30 N 40 6,00 6,02 16,02 16,07
150 6 168,28 N 40 7,10 7,11 28,22 28,26
200 8 219,08 N 40 8,50 8,18 44,14 42,55

TUBOS DE CLASSE REFORGADA, COM E SEM COSTURA (SIMILAR A ASTM A 53)

Diametro Nominal Classe Série Espessura da Perede e (mm) Massa por Metro
(mm) mm (Schedule) Com Costura (mm) | Sem Costura (mm) | Com Costura (kg/m) | Sem Costura (kg/m)
25 1 33,40 R 80 4,50 4,55 3,21 3,24
32 11/4 42,16 R 80 5,00 4,85 4,58 4,46
40 11/2 48,26 R 80 5,00 5,08 5,33 5,41
50 2 60,32 R 80 5,60 5,54 7,56 7,48
65 2112 73,03 R 80 7,10 7,01 11,54 11,41
80 3 88,90 R 80 7,50 7,62 15,24 15,46
100 4 114,30 R 80 8,50 8,56 22,18 22,32
150 6 168,28 R 80 11,20 10,97 43,38 42,56
200 8 219,08 R 80 12,50 12,70 63,68 64,64

TUBOS DE CLASSE DUPLAMENTE REFORGADA, COM E SEM COSTURA (SIMILAR A ASTM A 53)

Série Espessura da Perede e (mm) Massa por Metro
Classe (Schedule)
Com Costura (mm) | Sem Costura (mm) | Com Costura (kg/m) | Sem Costura (kg/m)
25 1 33,40 DR - 9,00 9,09 5,42 5,45
32 11/4 42,16 DR - 9,50 9,70 7,65 7,76
40 11/2 48,26 DR - 10,00 10,16 9,43 9,55
50 2 60,32 DR - 11,20 11,07 13,57 13,44
65 21/2 73,03 DR - 14,00 14,02 20,38 20,41
80 3 88,90 DR - 15,00 15,24 27,34 27,68
100 4 114,30 DR - 17,00 17,12 40,79 41,03
150 6 168,28 DR - 22,40 21,95 80,58 79,21
200 8 219,08 DR - 22,40 22,23 108,64 107,91
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Diametro do Furo da Tubulacdo TUPYGROOVED

SAIDA DIMENSAO
NOMINAL

SAIDA DIMENSAO

NOMINAL DIAMETRO DO FURO

DIMENSAO NOMINAL DIAMETRO DO FURO DIMENSAO NOMINAL

15 15
12 " 112
20
1.50 38
3/4 A89 20 150
50 25 3/4 A89
27160.3 1 -
1312/4 45 !
n 1.75 >
1.1/2 Al02 1.1/4 51
= m 2.00
12 A102
28 1412
2 1,50 150 o
A89 67/165.1 ¢ 168.3 50 250
65 25 2 :
2.1/2" 173.0 1 A114
32
1.1/4 2530 65 27;)5
20 i 21121761 pors
112 0 0
15 89
112 80 350
0 38 3 A140
3/4 1.50
A89 14
25 100 450
’ .
80 % 108.0/4 A165
3'/88.9 2 2530 ”
20 02 25 1.50
1.1/2 1 A89
50 a0 32
2 - 51
A114 1.1/4 200
15 40 '
0 . - A102
5/% 1.50 64
£89 50 2.50
215 200 2 A114
= 8/219.1
1.1/4 “ 65 27;)5
100 20 1.75 2.1/2176.1 :
4’11143 A102 A120
1.1/2
89
520 1350 830 3.50
. A140
65 A89
24121761
= 100 114
830 3.50 108.0/4 ;\‘%’5
A140

* A parte externa da superficie do tubo com 16mm do furo deve estar limpa e sem rebarbas.
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TG AA10
ACOPLAMENTO ANGULAR

R A;K
)
.,
al

11/4 32 2-M 10x55 0,610
1080 0-0.06 2.52 3.90 1.83
6.3 0-32 70 105 46.5
112 40 2-M 10x55 0,640
1420 0-0.13 2.76 413 1.83
9.8 0-32 85 121 46.5
2 50 2-M 10x55 0,720
2210 0-0.13 3.35 4.76 1.83
8.7 0-32 99 134 47.5
2112 65 2-M 10x63 0,854
1950 0-0.13 3.90 5.28 1.87
12.8 0-3.2 15 150 47.5 2-3/8x55
3 80 1,014
2885 0-0.13 4.53 5.91 1.87 2-M 10x57
21.2 0-32 142 180 52 2-1/2x70
4 100 1,520
4770 0-0.13 5.59 7.09 2.05 2-M 12x70
443 0-32 198 242 52.5 2-1/2x75
6 150 2,252
9960 0-0.13 7.80 9.53 2.07 2-M 12x76
77.8 0-3.2 258 331 63.5 2-5/8x85
8 200 3,832
17500 0-0.13 10.16 13.03 2.50 2-M 16x85

L
| N TG 90
| COTOVELO 90°
TUPYGROOVED UL/FM

70

11/4 32 0,412
275
70

1112 40 0,475
2.75

CATALOGO TECNICO | WWW.TUPY.COM.BR 13



TG 90

COTOVELO 90°
TUPYGROOVED SS UL/FM

Dimensao L menor

2 50 0,618
2.75
76

2112 65 0,931
3.00
85.5

3 80 1,395
3.37
101

4 100 1,951
3.98
140

6 150 4,895
5.50
140

6 150 5,113
5.50
165

8 200 7,731
6.50

TG 120

COTOVELO 45°
TUPYGROOVED UL/FM
11/4 32 0,304
1.75
44.50
1112 40 0,351
1.75

14 CATALOGO TECNICO | WWW.TUPY.COM.BR
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TG 120

COTOVELO 45°
Dimens&o L menor TUPYGROOVED SS UL/FM

0,518
2.00
57
2112 65 0,789
2.24
63.50
3 80 1,240
2.50
76
4 100 1,918
3.00
89
6 150 3,589
3.50
108
8 200 6,817
4.25
TG 180
CRUZETA
TUPYGROOVED UL/FM

11/4 32
1112 40
2 50
2102 65
3 80
4 100
6 150
8 200

0,799
2.75
70
0,910
2.75
70
1,086
275
76
1,712
3.00
85.5
2,330
3.37
101
3,692
3.98
140
10,354
5.50
175
17,901
6.89

CATALOGO TECNICO | WWW.TUPY.COM.BR
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TG 321G

FLANGE ADAPTADOR
TUPYGROOVED UL/FM

65 152 120.5 16
2 50 4-5/8 1,326
2.559 6.0 4.74 0.63
65 165 125 16
212 65 4 -M16 1,935
2.559 6.50 4.92 0.63
65 200 160 16
3 80 8 -M16 2,098
2.559 7.87 6.30 0.63
70 229 190.5 16
4 100 8-5/8 3,090
2.756 9.01 7.50 0.63
70 285 240 18
6 150 8 - M20 4,047
2.756 11.22 9.45 0.71
75 340 298.5 19
8 200 8-23/4 6,475
2.953 13.39 11.75 0.75
1 ~ ~
“ REDUGAO CONCENTRICA
TUPYGROOVED UL/FM

112x1

11/2x11/4

2x11/4

2x1112

212x11/4

212x 1112

2112x2

40 x 25

40 x 32

50 x 32

50 x 40

65 x 32

65 x 40

65 x 50

2.50

64

2.50

64

2.50

64

2.50

64

2.50

64

2.50

64

2.50

0,234

0,260

0,306

0,316

0,398

0,405

0,425
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TG 240

REDUGAO CONCENTRICA
TUPYGROOVED UL/FM

64
3x1112 80 x 40 0,542
2.50
64
3x2 80 50 0,556
2.50
64
3x2102 80 %65 0,503
2.50
76
4x1112 100 x 40 0,791
3.00
76
4x2 100 x 50 0,843
3.00
76
4x2112 100 x 65 1,082
3.00
76
4x3 100 x 80 1,030
3.00
102
6x2112 150 x 65 1,825
4.00
102
6x3 150 x 80 1,083
4.00
102
6x4 150 x 100 2,508
4.00
127
8x4 200 x 100 4,900
5.00
127
8x6 200 x 150 3,753
5.00
114 32 0,634
2.75
70
1112 ) 0,722
2.75

CATALOGO TECNICO | WWW.TUPY.COM.BR
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Dimenséo L menor

TG 130

TE TUPYGROOVED
SS UL/FM

2112

65

80

100

150

200

70
2 50

2.75

76

3.00

85.5

3.37

101

3.98

140

5.50

175

6.89

0,877

1,312

1,852

2,503

7,092

11,426

——

2x1112

212x 1112

2112x2

3x2112

4x2112

11

,~/
N
\

-
-

50 x 40

65 x 40

65 x 50

80 x 50

80 x 65

100 x 65

100 x 80

275

76

3.00

69

2.72

85.50

3.37

85.50

101

3.98

101

3.98

TG 130R

TE DE REDUGAO
TUPYGROOVED UL/FM

2.75

76

3.00

76

3.00

85.50

3.37

85.50

101

3.98

101

3.98

0,794

1,191

1,214

1,679

1,777

2,783

2,643

18
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M 57/ TG M 131
D i TE MECANICO ROSCA NPT
TUPYGROOVED UL/FM

45 116 76 65 39

3/8 x 55

2x11/4 50 x 32 0,829
1.75 4.57 2.99 2.56 1.54 M10 x 57
45 116 76 65 39 3/8 x 55

2x11/2 50 x 40 0,853
1.75 4.57 2.99 2.56 1.54 M10 x 57
38 137 Il 70 49 12x70

2112 x1 65x 25 1,065
1.50 5.39 5.39 2.75 1.93 M12 x 70
51 137 84.5 73 49 12x70

21/2x11/4 65 x 32 1,174
2.00 5.39 3.33 2.87 1.93 M12 x 70
51 137 84.5 73 49 12x70

212x1112 65 x 40 1,215
2.00 5.39 3.33 2.87 1.93 M12 x 70

IR, ]

TG M 131

Jijﬂ )

51 150 84.50 74 55.5 12X 75

3X11/4 80 X 32 1,128
2.00 5.91 3.33 2.91 219 M12 X 76
51 150 84.50 74 55.5 12X 75

3x11/2 80 x 40 1,142
2.00 5.91 3.33 2.91 219 M12 X 76
64 150 98 77 55.5 12X 75

3x2 80 x 50 1,310
2.50 5.91 3.86 3.03 219 M12X 76
51 178 88 89.5 67.5 12X 75

4x11/4 100 x 32 1,319
2.00 7.01 3.46 3.53 2.66 M12 X 76
51 178 88 89.5 67.5 12X 75

4x1112 100 x 40 1,340
2.00 7.01 3.46 3.53 2.66 M12 X 76
64 178 103.5 92 67.5 12X 75

4x2 100 x 50 1,443
2.50 7.01 4.07 3.62 2.66 M12 X 76
70 178 103.5 98 67.5 12X 75

4x21/2 100 x 65 1,677
2.75 7.01 4.07 3.86 2.66 M12X 76
89 178 124 98 67.5 12X 75

4x3 100 x 80 1,963
3.50 7.01 4.88 3.86 2.66 M12 X 76
14 240 155 130 96.5 5/8 X 105

6x4 150 x 100 3,712
4.50 9.45 6.10 5.12 3.80 M16 X 108

CATALOGO TECNICO | WWW.TUPY.COM.BR 19



2112 65
4 100
6 150
8 200

0,349

0,776

1,676

3,713

TG 301
TAMPAO

TUPYGROOVED UL/FM

20
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Instrucoes de Instalacao
para Acoplamento Rigido

R
- "4-{":'/

PREPARAGAO DO TUBO LUBRIFICAR JUNTA DE INSTALAGAO DA JUNTADE  ALINHAMENTO

Verifique a terminagéo do tubo VEDAQAO VEDAGAO Apos alinhar as terminagdes dos
quanto as dimensdes adequadas da  Verifique a Junta de Vedagéo para Deslize a Junta de Vedago por tubos, posicione a Junta de Vedagéo,
ranhura e assegure que 0 tubo N30 se assequrar que seja compativel um dos tubos, assegurando que o centralizando entre as ranhuras de
apresentem amassamentos e/ou com o servico desejado. Aplique uma anel de vedagao ndo sobreponhaa  @mbos os tubos. A Junta de Vedagéo
projecées que impecam a vedacgao camada fina de lubrificante na parte  terminagao do tubo. néo devera ficar além das ranhuras
adequada. externa e nos anéis de vedagao da dos tubos.

Junta de Vedagéo.

A4 \'4

INSTALAgi\O DA CARCAGA APERTE AS PORCAS RiGIDO PRONTO

Remova um parafuso e porca e solte De acordo com o torque especifico. Para Acoplamentos Rigidos,

a outra porca. Posicione a carcaga Nota: Apds o contato das carcagas mantenha as arestas dos parafusos
por cima da Junta de Vedagé&o, aperta mais %2 volta no maximo. espacadas igualmente. Juntas de
assegurando que as nervuras da Vedagao ndo podem ser visualizadas.

carcaga se encaixem nas ranhuras
do tubo. Posicione a outra parte da
carcaga na Junta de Vedagé&o e nas
ranhuras de ambos os tubos. Insira
o0 parafuso novamente e conecte as
partes da carcaga.

UE ESPECIFICO / PARAFUSOS

CUIDADO

, i PARAFUSOS ANSI
E NECESSARIO APLICAR TORQUE ADEQUADO AOS PARAFUSOS -
PARA OBTER O DESEMPENHO ESPECIFICADO. Tamanho Parafuso Torque Especifico dos Parafuso

+ Aplicar torque em excesso aos parafusos podera resultar em danos
. ~ 3/8 30-45 40 - 60
ao parafusos e / ou carcaga que podera resultar na separagédo da
jungéo dos tubos. 12 80-100 110-135
5/8 100 - 130 135-175

+ Aplicar pouco torque podera resultar na capacidade reduzida de reter
press&o, capacidades reduzidas de dobra, vazamento da junta e 3/4 130-180 175 - 245
separacao da junta dos tubos. A separagéo da junta dos tubos podera

e ' . 718 180 - 240 245-325
resultar em danos significativos a propriedade e lesées sérias.
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Instrucoes de Instalacao para
Té Mecanico Roscado e Ranhurado

=, !

PREPARAGAO DO TUBO REMOVAS REBARBAS INSTALAGAO DA JUNTA DE

Limpe a superficie de vedag&o da Junta Se quaisquer rebarbas estiverem VEDA(}AO

de Vedagé&o a cerca de 16mm do furo e presentes, remova-as antes da Insira a Junta de Vedag&o na carcaca

inspecione visulamente a superficie de montagem, para proteger a Junta de de saida (ou colarinho) do Té mecanico

vedacao em busca de defeitos que impegam Vedagao e evitar vazamentos. assegurando que ela fique posicionada

a vedagéo adequeda. Nao perfurar na linha dentro das abas da pega. Alinha a carcaga

da solda. de saida com o furo do tubo, assegurando
que o anel de centralizagdo esteja no furo
do tubo.

r

A4

ALINHAMENTO APERTE AS PORCAS MONTAGEM CONCLUIDA
Alinhe o colarinho e a Junta de Aperte as porcas de forma alternada Devem existir arestas iguais em
Vedag&o com o furo do tubo, e igualmente de acordo com o torque ambos os lados entre as carcacas
tomando o devido cuidado para o especifico. superior e inferior.

encaixe correto. Em seguida, coloque
a carcaga inferior do té mecanico no
tubo, insira os parafusos e aperta as
porcas com os dedos.

CUIDADO

TORQUE ESPECIFICO / PARAFUSOS
. . PARAFUSOS ANSI
E NECESSARIO APLICAR TORQUE ADEQUADO AOS PARAFUSOS

PARA OBTER O DESEMPENHO ESPECIFICADO

Torque Especifico dos Parafuso

+ Aplicar torque em excesso aos parafusos podera resultar em danos

ao parafusos e / ou carcaga que podera resultar na separagédo da =18 e .

juncéo dos tubos. 12 80-100 110-135
+ Aplicar pouco torque podera resultar na capacidade reduzida de reter i LIS (BRI

presséo, capacidades reduzidas de dobra, vazamento da junta e 3/4

separagao da junta dos tubos. A separagédo da junta dos tubos podera 718

resultar em danos significativos a propriedade e lesdes sérias.
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Acoplamento Rigido
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v 0 mecanismo T&G combinado com um didmetro ligeiramente
encurtado oferece travamento mecanico e por fricgéo,
resultando em uma junta rigida que reduz o movimento angular
indesejado.

v Os dentes embutidos no acoplamento firmam a borda da
ranhura e servem para reduzir o movimento linear.

Parafuso
Porca

L

B - Carcaga com
dente embutido

A - Ranhura

Conexio Té Mecanico

C - Segmento da carcaga
do acoplamento

v 0 mecanismo de T & G apresenta ligeiro deslocamento na
parte inferior das metades do acoplamento que servem para

proteger a Junta de Vedag&o da exposigao.

v Com nenhum contato metal-a-metal das almofadas do

parafuso é necessario. Normalmente, vocé vera um intervalo
de 1/16-1/(1,6mma3,2mm) entre as almofadas dos parafusos
quando instalado.

D - Aresta  E - Lingua & Ranhura ( T&G)

O Té Mecanico fornece uma saida rapida e facil de derivagéo roscada, e
elimina a necessidade de soldagem ou o0 uso de um té e/ou acoplamentos de
redugdo. Basta fazer um furo no tamanho e no local especificado e prender

CATALOGO TECNICO | WWW.TUPY.COM.BR

o t& mecanico ao tubo com as porcas e parafusos fornecidos. A medida
que os parafusos sao apertados, a junta sensivel a presséo, forma uma
vedagao estanque.

Saida roscada

Colar de localizagio

Cano de ago
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Movimento

Cada acoplamento flexivel pode fornecedor movimento para o sistema de tubulagéo, para projetar o tamanho especifico e o tipo de acoplamento a ser
utilizado. O movimento é possivel devido a dois fatores: (1) a folga projetada entre a chave do acoplamento, o didmetro da ranhura e a largura da ranhura, e
(2) 0 espago entre as extremidades do tubo unidas pelo acoplamento.

MOVIMENTO LINEAR

O movimento linear é acomodado dentro do acoplamento, permitindo que as extremidades

/ p"oxlwxo:o;sl,é
",‘)":o. e ]
\d‘pmvm‘

do tubo se movam juntas ou separadas em respostas a pressdo e mudangas de temperatura.

O movimento linear disponivel fornecido pelos acoplamentos é mostrado abaixo:

1-1%(25-32MM) 1%-12(40-300MM)
MOVEMENT Reduzir em 50% 0-6.4MM

MOVIMENTO ANGULAR

Desobstrucdes projetadas permitem uma deflexdo limitada da junta do tubo dentro do

acoplamento, sem introduzir cargas excéntricas na junta de acoplamento.. L._L’::—:- ; ol
O movimento angular maximo disponivel das juntas de acoplamento € mostrado nos dados || T e —I'[— Py |
de desempenho para cada tipo de acoplamento. A flexibilidade angular varia para cada | | |
tamanho e tipo de acoplamento. Para efeitos de projetos, os valores publicados devem ser i _f:f i — - }

reduzidos pelos fatores indicados a seguir. Para ter em conta as tolerancias de tubo, ranhura - ) f 2
e acoplamentos. Z

1-3(IN) 4-12(IN)

MOVEMENT Reduzir em 50% Reduzir em 75%
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Movimento
-Aplicacao

ESTRESSE TERMICO
O estresse térmico é causado por mudangas na temperatura, resultando em expanséo ou contragao. Ao projetar um sistema vocé deve permitir este
movimento térmico. Para determinar o nimero adequado de acoplamentos flexiveis para permitir este movimento térmico, consulte o seguinte.

L
LAY

Exemplo:

- Tubo de ago de 4" e 30m de comprimento

- Ancorado em ambas as extremidades

- Temperatura minima (durante a instalagdo) = 5 °C

- Temperatura maxima de trabalho = 55 °C

A partir da tabela de expansao térmica, sabemos que o comprimento total da tubulagdo aumentarad em 18mm (0,71 ). Vocé também pode usar Férmula 1 ou
Tabela 3 para encontrar a quantidade de expansao térmica. Queremos saber o nimero de acoplamentos que s&o necessarios para resolver este problema de
movimento térmico.

O movimento permitido de um acoplamento flexivel de 4 “é: Movimento intervalo x Ajustes = Movimento Permitido 4,3 mm x 75% = 3,2 mm

O nimero apropriado de acoplamento é:

Expansé&o térmica / movimento permitido = Nimero de acoplamentos 18mm/ 3.2mm = 5.6

Concluséo:

O niimero apropriado de acoplamento é 6.

COMPRIMENTO DO TUBO

DIFERENGA DE

(°C) .
EXPANSAOQ TERMICA (MM) . o
Férmula de Expanséo Térmica
1 0,012 0,06 0,12 0,24 0,36 0,4
MA=axLxT
5 0,06 0.3 0.6 1,2 1.8 2.4
10 0,12 0.6 12 2.4 36 48 A: Expanséo Térmica
20 0,24 1,2 2,4 4.8 7,2 9.6 a: Expanséo Linear
30 0,36 18 3.6 7.2 1 15 Coeficiente para o ago
40 0,48 2,4 4.8 9.6 14 20
L: Comprimento do tubo
50 0.6 3 6 12 18 24
T: Diferenga de temperatura
60 0,72 3.6 7,2 14 22 29
70 0,84 42 8.4 17 25 34
80 0.96 4.8 9.6 19 29 39
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Projeto do Riser

Os rises que possuem acoplamentos flexiveis s@o geralmente instalados de duas maneiras. No método mais comum, as extremidades do tubo séo apoiadas
dentro da junta de acoplamento. Observar na instalagao de rises que a junta é colocada primeiro no tubo inferior antes de instalada no tubo superior. A
ancoragem do riser pode ser feita antes da pressurizagdo com as extremidades dos tubos coladas ou pressurizadas. Devido ao impulso de presséo, as
extremidades do tubo ficardo completamente separadas.

Um método alternativo para a instalagdo do riser, é colocar um espagador de metal com espessura predeterminada entre as extremidades do tudo quando
um comprimento de tubo é adicionado a pilha ascendente. O comprimento do tubo superior & ancorado, o espagador é removido e o acoplamento é entdo
instalado. Este método cria um intervalo predeterminado em cada junta do tubo, que pode ser utilizado em sistemas de tubulagdes, onde o movimento
térmico é antecipado, e em sistemas com conexdes de derivagdes rigidas (roscadas, soldadas e flangeadas) onde as forgas de cisalhamento, devido ao
empuxo de pressao, podem danificar as conexdes rigidas.

Os exemplos a seguir ilustram métodos mais utilizados de instalagao de projetos de riser.

* RISERS SEM CONEXOES DE RAMIFICAGOES

Instale o riser nas extremidades do tubo. Posicione uma &ncora na base do riser (A) para suportar o
peso total da tubulagéo, acoplamentos e fluido. Fornega guias de tubulagdo em cada comprimento
do tubo, para evitar a deflexdo da linha da tubulagéo nas juntas de acoplamento, & medida que

riser se expande devido ao impulso de pressédo ou crescimento térmico. Nao séo necessarios o

uso de ancoras intermediarias. Quando o sistema é pressurizado, a pilha dos tubos “cresce” devido
ao impulso de pressédo que causa a maxima separagéo das extremidades do tubos dentro dos
acoplamentos. O aumento maximo do crescimento do tubo pode ser predeterminado (ver Movimento
linear). Neste exemplo, o comprimento “L" do tubo, na parte superior do tubo ascendente deve ser
longo o suficientemente para permitir deflexao (ver Movimento Angular) para acomodar o movimento
total “M”, tanto do impulso de presséo, como dos gradientes térmicos.

AR « RISERS COM CONEXOES DE RAMIFICAGCAO
_I Instale o riser com o método de intervalo predeterminado. Mova o tubo préximo a base com uma
+ ancora de pressao “A’, capaz de suportar o impulso da presséo total, 0 peso do tubo e a coluna de
fluido. A &ncora “B” deve ser capaz de suportar a pressao total de empuxo na parte superior do riser e
_{ 0 peso da coluna do tubo. Posicione as ancoras intermediarias “C” como mostrado, entre as ancoras

A ‘A" e “B”. Coloque também os grampos intermediarios em cada comprimento de tubo. Quanto este
)(L sistema é pressurizado, o movimento do tubo, devido ao impulso da presséo, sera esticado e ndo
A haveré forgas de cisalhamento que atuem nas ligagdes de ramificagao.
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DESALINHAMENTO E DEFLEXOES

A capacidade de movimento angular do acoplamento flexivel permite a montagem de juntas de tubos onde a tubulagéo néo esta adequadamente alinhada.

E necessario, no minimo, dois acoplamentos para ocorrer o desalinhamento lateral da tubulagao. A deflexdo (desalinhamento longitudional) pode se
acomodada dentro de um Unico acoplamento, desde que o angulo de deflexdo ndo exceda o valor mostrado nos dados de desempenho de acoplamento para
o tamanho particular e tipo de acoplamento. Uma junta de tubo que utiliza a capacidade de deflexdo angular do acoplamentoira reagir a pressao e as forgas
térmicas dependentes da maneira pela qual é retida. Uma junta no retida reagira a essas forgas ao endireitar, reduzindo assim a deflexdo na jungéo. Se a
deflexdo das juntas tiver sido concebida para a disposi¢do do tubo e necessitar ser mantida, devem ser fornecidas ancoras suficientes para resistir as forgas
laterais e manter a junta na condigao de deflexéo.

A quantidade de deflexdo a partir da linha central do tubo pode ser calculada utilizando as equagdes abaixo:

M =L Sin6® = Sin-1 (G+D)M=(G+D) x L

Onde:

M = Desalinhamento (polegadas)

G = Movimento Maximo de Fim de Tubo Permitido (Polegadas) como mostrado em “Dados de Desempenho”

____ = __JL (Valor a ser reduzido pelo Fator de Design)]

o "-—_—b‘f . O = Deflexao Maxima (Graus) da linha central como mostrado em “Dados de Desempenho”(Valor a ser

reduzido pelo fator de projeto)
D = diametro externo da tubulagao (polegadas)
L = Compr. Tubo (Polegadas)

DISPOSIGAO DA CURVA

Utilizando a deflex@o angular em cada acoplamento, as curvas das juntas podem ser Comprimentos de tubo e Acoplamentos.

Este exemplo mostra como calcular o raio da curva, os comprimentos de tubo necessarios e 0 nimero de acoplamentos necessarios.
R=L/(2xSin(6/2))L=2xRxSin62)N=T/6

Onde:

N=Numero de acoplamentos R = Raio da curva (pés) L = Comprimento da tubulagéo (pés) 8 = Deflexdo da linha central (graus) de cada acoplamento (Ver
dados de desempenho de acoplamento, valor a ser reduzido pelo fato de desenho.) T = Deflexdo Angular Total de todos os acoplamentos.

AN /
| / \""2{ F
| / Q'-.-'r \\\ i

i / v \\\
| f / // ”__a,l‘?-.ﬁ"
| ] ,-“'f rd p W\
i ,-'J / -’___..-"" Y\
-
o

CATALOGO TECNICO | WWW.TUPY.COM.BR 27



Ancoragem e Suportes

Ao projetar os ganchos, suportes e &ncoras para um sistema de tubos ranhurados, o projetista deve considerar certas caracteristicas Unicas do acoplamento
do tipo ranhurado.

Assim como acontece em qualquer sistema de tudo, o sistema de suporte deve contemplar: 1) o peso do tubo, acoplamentos, fluidos e componentes da
tubulagao; 2) reduzir as tensdes das juntas das tubulagdes; e 3) permitir o movimento do sistema de tubulagao necessario para aliviar o estresse. O grafico a
seguir mostra a extens@o maxima entre suportes e ancoras.

Intervalo Max. entre suportes (tubo de aco)

TAMANHO NOMINAL (MM) 15 20 25 32 40 50 70 80 100 125 150 200 250 300

TUBO DE
INTERVALO 2 2.5 2.5 2.5 3 3 4 4 45 6 7 7 8 8,5
MAX. ENTRE ISOLAMENTO
SUPORTES

TUBO
(MM) NAO-ISOLANTE 2.5 3 3.5 4 4.5 5 6 6 6.5 7 8 9.5 " 12

Capacidade de Movimentacao dos Acoplamentos
— Expansao e Contracao das Juntas

CMCELMBCS

MOVIMENTO ,
TAMANHO NOMINAL | D.ETUBO (MM) | MAXIMO PERMITIDO | L MIN (MM) LMAX (MM) | pcopLaenros | Pheaare o0 AouA
(MM)

1 33.7 617 662 10 300
1% 42.4 45 617 662 10 300
2x1% 483 45 617 662 10 300
2 60.3 45 617 662 10 300
2% 73.0 45 617 662 10 300
76.1 76.1 45 617 662 10 300
3 88.9 45 617 662 10 300

4 114.3 47 503 550 7 300
139.7 139.7 47 503 550 7 300
5 1413 47 503 550 7 300
165.1 165.1 52 503 550 7 300
6 168.3 52 591 643 7 300

8 219.1 52 591 643 7 300
10 273.0 52 591 643 7 300
12 323.9 52 591 643 7 300
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Teste de Engenharia

NO. ITEM REQUISITOS PADRAO

Os acomplamentos ranhurados, os acoplamentos de redugéo, as flanges, t&¢ mecanico
e acoplamentos, devem ser capazes de suportar os efeitos das condicdes de vacuo,
quando o sistema de sprinkler é drenado. As amostras de cada didmetro nominal, estilo

1 Teste de vacuo de acoplamento e juntas de vedag&o, devem ser submetidas a um vacuo interno de 25
inHg (85 kPa) por 5 minutos. Ap6s o ensaio de vacuo, o conjunto de ensaio deve ser
pressurizado pneumaticamente de 0 a 50 psi (345 kPa), enquanto esta submerso em &gua.
N&o deve haver fugas ou deformagdo permanente como resultado deste teste.

Todos os itens deve ser capazes de suportar uma pressdo hidrostatica interna igual a
trés a cinco vezes a pressao de trabalho nominal, sem rachaduras, rupturas ou distorgdo
permanente. O ensaio deve ser realizado durante um minuto. (Teste: Tamanho 6", cinco
vezes. Tamanho 8" a 107, quatro vezes e 12", trezes vezes.)

2 Teste de resisténcia hidrostatica

O conjunto de acoplamento deve ser pressurizado com ar a 3 bar + 0,5 / -0 bar. O conjunto

3 Teste de vazamento de ar ) . < s L
deve ser imerso em agua para estabelecer que ndo ha vazamento visivel.

A resisténcia ao momento deve ser demonstrado enquanto o conjunto de ensaio for
internamente pressurizado para a pressao nominal de trabalho. Em seguida, é aplicado for¢a
a montagem de ensaio. Nao deve haver fuga, fissuragdo ou montagem, ou desmontagem
do acoplamento como resultado deste ensaio.

4 Teste de Momento

As juntas padréo devem ser montadas em pequenos comprimentos de tubos e submetidas
a 135°C (275°F) por um periodo de 45 dias. Apos a exposicéo, o conjunto de ensaio deve
ser submerso em agua e submetido a um ensaio de vazamento de ar sob agua de 0 a 50
psi (0 a 345 kPa), a fim de avaliar a existéncia de fugas. Apds a concluséo do ensaio de
ar sob agua, o conjunto de ensaio deve ser desmontado e a junta ndo deve rachar quando
comprimida em dois pontos diametralmente opostos, ou torcida em forma de oito. A junta
deve ser inspecionada visualmente para detectar sinais de rachaduras, lacrimejamento ou
degradagéo excessiva como resultado do teste.

5 Teste de Junta de Vedagdo a Quente

O teste a baixas temperaturas é constituido a uma exposicéo ao ar de -40°C (-40°F) durante
4 dias. Apos a exposigdo, o conjunto deve ser pressurizado pneumaticamente de 0 a 34
psi (0 - 345 kPa) enquanto submerso em anticongelante, a -40°C (-40°F). Nenhuma fuga
deve ocorrer. O conjunto deve entdo ser aquecido a temperatura ambiente e depois ser
desmontado. Apds a remogao da montagem, a junta ndo deve rachar quando comprimida
em dois pontos diametralmente opostos, ou torcida em forma de oito.

6 Teste de Junta de Vedag&o a Frio

O ensaio deve ser conduzido em uma sala livre de ar comprimido. A junta de ensaio deve
ser montada e dobrada em forma de U no aparelho e preenchida com agua. O angulo deve
ser o correspondente ao documentado como resultado do teste. Em seguida, a junta de
teste é drenada. O recipiente com combustivel deve ser centralizado abaixo da jungéo de
tubulagéo e inflamado. Tempo de queima: 5 minutos para didmetros nominais <DN 100;
8 minutos para diametros nominais >DN 100. Para os acoplamentos de redugéo, utiliza-
se a menor dimenséo DN para determinar o tempo de queima. A chama deve ser extinta
imediatamente apds a expiracdo do tempo de queima e a junta deve ser resfriada. Para
resfriar a junta de ensaio, pulverize-se agua até que a formagdo de vapor ndo seja mais
visivel. Ao menos durante 3 minutos. A junta de ensaio deve ser preenchida com agua e
exposta a uma presséo de ensaio que corresponda a pressdo maxima admissivel. Deve ser
especionada visualmente se ha fugas. A agua podera vazar somente em forma de gotas,
jamais em forma de agua corrente ou jatos de agua. A junta de teste é aliviada pela presséao
(forca e presséo interna).

7 Teste de Chamas

Antes do ciclo, os conjuntos devem ser submetidos a um ensaio de resisténcia hidrostatica
a pressao nominal de trabalho, 120 psi (1205 kPa), durante 5 minutos, sem apresentar
Resisténcia de Presséo Ciclica fugas ou rachaduras. Entdo, os conjuntos devem ser submetidos a 20.000 ciclos de
(Teste de Martelo de Agua) variagdo de pressao, de 0 até a pressdo nominal de trabalho, 120 psi (1205 kPa) minimo.
Ap6s o ciclo, o conjunto de ensaio deve ser testado em resisténcia hidrostatica e manter 5

minutos sem fugas e rachaduras.

A construgéo e instalagdo do acoplamento deve minimizar a obstrugcdo da passagem de
agua através da instalagéo. A perda de presséo através do acoplamento n&o deve exceder
35 psi (35 psi) em uma corrente que produz uma velocidade de 6,1 m/s em tubos de ago da
Schedule 40 com o0 mesmo didmetro nominal do acoplamento.

9 Determinacao da perda por friccéo
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Teste de Engenharia

NO. ITEM REQUISITOS PADRAO

0 vazamento de um conjunto ou acoplamento sem junta ndo deve exceder ao vazamento
de um Sprinkler em operag&o, cujo coeficiente de descarga é de 5,3 a 5,8 gal / min (psi)
1/2[76 - 84 L/ min /) 1/2]. Este teste é para tamanhos nominais de tubulagdo normalmente
associados com tubulagéo de sobre-cabega, menor ou igual a 12 pol. NPS (300 mm).

10 Teste de Vazamento sem junta de vedagéo

Este ensaio refere-se apenas as juntas de tubos DN 40. A junta é preenchida com agua
e € exposta a pressdo maxima admissivel e depois aliviada. Em sequéncia, a junta é fixa

11 Teste de torgao numa extremidade de tubo, e é aplicado um toque crescente na outra extremidade do tubo.
Ajunta do tubo deve ser capaz de transmitir um torque de até 80 Nm de uma extremidade
a outra sem qualquer torgdo uma contra a outra.

O acoplamento nao deve apresentar vazamentos durante nenhum dos ensaios, dentro das
12 Deslocamento Lateral limitagdes estabelecidas pelo fabricante para deflexdo angular ou deslocamento lateral de
tubulagdes associadas.

O conjunto de acoplamento deve ser pressurizado com agua a uma pressao manométrica
de 10 bar * 1 bar durante 2 minutos, + 30s / -Os para estabelecer um datum. O conjunto
deve ser drenado e entéo, submetido ao maior vacuo possivel, até um maximo de 600 mm
/ mercurio ou -0,8 bar + Obar / -0,1 bar, durante 2 minutos + 30s / -Os; e deixado regressar
a pressao atmosférica em ndo menos que 5s. O conjunto deve entéo ser pressurizado com
4guaa 10 bar + 1 bar durante 2 minutos + 30s / -0s. Amontagem deve ser examinada quanto
a fugas durante todo o ensaio. O movimento relativo de cada tubo deve ser registrado ao
maior vacuo e a cada press@o. Nao devem haver vazamentos.

13 Teste de presséo de flutuagdo hidrostatica

Se um acoplamento ou unido de tubo com vedagdo emprega materiais nao ferrosos para
0s seus componentes estruturais substanciais ou se, de acordo com a FM Approvals, o
desenho for suspeito em relagdo a resisténcia ao fogo, deve ser realizado um teste de
incéndio. Um conjunto de tamanho representativo sem uma junta de vedagéo deve ser
exposta a um ambiente de incéndio de 538°C (1000°F) por 5 minutos. O conjunto deve
estar seco durante sta exposicédo. Imediatamente apds a exposi¢do, um fluxo de agua deve
ser introduzido através do conjunto e mantido até que a montagem esteja fria ao toque.
N&o devem ocorrer fissuras ou distor¢gées de nenhum componente do acoplamento ou
montagem. O acoplamento deve ser desmontado e a junta instalada. Apés a remontagem,
a junta deve ser testada hidrostaticamente, conforme descrito no teste hidrostatico.

14 Teste de Incéndio
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