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APRESENTACAO

A Smierveda é especialista em lubrificantes,
graxas e vedacdes industriais.

Fundada em 2015 na cidade de Blumenau/SC, conta
hoje com mais duas filiais localizadas em Criciuma/SC e
Joinville/SC.

Somos fornecedores das linhas de vedacoes, graxas,
lubrificantes, mangueiras hidraulicas, mangueiras
industriais, abragadeiras para tubos, tubos hidraulicos,
conexdes industriais, adaptadores, conexdes DIN, juntas
rotativas, valvulas e engates hidraulicos.

Essas s@o algumas das linhas de produtos que a Smierveda
é especialista.

Através deste manual técnico vamos orienta-los a
identificar e selecionar roscas, didametros de mangueiras,
dicas de montagem e de conversao de medidas.




ESCOLHENDO A MELHOR MANGUEIRA

Existem muitos fatores a serem considerados ao definir
os componentes de uma mangueira montada para uma
aplicacdo especifica e, as vezes, pode ser dificil lembrar quais
sao todos eles. Entdo, para ajuda-lo a lembrar, utilizamos a
abordagem T.O.P. S.E.C.R.E.T.

T Temperature (Temperatura) do material a ser
transportado e do ambiente onde se encontra o
equipamento que ird utilizar a mangueira;

0 0il (Oleo) e ambiente, tipo de material a ser transportado
e condicdes de externas de aplicagdo (abrasao,
flexibilidade, etc);

P Pressure (Pressdo) de operagao do equipamento e picos
de pressao devem ser considerados;

S Size (tamanho), diametros da mangueira requerida
(interno e externo), comprimento necessario, defasagem
de terminais, etc.;

E Elasticity (Elasticidade), questdes de flexibilidade e
movimentagdo requerida da mangueira durante operagao;

C Coni;almination (Contaminacao), consiste em garantir a
boa pratica de armazenamento da mangueira no campo
para evitar contaminagdo de mangueira;

R Routing (torcao, instalagao), relacionada a correta
instalacdo da mangueira no equipamento, garantindo
uma instalacao clean e sem torcao;

E End (Conexdes), identificar o tipo e bitola do terminal/
adaptadores a serem utilizados;

T Time (tempo), relacionado a reisténcia a corrosdo,

observando a agressividade do ambiente sobre as
conexdes.
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T = Temperatura

O calor é inimigo dos sistemas hidraulicos. Para cada aumento
de 10°C na temperatura, a durabilidade dos materiais da
mangueira é reduzida aproximadamente pela metade.

Altas temperaturas podem levar a envelhecimento excessivo
da borracha, rachaduras, vazamentos pela crimpagem,
endurecimento da mangueira e desprendimento da cobertura.

A temperatura mostrada na cobertura da mangueira referese
a temperatura do fluido num sistema hidraulico e NAO
a temperatura ambiente. Se o conjunto de mangueiras for
destinado ao uso em locais de alta temperatura ambiente,
uma protecdo externa deve ser usada (ex.: firesleeve/capa
anti-chama).

A temperatura mostrada na cobertura da mangueira referese
a temperatura para aplicacdo com 6leo hidraulico ou
derivados e NAO para aplicagdo com &gua. Caso a aplicagdo
for com dgua, o fabricante/fornecedor da mangueira deve ser
consultado.

A temperatura interna de uma mangueira hidraulica pode
ser estimada que seja de cerca de 15°C a 20°C superior a
temperatura da superficie da capa/terminal.

Temperatura de servico continuo: Esta é a temperatura
méxima do fluido no sistema durante o uso normal.

Pico de temperatura: Este é um pico ou aumento temporario
de temperatura que pode ocorrer sob cargas pesadas ou
outras condigdes operacionais severas. A duragao total
de todos os picos nao deve exceder 5% do tempo total de
operacdo. Se a duracdo total dos picos exceder 5%, uma
mangueira que suporte uma maior temperatura deverd ser
utilizada.
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Ao selecionar componentes para uso em aplicagdes de alta
temperatura, considere optar por:

¢ Mangueiras com classificagdo de alta temperatura que
possuem compostos de borracha e estruturas projetadas para
altas temperaturas e maior resisténcia ao envelhecimento.

* Mangueiras espiraladas tém melhor desempenho do que as
mangueiras trancadas em altas temperaturas.

* Montagens com descasque apresentam melhor performance
do que montagens sem descasque, por conta de maior area
de contato da capa crimpada com o reforco da mangueira.

* Terminais com alojamento para o’ring no espigao (Interlock
Plus e Interlock Super) oferecem melhor poder de vedacgdo
no espigao.

. 100°C  121°
-40°C 1:2\?nu5 mcesﬁc
ST
(standard Temperature)
Temperatura
Padrao
Externo 80°C Max.
o 121°C 125/135°
-a6°C S e
HT
(High Temperature)
Alta
Temperatura
Externo 100°C Méax.
_55°C 135°C 150°C

{Continuo) " (picos)

XT
(Extrema Temperature)
rema
Temperatura

Externo 121°C Max.




O = Oleo e ambiente

Oleo: Existem muitos tipos diferentes de éleo disponiveis,
cada um com seus usos e propriedades quimicas especificas.
Somente em aplicagdes hidraulicas existem dezenas de
possibilidades, portanto, os fabricantes fornecem uma lista
de compatibilidade quimica de fluidos para as mangueiras,
consulte-a caso necessario com o fabricante/fornecedor da
mangueira.

Mangueiras hidraulicas em geral ndo foram desenvolvidas
para trabalharem imersas em 6leo. Esta condicdo deve ser
evitada ou cuidadosamente estudada caso a caso.

Ambiente: A cobertura da mangueira desempenha um papel
importante na determinagdo da vida Util, protegendo o
reforco contra intempéries e ambientes agressivos (ozonio,
raios UV, abrasdo, calor e sujeira). Cada classe de mangueira
possui uma cobertura com compostos especiais de borracha
para suportar adversidades de cada tipo de aplicacdo. Para
definir a melhor cobertura de mangueira, consulte o catélogo
do fabricante/fornecedor para maiores informacgdes.

P = Pressao

A pressdo num sistema hidraulico é criada pela carga e pelas
restricdes do sistema, e ndo pela bomba. Para definir qual
a melhor mangueira e conexao, deve-se saber a pressao
méaxima de trabalho do sistema.

De acordo com a norma ISO/TS 17165-2, para obter a maxima
vida util da mangueira, a mangueira e as conexdes devem ser
selecionadas baseado na pressdo do sistema, incluindo picos,
devendo o pico ser menor que a pressdo maxima de trabalho
da mangueira e das conexdes.
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Picos sdo periodos em que a pressdo aumenta acima da
pressao estavel normal do sistema. Geralmente o pico de
pressdo dura por um periodo muito curto (milissegundos),
portanto, equipamentos eletronicos sensiveis podem ser
usados para medi-los.

PRESSAO DE TRABALHO
DA MANGUEIRA (WP)

PRESSAO DE TRABALHO DO SISTEMA
D e

Histérico de pressao
do sistema

tempo

S = Size (Tamanho)

Didametro interno: O tamanho de uma mangueira,
especificamente o didametro do tubo interno, terd um efeito
significativo na eficiéncia de um sistema hidraulico. O
didametro interno ajudara a determinar quanto fluido pode fluir
em um determinado momento. O volume de fluido que passa
por qualquer ponto em um determinado periodo é medido em
litros por minuto (I/min), sendo conhecido por “vazao”.

Smier /o 9
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Volume

/ Vol= A.s

Vazdo
Vol
t Ponto de referéncia
Velocidade
\ Quociente de vazéo (Q) pode ser calculado
Q= da seguinte forma
Vazéo Q = Area (A) x Comprimento (d
Tempo (t)

Q=AY N6s também podemos usar esse modelo para
calcular a velocidade de fluido (v) da seguinte

forma:

Q = vazao (lit/min) A = édrea(cm2) v = Quociente de vazdo
Vol = volume (litros) s = deslocamento (cm) Area (A)
t = temna (min) V =velacidade (cm/s)

Esses valores sdo importantes porque a vazdo determinard a
rapidez com que o atuador do sistema se move, e a velocidade
afetard as perdas gerais no sistema.

Mangueiras menores permitirdo velocidades mais altas, mas
sofrerdo maiores perdas devido ao atrito na mangueira. Por
outro lado, mangueiras maiores permitem velocidades mais
baixas, mas também apresentam perdas menores.

As bombas usadas em sistemas hidraulicos geralmente
especificam a vazdo maxima possivel. Portanto, se
conhecermos a vazdo e a velocidade do fluido exigida pelo
sistema, podemos determinar qual deve ser o diametro
interno ideal da mangueira.

Determinar o tamanho correto da mangueira envolve um
equilibrio entre velocidade e tamanho, e para isso, pode-se
usar um nomograma (a seguir). Para determinar o tamanho
recomendado da mangueira, basta tragar uma linha reta

10 Smier
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entre o valor da vazao da bomba e a velocidade necessaria do

fluido. O ponto onde a linha encontra a escala intermediéria
indica o tamanho apropriado da mangueira (arredondando
para cima se as linhas cruzarem os tamanhos).
Vazdo Q
ymin | Gal/min * Neste exemplo, pode-se observar que, um sistema com vazéo
de 100 I/min e velocidade de 3 m/s exigiria uma mangueira
de 1v4".
400 L &0
1 A velocidade do fluido adequada para uma aplicagéo pode ser
300 —] definida pela recomendagé&o abaixo:
] 60 « Velocidade Maxima para Linhas de Pressao - 8m/s
—50 + Velocidade Maxima para Linhas de Retorno - 4 m/s
200 ——— + Velocidade méxima para linhas de sucgéo - 2 m/s
+—a0
150 B
R — 30 Diametro Interno d
Y mm  pol.
(polegadas) | mangueira Velocidade *
m/s pés/s
.. 508 2——-32
3~s‘,1‘ 1Y — 24
388 I%———-20
R Velocidade méaxima
254 1——=--16 recomendada para
linhas de sucgao
— 191  %—f—-12+,
5 159 %———-10 .
20— E
127 % ——-08
15— . Velocidade maxima
— 3 95— 06 recomendada para
| 7.9  %e———-05 linhas de retorno
10 Yo
. ) 63 % 04
8 3 :
, 48  he———-03
6 Velocidade maxima
s recomendada para

linhas de presséao




Os diametros das mangueiras sempre se referem ao diametro
interno e normalmente sao especificados em:

¢ Didmetro Nominal (DN);

¢ NUumero do traco;

* Polegadas;

e Milimetros.

A tabela a seguir pode ser usada para realizar a conversao
de valores.

Diametro Interno da Mangue

12

Padréo das mangueiras +
hidraulicas (ref, 150 4397) | Mangueiras RS e PTFE
N. do Traco| Polegadas mm Polegadas mm
-2 1/8 3.2 -
-3 3/16 5.0 - -
-4 1/4 6.3 3/16 4.8
-5 5/16 8.0 1/4 6.4
-6 3/ 10.0 5/16 7.9
-8 1/. 125 13/32 10.3
-10 5/ 16.0 12 12.7
-12 3/ 19.0 5/8 15.9
-14 7/ - - -
-16 25.0 7/8 22.2
- 1.1/4 315 1.1/8 28.6
-24 112 38.0 1.3/8 34.
-32 51.0 1.13/16 46.
-36 2.1/4 - - -
-4 2.172 63. 2.3/8 60.3
-4 76. - -
-5 3.1/2 89.0 - -
-64 102.0 - -
-72 4.1/2 - -

AMangueira é dimensionada
no Diamentro Interno

ATubulagao hidraulica é
dimensionada pelo
diametro externo
v

SAE 100R5

N
4
f ' __Diametro externo do
\ tubo interno
N 4




Comprimento da mangueira: De acordo com a norma
SAE J517-2020, o comprimento de uma mangueira é definido
conforme as orientagdes a seguir:

Terminais Retos (exceto ORFS)

—\gﬁ. Comprimento Total (CT):
E medido de ponta a ponta
_th considerando a(s) porca(s)

esticada(s).
| L

Terminais Curvos Fémea

Comprimento Total (CT):
E medido a partir da linha de
centro da face de vedagao,
considerando o ponto mais
L externo do cone.

Terminais Flange

Comprimento Total (CT):
E medido a partir da linha de
centro da face de vedagao.

Terminais Retos ORFS
Face a Face (FF): E medido de
ponta a ponta considerando a(s)
‘ porca(s) recolhida(s).

Terminais Curvos ORFS

Face a Face (FF): E medido a
partir da linha de centro da face
de vedacao.

L

DICA: Para mangueiras com terminais ORFS, considere
dimensionar com comprimento FF. Opte por dimensionar uma
mangueira desconsiderando o comprimento de adaptadores,
engates ou similares.
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IMPORTANTE: O comprimento minimo que se pode obter
em uma mangueira montada, depende do comprimento
da castanha de crimpagem, sendo que, o comprimento
da castanha deve ser menor que o comprimento de corte
da mangueira menos o comprimento de uma das capas. A
castanha ndo pode encostar nas duas capas ao mesmo tempo,
pois isso pode acarretar diversos problemas, resultando na
falha prematura da mangueira. Além disso, deve existir um
“espago sem contato” entre o comprimento da castanha e o
comprimento de corte da mangueira.

Comprimento da Castanha
':Elz’ / Espaco sem contato

[ELLLEELL] [
T
T
[RRTIAT |

B | [
T
I
i

Além disso, uma mangueira muito curta pode nao ser cortada
por conta da maquina de corte muitas vezes nao possuir
acesso, por exemplo protecoes NR-12. Em caso de duvidas,
consulte sempre o Departamento Técnico Smierveda.
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Posicionamento angular de terminais curvos
(defasagem): Quando uma mangueira tiver terminais curvos
em ambas as extremidades, pode ser necessario indicar o
angulo de montagem entre os terminais. O procedimento
a seguir mostra como definir o posicionamento correto dos
terminais.

1° Passo - Posicione a mangueira de forma que o raio natural
de curvatura figue em descanso.

Terminal 1

Nesta regido vocé
segura a mangueira

Esta regido a mangueira ficara
encostada no seu corpo

Terminal 2

2° Passo - Segurando a mangueira, verifique a posi¢ao do
terminal 1. A seguir estdo as angulagées mais comuns.

Smier /o 15



3° Passo - Se houver necessidade de defasagem no terminal
2, rotacione a mangueira e repita o passo 1 até o passo 2.

A figura abaixo demonstra uma mangueira com 2 terminais
curvos, onde existe defasagem de 90° e 180°.

Terminal 1
Defasagem: 90°

Terminal 2
Defasagem: 180°

16 =




Para terminais Banjo, o posicionamento segue conforme
orientacao abaixo:

Terminal Banjo com

Terminal Banjo com
defasagem 0°/180°

defasagem 90°/270°

As figuras abaixo ilustram de outra maneira as posigoes de
defasagem dos terminais.

180°

135°

Curvatura natural
da mangueira




E = Elasticidade

As mangueiras precisam ser flexiveis para funcionarem bem,
e isso é importante para permitir a curvatura adequada.
Os catdlogos das mangueiras indicam o “Raio minimo de
curvatura”, que é o espago minimo necessario para curva-las
sem danos. Uma mangueira com um menor raio de curvatura
é mais adequada para cantos apertados ou operacdes que
gerem curvas acentuadas.

A

Como pode-se observar na ilustragcdo acima, a Mangueira B
tem um raio minimo de curvatura menor do que a Mangueira
A. Isso significa que a mangueira B seria mais apropriada
para operar em um local apertado. No entanto, ter muita
flexibilidade pode reduzir a vida Gtil de mangueiras, entao
escolher o equilibrio certo entre flexibilidade e rigidez é
crucial ao selecionar a melhor mangueira.

C = Contaminacao

Um sistema hidraulico pode ser comparado ao corpo humano,
onde, o coragdo é uma bomba, as artérias e veias sao

linhas de alimentacdo e retorno, e os bracos e pernas sao
atuadores. Usando esta analogia, é facil entender por que a
contaminacgdo do sistema pode ser catastréfica.

18 Smier



A maioria dos problemas causados por contaminantes em um
sistema hidrdulico é devido a particulas menores que 40um
(menor do que o olho humano pode detectar). A contaminagdo
do sistema hidrdulico ird reduzir consideravelmente o
desempenho do equipamento, portanto, é imprescindivel
que para uma melhor performance do sistema hidraulico, a
contaminacdo seja reduzida desde o processo de montagem
da mangueira, realizando flushing ou tiro com projétil de
espuma.

Com relagdao ao armazenamento, as mangueiras podem
sofrer efeitos adversos pela temperatura, umidade, ozo6nio,
luz artificial, luz do sol, éleos, solventes, liquidos e vapores
corrosivos, insetos, roedores e materiais radioativos. Sendo
assim, as areas de estocagem devem ser relativamente
frescas, escuras e livres de poeira, sujeira, umidade e
sereno. Além disto, as mangueiras precisam estar protegidas
para evitar o acimulo de impurezas no tubo interno ou nas
conexdes, portanto, capas de protecao devem ser utilizadas
nas roscas das conexdes (batoques) e se possivel as
mangueiras devem estar embaladas com saco plastico.

Em qualquer um dos casos abaixo, a mangueira deve ser
substituida e/ou descartada:

¢ Vazamento na conexdo ou na mangueira. (o vazamento de
um fluido constitui perigo de incéndio);

* Danos, cortes ou abrasao na cobertura (reforgo exposto);

* Mangueira dobrada, esmagada, achatada ou torcida;

* Mangueira endurecida, rigida, rachada pelo calor ou
chamuscada;

* Cobertura com bolhas, amolecida, degradada ou solta;

* Conexdes rachadas, danificadas ou com corrosao;

* Qualquer outra anomalia.

Smier /o 19

N oincanes e ved



R = Routing (Torgdo, instalacao...)

Quando uma mangueira hidraulica é instalada, muitas vezes
h& algumas opgdes de como ela deve ficar posicionada no
equipamento. Devido ao movimento dos equipamentos e das
mangueiras durante o uso, o arranjo mais 6bvio pode ndo ser
o melhor.

Comprimento da mangueira:
Mangueiras podem variar até 4% no comprimento, por isso
nunca devem estar totalmente tensionadas.

3@_3:@0
g 11— @)

O comprimento deve garantir que qualquer movimento das

extremidades conectadas seja adequadamente compensado.




Raio de curvatura da mangueira:
A mangueira ndo pode ser curvada com um raio abaixo do
minimo especificado no catdlogo do fabricante/fornecedor.

Terminais angulados podem ser utilizados para evitar raio de
curvatura abaixo do valor minimo especificado.

r<r
min

Também é importante garantir que a mangueira néo dobre
préximo a capa crimpada, pois isso pode comprometer a
eficacia da crimpagem.

O raio de curvatura da mangueira deve iniciar apés o
comprimento de 1,5x diametro da mangueira, partindo do
final da capa crimpada.
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As curvas das mangueiras devem ser preferencialmente
a favor da curva natural. Se feito contra a curva natural,
as mangueiras podem apresentar falha precoce (similar a
torgao).

Elimine a torgao:

Durante a instalagdo de um conjunto de mangueira, a torgéo
deve ser evitada sempre que possivel. A torcao pode ocorrer
tanto em conexdes estaticas quanto em conexdes mdveis. De
modo geral, as mangueiras ndo devem ser torcidas, pois isso
apresenta falhas precoces em sua estrutura.

Nas mangueiras hidraulicas, a faixa com as inscrigdes
presente no corpo da mangueira (layline) pode ser utilizada
como referéncia visual para detectar se ha torcao na
mangueira.

(% o
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Em aplicagdes moéveis, é possivel evitar que a torgao ocorra
apenas realizando a escolha correta dos terminais (terminais
curvados). Quando nao for possivel posicionar a mangueira
de forma a evitar a torgdo, o uso de juntas rotativas ou
terminais rotativos é indicado.

Utilize pontos de fixagao:

Ao utilizar conjuntos longos que se movimentem, é
aconselhdvel utilizar abragadeiras em pontos estratégicos.
Conjuntos longos tém tendéncia a oscilar durante a operacao,
e isto pode causar fadiga na estrutura da mangueira, além
de torcao.
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Abracadeiras também devem ser utilizadas para evitar
contato com pecgas com alto indice de temperatura.

Partes com alta temperatura

Evite danos por abrasao:

Sempre que possivel, a mangueira deve estar disposta de
modo que ndo haja contato com superficies abrasivas em
nenhum ponto dentro do ciclo de operagao.

Onde nao é possivel evitar contato com superficies ajustando
a posicdo ou o do comprimento da mangueira, tente garantir
que o ponto de contato é macio, em vez de afiado. Para melhor

performance, o uso de capas protetoras é indicado (molas
plasticas, molas de acgo, revestimentos de polipropileno, entre

outros) L mE

abrasao

(x)

distancia minima

abrasao
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Mangueiras agrupadas em “feixes”:

Em situacOes em que varias mangueiras trabalham lado a
lado, hd uma chance maior de causar desgaste excessivo nas
coberturas de borracha, portanto:

* Nunca junte mangueiras de alta e baixa pressao, pois elas
irdo friccionar umas nas outras durante o uso.

* Nunca junte mangueiras de borracha e mangueiras
termoplasticas, pois os compostos da cobertura trabalhardo
um contra o outro, causando falhas prematuras.

* Ao agrupar mangueiras, utilize molas de protecdo plasticas
em vez de fixadores rigidos.

E = End (Conexodes)

Para conectar as mangueiras aos sistemas sdo necessarios
terminais, adaptadores ou engates.

Existem duas familias principais de conexdes, sendo
conexdes roscadas e conexdes nao-roscadas, cada uma com
subdivisdes dentro delas:

Conexdes roscadas: Esta familia de conexdes depende de
uma rosca para ser conectada.

* Conexao Macho: Pecas em que os fios de rosca estao ao
lado de fora da peca.

* Conexao Fémea: Pecas em que os fios de rosca estd ao
lado de dentro da peca.

* Conexao Flange: Componentes que possuem
“abracadeiras” externas de uma ou duas pegas com furos
(flange inteiro ou flange bi-partido), permitindo fixar através
de parafusos a conexdo flange a superficie de contato. Os
flanges sdo normalmente usados ao conectar mangueiras a
bombas hidraulicas.
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rosca dos parafusos
fornecem forga

Rosca de fixacdo

Externa

Rosca

Conexao Macho Conexao Fémea Interna Conexao Flange

Conexo6es nao-roscadas: Esta familia de conexdes ndo
depende de uma rosca para ser conectada. Em vez disso, é
utilizado um meio alternativo de conexdo. Alguns exemplos
de acessérios sem rosca sdo:

e Push-to-connect: Esta conexdo é acoplada simplesmente
empurrando a peca macho na peca fémea.

* Engates rapidos: Sdo conectados/desconectados de forma
facil e rdpida. Utilizam esferas de aco como elemento de
trava para evitar a desconexao.

ar=9 7 3

Press@o das conexdes:

Assim como as mangueiras, as conexdes tém pressoes de
trabalho definidas. Ao especificar uma conexdo, deve-se
considerar que a pressao de trabalho deve ser maior que a
pressao do sistema (incluindo picos).

A presséao de trabalho de qualquer mangueira montada é
sempre dada como a pressdo de trabalho da parte mais fraca.
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Exemplo: Se uma mangueira tiver pressdo de trabalho de 350
bar, e as conexdes tiverem pressao de trabalho de 210 bar, a
pressao final de trabalho da mangueira sera de 210 bar.

Vibracao no sistema:

Se o sistema onde mangueira/terminais serao conectados
apresentar indices altos de vibracdo, conexdes que fazem
vedacdo através de o’ring sdao recomendadas, pois amenizam
os efeitos da vibracgdo.

Intercambialidade de fabricante/fornecedor de
conexoes:

De acordo com a norma ISO/TS 17165-2, tenha cuidado ao
mesclar componentes de fornecedores diferentes.

Sobre terminais e capas: “Geralmente, os terminais e capas
de um fabricante ou fornecedor n&o séo compativeis com os
de outro.”

Sobre compatibilidade entre mangueira, capa e terminal:

“E essencial garantir a compatibilidade adequada entre a
mangueira, capas e terminais. Esta selecao deve ser orientada
pelas recomendacgdes dos fabricantes e fornecedores,
embasadas em testes realizados de acordo com rigorosos
padrdes. Normalmente, uma mangueira de um fabricante ou
fornecedor néo é compativel com capas e terminais de outros.
Além disso, a mistura de mangueiras de um fabricante com
componentes de mangueira de outro nao deve ser feita sem
a aprovagao de ambos os envolvidos.”

Sobre equipamento para montagem de mangueiras: “Os
equipamentos para montagem de mangueiras de um
fabricante ou fornecedor geralmente ndo sao compativeis
com os de outros, portanto, é recomendado ndo utilizar
equipamentos de montagem de um fabricante com
mangueiras de outro, a menos que haja aprovagao mutua.”
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IDENTIFICACAO DE ROSCAS

As roscas sdo identificadas pelo seu Diametro Interno (D.l.)
nas roscas fémea, pelo Diametro Externo (D.E.) nas roscas
macho e pelo passo.

Nas conexdes hidraulicas sao encontradas roscas Métricas e
em Polegada e para identifica-las serd necessario a utilizacao
de um paquimetro e de um pente de roscas.

Rosca Macho Rosca Fémea Paquimetro
7R
' ) i H
i ¥
Passo de Rosca Métrica Passo de Rosca em Polegada Pente de Rosca

e T
12345678910

Roscas Métricas: Identificado pelo diametro da rosca em
milimetros (mm), seguido pela distéancia entre os filetes.
Ex.: Rosca de 22 mm de diametro com distancia de 1,5 mm
entre os filetes = M22x1,5.
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Roscas em Polegada: Identificado pelo diametro da rosca
em polegada, seguido pela quantidade de fios por polegada
(FPP). Ex.: Rosca de 3/4” com 16 fios por polegada = 3/4"
-16.

As roscas podem ser definidas pelo seu diametro real ou
didmetro nominal.

O diametro real é a prépria medida (polegadas ou milimetros)
encontrada quando se faz a medicdo do didmetro. E utilizado
nas roscas Métricas e nas roscas em Polegada do padrao
UN/UNF/UNS.

O diametro nominal é utilizado nas roscas do padrao
americano NPTF, NPSM e nas roscas padrdo inglés BSPP
e BSPT. Estas roscas sao nominalmente encontradas em
Polegada, porém precisam ser dimensionadas em milimetros.
Portanto, para identificar corretamente, é necessario realizar
a conversdo destes valores utilizando as tabelas de apoio.

ANOTACOES
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Sistema de vedacao JIC 37°
SAE J514 / 1SO 8434-2

Roscas UN / UNF

A vedagao das conexdes JIC (Joint Industry Council) é feita
sobre um cone com angulo de 37° presente na pega macho
e na peca fémea.

JIC 37° Macho JIC 37° Fémea

e——

3

Hoeade
vedzcio

@ Macho

*Sugestao

Rosca em de Torque

Polegada (N.m.) Aco
Real

5/16" -24 7.9 6,9
-3 3/8" -24 9,5 8,5
-4 7/16" -20 11,1 9,9 16
) 1/2"-20 12,7 11,4 20
-6 9/16" -18 14,3 13,0 28
-8 3/4" -16 19,1 17,5 53
-10 7/8" -14 22,2 20,3 85
-12 1.1/16" -12 27,0 24,9 119
-14 1.3/16" -12 30,2 28,2 125
-16 1.5/16" -12 33,3 Sil,2 147
-20 1.5/8"-12 41,3 39,1 172
-24 1.7/8"-12 47,6 45,5 215
-32 2.1/2"-12 63,5 61,5 332
-40 31" =112 76,2 74,1
-48 3.1/2"-12 88,9 86,8

*Torques apenas sugestivos para pecas em aco carbono. Ao misturar pegas de diferentes fabricantes, os
valores de torque podem variar. Os torques devem ser aplicados em pecas de aco carbono limpas e sem
6leo na rosca ou no sextavado. Para mais informacdes, contate o Departamento Técnico Smierveda.

Valores de Torque para outros materiais:

- Latdo: Utilizar 65% do valor do ago carbono.

- Inox: Utilizar 5% a mais do valor do ago carbono e adicione lubrificacéo nos filetes de rosca.
- Mescla de materiais: Utilizar torque do material que possuir menor valor de torque.

30




Sistema de vedacao ORFS
SAE J1453 /1SO 8434-3
Roscas UN / UNF / UNS

A vedacao das conexdes ORFS (O'ring Face Seal) é feita
através de um anel o’ring. O anel é alojado na face plana
da peca macho que quando em contato com a face plana da
peca fémea realiza a vedacéo.

ORFS Macho ORFS Fémea

N\ "W I S

@ Macho @ Femea

Rosca em _ *Sugestao
Polegada - de Torque
. . Aprox. (m
-4 9/16" -18 14,3 12,9 7,65x1,78 25
-6 11/16" -16 17,3 16,0 9,25x 1,78 40
-8 13/16" -16 20,6 19,1 12,42 x1,78 55
-10 1"-14 25,4 23,6 15,60 x 1,78 60
-12 1.3/16" -12 30,0 28,2 18,77 x 1,78 90
-16 1.7/16" -12 36,3 34,3 23,52x1,78 125
-20 1.11/16" -12 42,7 40,6 29,87 x 1,78 170
-24 24 =112 51,8 48,8 37,82 x1,78 200

*Torques apenas sugestivos para pecas em aco carbono. Ao misturar pecas de diferentes fabricantes, os
valores de torque podem variar. Os torques devem ser aplicados em pecas de aco carbono limpas e sem
6leo na rosca ou no sextavado. Para mais informacdes, contate o Departamento Técnico Smierveda.

Valores de Torque para outros materiais:
- Latéo: Utilizar 65% do valor do aco carbono.

- Inox: Utilizar 5% a mais do valor do ago carbono e adicione lubrificagao nos filetes de rosca.
- Mescla de materiais: Utilizar torque do material que possuir menor valor de torque.



Sistema de vedacao SAE 45°
SAE J512 / SAE J513

Roscas UNF / UNS

A vedacdo das conexdes SAE 45° é feita sobre um cone com
angulo de 45° presente na pega macho e na peca fémea. Nos
tragos -04, -05, -08 e -10 as roscas do SAE 45° e do JIC 37° sdo
iguais, porém o cone de vedacdo nao, portanto, SAE 45° e JIC
37° ndo sao compativeis.

SAE 45° Macho SAE 45° Fémea

© Macho

ea de
Vedacio

*Sugestao
Rosca em de Torque
Polegada
Real
7,9

= 3/8" -24 o) 8,4
-4 7/16" -20 11,1 9,9 16
o) 1/2" -20 12,7 11,4 20
-6 5/8" -18 15,9 14,2
-8 3/4" -16 19,1 17,5 53
-10 7/8" -14 22,2 20,6 85
-12 1.1/16" -14 27,0 24,9 119

*Torques apenas sugestivos para pecas em aco carbono. Ao misturar pecas de diferentes fabricantes, os
valores de torque podem variar. Os torques devem ser aplicados em pecas de aco carbono limpas e sem
6leo na rosca ou no sextavado. Para mais informagdes, contate o Departamento Técnico Smierveda.

Valores de Torque para outros materiais:

- Latéo: Utilizar 65% do valor do aco carbono.

- Inox: Utilizar 5% a mais do valor do aco carbono e adicione lubrificacéo nos filetes de rosca.
- Mescla de materiais: Utilizar torque do material que possuir menor valor de torque.



Sistema de vedacao NPTF
SAE J476
Roscas NPTF

NPTF - Popularmente conhecida como “rosca de cano”,
por ser uma rosca conica, proporciona vedacao através da
deformacao dos filetes, tendo uma conicidade é de 1°47".

Para aplicar “torque” na rosca NPTF que for montada em uma
fémea NPTF deve-se apertar manualmente até travar, e em
seguida apertar com uma chave até que 3 filetes de rosca
sejam inseridos na peca oposta. Alguns fabricantes possuem
especificagbes de torque, portanto, em caso de dulvidas,
contate o Departamento Técnico.

Macho NPTF Fémea Fixa NPTF
= dfn Areade
DAAMAART e fronies , A‘(_;_)
_7‘ ' @ Macho o Fémea ///)//”I

Yoo

@ Macho

-2 1/8"-27 10.3
-4 1/4"-18 13.8
-6 3/8"18 17.3
-8 1/2"-14 213
-12 3/4"-14 26.9
-16 1"-11.1/2 3517
-20 1.1/4"-11.1/2" 42.4
-24  1.1/2"-11.1/2" 48.5
-32 2"-11.1/2" 60.6 55.73

*As roscas conicas devem ser sempre medidas em sua parte “maior”, préximo & base da rosca.
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Sistema de vedacao NPSM
ANSI/ASME B1.20.1
Roscas NPSM

As roscas NPSM possuem os fios de rosca paralelos, ou seja,
os fios de rosca sdo retos, ndo apresentando variacdo de
diametro em seu comprimento. A rosca NPSM é encontrada
apenas na configuracdo Fémea, sendo compativel com
machos NPTF que possuam cone de 60°, sendo através deste
cone que a fémea NPSM realiza a vedacao.

Fémea NPSM

Areade

Vedagso
30“
@ Femea 0
E t4 - N

TEEE Nominal
-2 1/8"-27
-4 1/4"-18 11.9
-6 3/8"-18 15.0
-8 1/2"-14 19.1
12 3/4"-14 24.6
-16 =Tl il 30.5
20 1.1/4"-11.1/2 39.4
-24  1.1/2"-11.1/2" 45.5
-32 2"-11.1/2" 57.4
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Sistema de vedacao O’RING BOSS
SAE J1926
Roscas UN / UNF com O ‘Ring.

Realiza a vedacgdo através de um anel O’ring posicionado na
base da rosca macho. A peca fémea possui um alojamento
conico de 12°/15° onde o anel é comprimido para proporcionar

a vedagao. Macho SAE

Macho SAE ¢/ o’ring orientavel ¢/ Fémea/Pértico SAE
o’ring

fm . ,/ Areade
ﬁ ed 12"/15v //Mf/[/
@ Macho 0 Macho 2 FE'“EE
| T T
Rebaixo:

*Sugestao de
Rosca em Torque (N.m.) Ago
Polegada tol. 0/ %

(mm)

-2 5/16" -24 7.9 6,9 6,07 x 1,63
=3) 3/8" -24 9,5 8,5 15 10 7,65 x 1,63
-4 11,1 9,9 20 20 8,92 x 1,83
-5 12,7 11,4 25 25 10,52 x 1,83
-6 14,3 13,0 35 55 11,89 x1,98
-8 191 117/)5) 60 60 16,36 x 2,21
-10 7/8" -14 22,2 20,3 85 85 19,18 x 2,46
-12 1.1/16"-12 27,0 24,9 150 150 23,47 x 2,95
-14  1.3/16"-12 30,2 28,2 215 215 26,60 x 2,95
-16  1.5/16" -12 3318 31,2 230 230 29,74 x 2,95
-20  1.5/8"-12 41,3 39,1 250 250 37,47 x 3,00
-24  1.7/8"-12 47,6 45,5 320 320 43,69 x 3,00
-32 2.1/2"-12 63,5 61,5 540 540 59,36 x 3,00
-40 3"-12 76,2 74,1 540 540 72,00 x 3,00
-48  3.1/2"-12 88,9 86,8 640 640 85,00 x 3,00

*Torques apenas sugestivos para pecas em aco carbono. Ao misturar pegas de diferentes fabricantes, os
valores de torque podem variar. Os torques devem ser aplicados em pecas de aco carbono limpas e sem
6leo na rosca ou no sextavado. Para mais informacdes, contate o Departamento Técnico Smierveda.

Valores de Torque para outros materiais:

- Latdo: Utilizar 65% do valor do ago carbono.

- Inox: Utilizar 5% a mais do valor do ago carbono e adicione lubrificagao nos filetes de rosca.
- Mescla de materiais: Utilizar torque do material que possuir menor valor de torque.
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Sistema de vedacao Flange

A vedacdo das conexbes Flange é feita através de um
anel alojado no canal da pega. Comumente os Flanges sdo
encontrados com as nomenclaturas Flange 61/3000 psi,
Flange 62/6000 psi, Flange 63/9000 psi e 67/RealCat. O
Flange 67/RealCat é idéntico ao 63/9000 psi, porém possui
a profundidade do canal de vedagdo com 4 mm. Como ndo
possuirosca, a vedagao Flange necessita de um fixador (flange
inteiro ou bi-partido) para ser conectada ao equipamento.

Flange 61 - 3000 psi
SAE J518-1
Conexao Flange Flange inteiro/bi-partido

=g @ §Z
b &

Conexao
EER artido
Anel
Ap pro: p
(mm) (mm) (mm) (mm (mm)

Trago Po\egada

1/2" 30.2 6.8 12.7 54.1 38.1 18.64 x 3.53
-10 *5/8" 34.0 6.8
-12 3/4" 38.1 6.8 14.2 64.6 47.6 24.99 x 3.53
-16 i 44.5 8.0 15.8 69.4 52.4 32.92x3.53
-20 1.1/4" 50.8 8.0 14.2 79.7 58.7 37.69 x 3.53
-24 1.1/2" 60.3 8.0 15.8 93.9 69.9 47.22x3.53
-32 2" 71.4 9.6 15.8 101.8 77.8 56.74 x 3.53
-40 2.1/2" 84.1 9.6 19.1 1139 88.9 69.44 x 3.53
-48 3" 101.6 9.6 22.4 1344 106.4 85.32x3.53

*Flange Komatsu
*Na linha do traco -20 (1.1/4” pol) a medida da L4 também pode ser encontrada com 15,8mm

36 Smler



Flange 62 - 6000 psi
SAE J518-2

Flange Flange inteiro/bi-partido

Wl [
i LLEJ

Trago | Polegada

-8 1/2" 31.7 7.8 15.7 56.4 40.5 18.64 x 3.53
-12 3/4" 41.3 8.8 19.1 71.4 50.8 24.99 x 3.53
-16 1" 47.6 9.5 23.9 81.0 57.2 32.92 x3.53
-20 1.1/4" 54.0 10.3 26.9 95.4 66.7 37.69 x 3.53
-24 1.1/2" 63.5 12.6 30.2 113.0 79.4 47.22 x 3.53
-32 2" 79.4 12.6 36.6 133.4 96.8 56.74 x 3.53
-40 2.1/2" 107.7 20.5 48.0 175.8 123.8 69.44 x 3.53
-48 3" 131.7 26.0 58.0 214.0 152.4 85.32 x 3.53



Flange 63 - 9000 psi

Flange Flange inteiro/bi-partido

e W @ §E
i LLFJ

Trago | Polegada

2B T
Apr Apro:
(mm) | (mm)

-12 3/4" 41.3 14.2 . 24.99 x 3.53
-16 i 47.6 14.2 57.2 32.92 x 3.53
-20 1.1/4" 54.0 14.2 66.7 37.69 x 3.53
-24 112" 63.5 14.2 79.4 47.22 x 3.53

Flange 67 - 9000 psi REALCAT

T anm

hrea de

“H
J

Os Flanges 67 - 9000 psi REALCAT possuem o canal de alojamento do anel padronizado em 4mm de
profundidade

Cone
Flange
ro; Aprox
(mm) (mm)
-12 3/4" 41.3 14.2
-16 1" 47.6 14.2

-20 1.1/4" 54.0 14.2
-24 1.1/72" 63.5 14.2



Sistema de vedacao Cone 24° (DKO Leve)
ISO 8434-1/ DIN 2353
Rosca Métrica

A vedacdo conhecida como DKO-L (Leve), possui angulo de
24°, com O’ring presente na conexdo Fémea. E através do
cone + o anel que a vedacdo é realizada.

Macho Métrico Fémea DKO
Leve Leve

Areade

SH
] —

Tubo @ Macho @ Fémea Tubo \ —

- *Sugestao de | Sextavado
Rosca Torque (N.m.) (Norma)
A

Tubo Métrica Anel
mm mm
6 M12x1.5 12.0 10.5 4.50 x 1.50 13 14
8 M14x1.5 14.0 12.5 6.50 x 1.50 23 17
10 M16x1.5 16.0 14.5 8.00 x 1.50 32 19
12 M18x1.5 18.0 16.5 10.00 x 1.50 38 22
15 M22x1.5 22.0 20.5 12.00 x 2.00 53 27
18 M26x1.5 26.0 245 15.00 x 2.00 77 32
22 M30x2.0 30.0 28.0 20.00 x 2.00 100 36
28 M36x2.0 36.0 34.0 26.00 x 2.00 114 41
35 M45x2.0 45.0 43.0 32.00 x 2.50 200 50
42 M52x2.0 52.0 50.0 38.00 x 2.50 255 60

*Torques apenas sugestivos para pecas em aco carbono. Ao misturar pecas de diferentes fabricantes, os
valores de torque podem variar. Os torques devem ser aplicados em pegas de ago carbono limpas e sem
6leo na rosca ou no sextavado. Para mais informacdes, contate o Departamento Técnico Smierveda

Valores de Torque para outros materiais:
- Latéo: Utilizar 65% do valor do aco carbono.

- Inox: Utilizar 5% & mais do valor do aco carbono e adicione lubrificacdo nos filetes de rosca.
- Mescla de materiais: Utilizar torque do material que possuir menor valor de torque.



Sistema de vedacao Cone 24° (DKO Pesado)
ISO 8434-1/ DIN 2353
Rosca Métrica

A vedacgdo conhecida como DKO-S (Pesado), possui angulo de
24°, com O’ring presente na conexdo Fémea. E através do
cone + o anel que a vedacdo é realizada.

Macho Métrico Fémea DKO
Pesado Pesado

\

Areade
Vedagao

© Fémea Tubo’(

*Sugestdo de

Tubo | Rosca Anel Toquf L
Lleged mm mm S5
mm
tol. 0/ +10%

3 M14x1.5 14,0 125 4.50 x 1.50 23 17
8 M16x1.5 16.0 14.5 6.50 x 1.50 32 19
10 M18x1.5 18.0 16.5 8.00 x 1.50 38 22
12 M20x1.5 20,0 18.5 10.00 x 1.50 45 24
14 M22x1.5 22,0 20.5 11.00 x 2.00 53 27
16 M24x1.5 24,0 225 13.00 x 2.00 59 30
20 M30x2.0 30.0 28.0 16.30 x 2.40 100 36
25 M36x2.0 36.0 34.0 20.30 x 2.40 114 46
30 M42x2.0 42,0 40.5 25.30 x 2.40 180 50
38 M52x2.0 52.0 50.0 33.30 x 2.40 255 60

*Torques apenas sugestivos para pegas em aco carbono. Ao misturar pecas de diferentes fabricantes, os
valores de torque podem variar. Os torques devem ser aplicados em pegas de ago carbono limpas e sem
6leo na rosca ou no sextavado. Para mais informacées, contate o Departamento Técnico Smierveda

Valores de Torque para outros materiais:
- Latdo: Utilizar 65% do valor do aco carbono.

- Inox: Utilizar 5% & mais do valor do aco carbono e adicione lubrificacdo nos filetes de rosca.
- Mescla de materiais: Utilizar torque do material que possuir menor valor de torque.



Sistema de vedacao Ponta Lisa/Tubo + Porca + Anilha
I1SO 8434-1
Rosca Métrica

Este sistema é idéntico ao Cone 24° (DKO Leve e DKO
Pesado), mas para funcionar corretamente é necessario
realizar a cravacdo de uma anilha (B3 ou B4) sobre um
terminal/adaptador Ponta Lisa ou sobre um Tubo de aco
(vide instrugdes de montagem e torques de aperto ao final
deste manual). Os dimensionais e pressao de trabalho sdo
os mesmos do sistema Cone 24°, portanto os dois sistemas
sao intercambidveis e podem ser utilizados na substituicdo
de um por outro.

Anilha B3 - Possui 3 pontos de Anilha B4 - Possui 6 pontos de vedagao.
vedagao. Para seu correto funcionamento é
necessario que contenha um anel de
borracha interno e externo

e BT

Anilha B3

Ponta Lisa/Tubo

4— pnilha B4 €
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Sistema de vedacao Métrico Cone 60°
DIN 3863
Rosca Métrica

Macho Métrico 60° Fémea Métrica 60°

freade
Vedscio

Areade
Vedagéo

|||mf!‘///>z'
][

Tubo @ Macho 0 Fémea 1 i

Rosca @ Macho | @ ea

Métrica
6 M12x1.5 12.0 10.5
8 M14x1.5 14.0 1125
10 M16x1.5 16.0 145
12 M18x1.5 18.0 16.5
15 M22x1.5 22.0 20.5
18  M26x1.5 26.0 24.5
22 M30x1.5 30.0 28.5
28  M38x1.5 38.0 36.5
35 M45x1.5 45.0 43.5
42 M52x1.5 52.0 50.5



Sistema de vedacao Métrico Universal (Multiseal)
DIN 3868
Rosca Métrica

Realiza a vedacédo através de um cone universal de 24°/60°
presente na peca fémea. E compativel com Machos Métricos
do sistema DKO e Machos Métricos do sistema 60°.

Fémea Métrica Universal
Multiseal 24°/60°

wize Métrica

6 M12x1.5 12.0 10.5

M14x1.5 14.0 125
10 M16x1.5 16.0 14.5
12 M18x1.5 18.0 16.5
15 M22x1.5 22.0 20.5
18 M26x1.5 26.0 245
22 M30x2.0 30.0 28.0
25 M34x2.0 34.0 32.0
30 M42x2.0 42.0 40.0
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Sistema de vedacao Métrico Francés (Poclain / GAZ 24°)
Rosca Métrica “Fina”

A vedacdo conhecida como Métrico Francés Poclain / GAZ
24° possui angulo de 24° onde a vedacgao é realizada. Esta
vedacédo utiliza tubulacdo de numero fracionéario, conforme
mostrado na tabela abaixo. Esta vedagdo ndo é compativel
com a vedagdo Métrico Milimétrico Francés, pois utiliza
tubulacdo de nimero inteiro.

Macho Poclain Fémea Poclain

Tubo @ Macho @ Féemea

- Macho
00 | iica

13.25 M20x1.5 20.0 18.5
16.75 M24x1.5 24.0 2285
21.25 M30x1.5 30.0 28.5
26.75 M36x1.5 36.0 34.5
33.50 M45x1.5 45.0 43.5
42.25 M52x1.5 52.0 50.5
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Sistema de Vedacdao Métrico Milimétrico Francés
Rosca Métrica “Fina”

A vedacdo conhecida como Métrico Milimétrico Francés possui
angulo de 24° onde a vedagdo é realizada. Esta vedacao
utiliza tubulacdo de nlimero inteiro, conforme mostrado na
tabela abaixo. Esta vedagéo ndo é compativel com a vedacéo
Métrico Francés Poclain / GAZ 24°, pois utiliza tubulagdo de
numero fracionario.

Macho Métrico Francés Fémea Métrica Francesa

@ Fémea

-
mm

mm

M27x1.5 27.0 25.5

M27x1.5 27.0 225
22 M30x1.5 30.0 28.5
25 M33x1.5 33.0 BiIES)
28 M36x1.5 36.0 34.5
30 M39x1.5 39.0 375
35 M45x1.5 45.0 43.5
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Sistema de vedacao JIS 60° (Komatsu)
JIS B 0207 /)IS B 8363
Rosca Métrica “Fina”

A vedacao das conexdes JIS Komatsu é feita sobre um cone
com angulo de 60° presente na pega macho e na peca fémea.
E comum que este modelo de vedacdo contenha sextavado
extra nas pecas fémea.

Macho JIS Komatsu Fémea JIS Komatsu

Areade

i 2
L ||
%

¢

60° @ Macho

M14x1.5 14.0 12.5
M18x1.5 18.0 16.5
M22x1.5 22.0 20.5
M24x1.5 24.0 225
M30x1.5 30.0 28.5
M33x1.5 33.0 Sl
M36x1.5 36.0 345
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Sistema de vedacao JIS 60° (Toyota)
JIS B 0202 /IS B 8363
Rosca BSPP

A vedacdo das conexdes IS Toyota é feita sobre um cone com
angulo de 60° presente na peca macho e na peca fémea. E
comum que este modelo de vedagao contenha sextavado
extra nas pecas fémea.

Macho JIS Toyota Fémea JIS Toyota

Areade
Vedagzo

N
60° @ Macho
A

reade
Vedagzo

Traco

-2 1/8"-28 9.6 8.6
-4 1/4"-19 13.0 11.9
-6 3/8"-19 16.5 15.2
-8 1/2"-14 20.8 19.1
-10 5/8"-14 22.8 20.8
-12 3/4"-14 26.3 24.6
-16 1"-11 33.1 30.7
-20 1.1/4"-11 41.8 39.4
-24 1.1/2"-11 47.7 45.5
=32 20108 59.5 57.4
-40 2.1/2"-11 75.1 72.6
-48 3)'=1Li 87.9 85.4
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Sistema de vedacao Cone 60° (BSPP Boleado)
BS 5200/ ISO 8434-6
Rosca BSPP

Também conhecido como BSPP boleado, a vedagdo das
conexdes Cone 60° é feita sobre um cone com angulo de 60°
presente na peca macho e na pega fémea. Nas pecas fémea
é possivel encontrar a opgéo da pega conter um anel o’ring
no cone.
Macho BSPP Fémea BSPP Fémea BSPP
Boleado Boleada Boleada ¢/ o’ring

Area de
Vedagio

reade _ Areade
Vedsgio NN Vedagao

30°

0 Macho oFimea o Femea

Rosca

Nominal
-2 1/8"-28
-4 1/4"-19 13.0 11.9 6.11 x 1.00 20 20
-6 3/8"-19 16.5 15.2 8.10 x 1.60 35 35
-8 1/2"-14 20.8 19.1 12.10 x 1.60 50 60
-10 5/8"-14 22.8 20.8 13.10 x 1.60 60 70
-12 3/4"-14 26.3 24.6 17.10 x 1.60 85 115
-16 111 33.1 30.7 22.10 x 1.60 115 140
-20 1.1/4"-11 41.8 39.4 29.10 x 1.60 190 210
-24  1.1/2"-11 47.7 45.5 35.10 x 1.60 240 290
-32 2"-11 59.5 57.4 47.37 x 1.78 300 400
-40 2.1/2"-11 75.1 72.6
-48 3"-11 87.9 85.4

*Torques apenas sugestivos para pecas em aco carbono. Ao misturar pecas de diferentes fabricantes, os
valores de torque podem variar. Os torques devem ser aplicados em pecas de aco carbono limpas e sem
bleo na rosca ou no sextavado. Para mais informagcdes, contate o Departamento Técnico Smierveda.

Valores de Torque para outros materiais:

- Latdo: Utilizar 65% do valor do aco carbono.

- Inox: Utilizar 5% a mais do valor do aco carbono e adicione lubrificacao nos filetes de rosca.
- Mescla de materiais: Utilizar torque do material que possuir menor valor de torque.



Sistema de vedacao JC, Dowty/Tredo, ED e O’ring +

arruela de retencao
DIN 3852-2 /1SO 1179/ 1SO 228
Rosca BSPP

A vedacao destes modelos de
conexdo é realizada através do
contato contra a superficie lisa de
um portico fémea BSPP.
Macho para JC e Macho ED
Dowty/Tredo

Area de Vedagio
PR B

Macho

Il

AreadeVedagao
para BSPP boleado para pértico

Rosca
Nominal Aprox. Aprox.
(mm) (mm)
9.6 8.6

Area ce Vedacao

-2 1/8"-28

-4 1/4"-19 13.0 11.9
-6 3/8"-19 16.5 15.2
-8 1/2"-14 20.8 19.1
-10 5/8"-14 22.8 20.8
-12 3/4"-14 26.3 24.6
-16 1"-11 33.1 30.7
-20  1.1/4"-11 41.8 39.4
-24  1.1/2"-11 47.7 45.5
=32 201408 59.5 57.4
-40  2.1/2"-11 75.1 72.6
-48 3)'=1lil 87.9 85.4

Area de Vedagao
para 85PP boleado

& macho

*Suge

Pértico fémea BSPP

aremen

Macho O’ring ¢/ arruela
de retencdo

Area de Vedacio
ara portico

!

Macho

de Torque (N.m.) Aco

QO’ring ¢/
JC arruela de
retengao

20
35
70
85
105
120
180
260
290
380

20
60
90
130 105
200 220
380 370
500 500
600 600
650

*Torques apenas sugestivos para pecas em aco carbono. Ao misturar pecas de diferentes fabricantes, os
valores de torque podem variar. Os torques devem ser aplicados em pecas de aco carbono limpas e sem
6leo na rosca ou no sextavado. Para mais informacdes, contate o Departamento Técnico Smierveda.

Valores de Torque para outros materiais:
- Latéo: Utilizar 65% do valor do aco carbono.

- Inox: Utilizar 5% & mais do valor do aco carbono e adicione lubrificagéo nos filetes de rosca.
- Mescla de materiais: Utilizar torque do material que possuir menor valor de torque.
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Sistema de vedacao BSPT
BS 21 / DIN 3852-2
Rosca BSPT

A rosca BSPT é cOnica, realizando a vedacgdo através da
deformacdo dos filetes, portanto, uso de veda-rosca é
recomendado. Caso o macho BSPT possuir um cone de 60°
em sua ponta, ele proporcionara vedagao com a fémea BSPP
boleada. O macho BSPT pode ser montado em um pdrtico
fémea BSPP de rosca paralela.

Para aplicar “torque” na rosca BSPT deve-se apertar
manualmente até travar, e em seguida apertar com uma
chave até que 3 filetes de rosca sejam inseridos na peca
oposta. Alguns fabricantes possuem especificacdes de torque,
portanto, em caso de duvidas, contate o Departamento
Técnico.

Macho BSPT Fémea BSPT

Fixa

Areade
Vedagao

ade

Are
ved:

*As roscas conicas
devem ser sempre
medidas em  sua
parte “maior”,
préximo & base da
rosca.

Rosca
mm mm
5 8.4

-2 1/8"-28 9.

-4 1/4"-19 12.8 11.2
-6 3/8"-19 16.3 14.7
-8 1/2"-14 20.4 183
-10 5/8"-14 225 20.6
=12 3/4"-14 25.9 23.9
-16 1"-11 32.6 29.7
20 1.1/4"-11 41.1 38.6
-24  1.1/2"-11 47.0 44.5
-32 2"-11 58.6 56.4
-40  2.1/2"-11 74.1 71.9
-48 2=l 86.6 84.6
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Sistema de vedacao JC, Dowty/Tredo, ED e O’ring +
arruela de retencao
DIN 3852-2 /1SO 9972 a 9975

Rosca Métrica Pértico fémea Métrica

A vedacdao destes modelos de
conexdo é realizada através do
contato contra a superficie lisa de um
portico fémea Métrica.

Macho para JC e Dowty/Tredo Macho ED Macho O’ring c/ arruela de retengédo

R v oo

(3o

x
| T | 1

g Macho g R *Sugestdo de Tcrque (N.m.) Aco
Rosca
wewica | aprox. | Aprox.
--
MO06x1.0
MO08x1,0 8.0
M10x1,0 10.0 9.0 20 20 10 20
M12x1,5 12.0 10.5 30 45 20 30
M14x1,5 14.0 12.5 45 60 35 50
M16x1,5 16.0 145 60 80 40 53
M18x1,5 18.0 16.5 80 100 45 70
M20x1,5 20.0 18.5 105 140
M22x1,5 22.0 20.5 130 150 90 120
M24x1,5 24.0 225
M26x1,5 26.0 245 120
M27x2,0 27.0 25.0 200 120 170
M30x2,0 30.0 28.0 190
M33x2,0 33.0 31.0 380 230 330
M40x1,5 40.0 38.5
M42x2,0 42.0 40.0 500 300 430
M48x2,0 48.0 46.0 600 360 510

*Torques apenas sugestivos para pecas em aco carbono. Ao misturar pecas de diferentes fabricantes, os
valores de torque podem variar. Os torques devem ser aplicados em pecas de aco carbono limpas e sem
6leo na rosca ou no sextavado. Para mais informacdes, contate o Departamento Técnico Smierveda.

Valores de Torque para outros materiais:

- Latdo: Utilizar 65% do valor do aco carbono.

- Inox: Utilizar 5% & mais do valor do aco carbono e adicione lubrificacio nos filetes de rosca.
- Mescla de materiais: Utilizar torque do material que possuir menor valor de torque.




Sistema de vedacao Banjo Métrico
DIN 7642
Rosca Métrica

Para realizar a vedacgdo, este sistema precisa conter no
conjunto um Parafuso e duas unidades de um elemento
vedante, podendo ser Junta de Cobre ou Tredo/Dowty.

Banjo Métrico Parafuso Métrico

SN
il
!

@ Parafuso
Diamet @ Parafuso
do furo Métrico

Aprox. (mm) | Aprox. (mm)

12.1 M12x1,5
14.1 M14x1,5
16.1 M16x1,5
18.1 M18x1,5
22.1 M22x1,5
26.1 M26x1,5
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Sistema de vedacao Banjo BSPP
Rosca BSPP

Para realizar a vedacgdo, este sistema precisa conter no

conjunto um Parafuso e duas unidades de um elemento
vedante, podendo ser Junta de Cobre ou Tredo/Dowty.

Banjo BSPP Parafuso BSPP

S
A
!

‘ @ Parafuso
Didmetro | @ Parafuso
Traco do Furo BSPP

9.6

1/8"-28 10.1

1/4"-19 58] 13.0

3/8"-19 16.8 16.5
1/2"-14 21.0 20.8

3/4"-14 26.5 26.3
At .3 3Ll
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Sistema de vedacao Easy-fit (WEO)

Esta conexdo funciona como um engate rapido, porém nao
possui valvula de fechamento. Para realizar a conexao,
necessario que a peca macho contenha o anel de trava. Para

realizar a desconexdo, é necessario remover este anel de
trava, empurrar e puxar.

Macho Easy-fit / WEO

A pega precisa conter o anel imitador
 0anel e trava para conectar na fémea

Diametro Macho
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350
O'RING BOSS (Lev
Reto) SAE J1926
RING BOSS (Leve/
Orient) SAE J1
O'RING BOSS (P
Reto) SAE J1
O'RING BOSS (Pesad
Orient) SAE J1926
FLANGE 61 3000 p:
SAE J518-1
FLANGE 62 6000 p:
SAE J518-2
JIS TOYOTA
JIS B 0202 /JiS B 83
BSPP 61
>
BSPP ED (Ley
150 1179-2

BSPP ED (Pesado)
150 1179-2

Arruela de Retencao
(Reto) IS0 1179-3

BSPP ¢/ O'RING +
ela de Retencdo
(Orient) 150 1179-3

BSPT
BS 21/ DIN 385: EE
BANJO BSPP

460

350

350

350

350

350

500

630

315

350

210

350

350

350

630

420

350

350

280

630

420

630

210

350

420

310

245

245

315

280

630

420

350

350

430

250

400

250

200

245

210

350

420

240

250

210

630

420

350

210

mier

350

210

280

175

210

175

420

350

320

420

100

400

250

175

160

145

140

105

175

210

105

250

140

160
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M12x15 M14x15 M16xL5 M18x1.5 M22x1.5 M26x1.5 M30x2.0 M36x2.0 M45x2.0 M52x2.0
250 250 250 250 250 160 160 100 100 100
M14x15 M16xL5 M18xL5 M20xL5 M24x15 M30x2.0 M36x2.0 M42x2.0 M52x2.0
630 630 630 630 400 400 400 250 250
M12x15 M14x15 M16xL5 M18x1.5 M22x1.5 M26x15
250 250 250 250 250 160
MI2x15 M14xL5 M16xL5 M18x1.S M22x1.5 M26x15
250 250 250 250 250 160
M20xL5 M24xL5 M30xL5 M36xL5 M45xl5 M52x15
630 630 420 420 420
M27x15 M30xL5 M33xL5
20 420 420
MI0XLO M12xL5 M14xL5 M16x1,5 M18x1,5 M22x15 M26x15 M33x2,0 M42x2,0 M48x2,0
250 250 250 250 250 160 160 100 100 100
M12x15 M14xL5 M16x15 M18x1,5 M20x1,5 M22x15 M27x2,0 M33x2,0 M42x2,0 M48x2,0
630 630 630 630 630 400 400 400 250 250
MOBX1,0 M10x1,0 M12x15 M14xL5 M16xL5 M18xL5 M22x1,5 M27x2,0 M30x2,0 M33x2,0 M42x2,0 M48x2,0
400 400 400 400 315 315 315 200 200 200 200 200
MOBX1,0 M10x1,0 M12xL5 M14x1,5 M16x15 M18x15 M22x15 M27x2,0 M30x2,0 M33x2,0 M42x2,0 M48x2,0
315 315 315 315 250 250 250 160 160 160 160 160
M12x1,5 M14x15 M16x15 M22x15 M26xL5
20 210 210 20 210
10 013 @016 ©23
350 350 350 280
M14x1,5 M16x15 M18x15 M22xL5 M24xL5 M30xL,5 M33x1,5 M36x15 M42xL5

T = Time (Tempo)

Este ponto estd relacionado com a vida Gtil gue uma mangueira
e suas conexdes precisam ter, levando em consideragao a

resisténcia contra corrosdo, a agressividade do ambiente
onde serd instalada, bem como condi¢des de armazenagem
em estoque. Portanto, o conjunto como um todo precisa ser
pensado e dimensionado de forma que atenda o periodo que
precisa estar em aplicagao.

Conexdes: As conexdes hidraulicas sdo fabricadas em aco,
onde um dos maiores problemas causados pela exposicdo

do metal ao ambiente é a oxidacao e a corrosdo. Ambos
sdo fendmenos quimicos que degradam o metal, chegando



ao ponto de prejudicar suas propriedades mecanicas. Dessa
forma é necessario adotar uma forma de protegdo do aco.

A protecao mais comum contra a oxidagdo e a corrosdo é o
tratamento superficial das pecas, que é feito em processos
de galvanoplastia com banho quimico de Zinco, ou mais
elementos. Este processo consiste em depositar um metal
sobre o outro para proporcionar resisténcia ao ataque
quimico do aco. Esta protecdo é a mais utilizada no mercado
da hidraulica, pois atende muitas aplicagées com exceléncia.

Outro tipo de protecao contra a oxidagdo é a utilizagdo
de conexdes em aco Inox. Este material proporciona alta
resisténcia a oxidacdo e corrosdo, podendo ser aplicado em
linhas que possuam contato com produtos quimicos, altas
temperaturas e areas externas de ambientes maritimos.

Mangueiras Hidraulicas: Ndo existe um padréo ou requisitos
universalmente acordados para a vida Util da mangueira,
pois isso depende muito das condigdes de trabalho a que o
conjunto da mangueira esté sujeito.

Uma boa regra é que um conjunto de mangueira de boa
gualidade, que tenha sido corretamente especificado para a
aplicacao e instalado corretamente, deve durar entre 5.000
e 10.000 horas em servigo ativo. Independentemente da
vida util esperada, as mangueiras hidraulicas devem ser

inspecionadas periodicamente e substituidas, se necessario.

A vida util dos conjuntos de mangueiras pode ser aumentada,
em alguns casos, optando por uma mangueira com uma
presséo de trabalho superior a necessaria, ou em outros casos,
mudando de uma mangueira trangada para uma mangueira
espiralada com a mesma pressdo de trabalho. Mas tenha
atencdo, pois alterar o projeto original de um equipamento
pode gerar consequéncias irreversiveis, portanto antes de
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qualquer alteracdo, consulte sempre o fabricante da maquina
ou fornecedor de material hidréulico para um suporte técnico
adequado.

Armazenamento de mangueiras: E um fato que a borracha
envelhece com o tempo e as suas propriedades fisicas
deterioram-se. Esse processo de envelhecimento ocorre
independentemente do uso, embora a exposicdao a certas
condigdes quimicas e ambientais acelere o processo de
maneira significativa. Eimportante garantir que as mangueiras
a granel e mangueiras montadas sejam armazenados pelo
minimo de tempo e nas melhores condicbes ambientais
possiveis antes do uso.

As condicdes de armazenamento sugeridas sdo as seguintes:

* Temperatura: Entre 0°C e 35°C;

* Umidade: 60% - 65% de umidade relativa.

 Luz: protegidas da luz solar ou de luz artificial forte. O ideal
é armazenar em caixas fechadas.

» Ozonio: longe de lampadas/tubos de vapor de mercurio e
equipamentos elétricos de alta tensdo.

« Oleos, solventes e graxas: protegidas do contato com
substancias quimicamente agressivas.

* Fontes de calor: longe de fontes potenciais de calor.

* Campos elétricos e magnéticos: longe de equipamentos
que possam gerar fortes campos elétricos ou magnéticos,
pois estes podem induzir correntes no reforgo metalico, que
por sua vez gera calor.
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Embora ndo exista um prazo de validade universal para
armazenamento de mangueiras, as normas internacionais ISO
8331 e DIN 20066 determinam um armazenamento de 4 anos
para mangueiras a granel e mais 2 anos para mangueiras

montadas.

Obs.: Estes dois perfodos podem ser interpretados como consecutivos para uma duracio méxima de
armazenamento de 6 anos (4 anos como mangueira a granel + 2 anos como mangueira montada).

max. 6 anos

Periodo de aplicacéo da
méx. 2 anos mangueira montada
Periodo de

armazenagem

mangueira montada

I ) O 'S [ ==l 5 O)S | —

B = Data de fabricagdo da mangueira montada

méx. 4 ano da fabricagdo
da mangueira em metro

A = Data de fabricacéo
de mangueira

CODIFICACAO COMERCIAL - TERMINAIS
100FJ1008 145FJ1008

Tipo do Rosca / Bitola da Tipo do Rosca / Bitola da
espigdo do Vedacédo Mangueira espigdo do Vedacgéo Mangueira
Terminal (Trago) Terminal (Trago)
Angulo do  Bitola da Angulo do  Bitola da
Terminal Rosca / Terminal Rosca /
Vedagao Vedagéao

e et Tt
Tipo do Rosca / Bitola da
espigdo do Vedacao Mangueira
Terminal (Trago)
Angulo do  Bitola da
Terminal Rosca /
Vedagao



12 Posicao - Tipo do espigao do Terminal

1 - Terminal Universal

2 - Terminal Interlock Plus / Super

22 Posicdo - Angulo do Terminal

00 - Terminal Reto

225 - Terminal Curvo 22,5°
30 - Terminal Curvo 30°
45 - Terminal Curvo 45°
60 - Terminal Curvo 60°

67 - Terminal Curvo 67,5°
90 - Terminal Curvo 90°
90C - Terminal Curvo 90°
Compacto

90L - Terminal Curvo 90°
Longo

32 Posicao - Rosca / Vedacgao

BB - Banjo BSPP

BM - Banjo Métrico

DL - Fémea Métrica DKO Leve
DP - Fémea Métrica DKO Pesado
F3 - Flange 3000 psi

F3K - Flange 3000 psi Komatsu
F6 - Flange 6000 psi

F9 - Flange 9000 psi

FR9 - Flange 9000 psi RealCAT

FB - Fémea BSPP/BSPT (60°, Fixa ou Face Plana)

FBN - Fémea BSPP Nissan (JIS Nissan)
FBT - Fémea BSPP Toyota (JIS Toyota)
FE - Fémea Engraxadeira
FFMM - Fémea Francesa Métrica Milimétrica
FFSCH - Fémea Francesa Schedule (Poclain)
FJ - Fémea JIC 37°
K - Fémea Karcher (Lavagao)
FL - Fémea Lavacao (Copinho)
FLS - Fémea Lavagao Stihl
FLW - Fémea Lavacao WAP
FM - Fémea Métrica 60°
FMK - Fémea Métrica Komatsu
FN - Fémea NPTF / NPSM
FO - Fémea ORFS

FOM - Fémea ORFS Métrico
FS - Fémea SAE UNF 45°

FU - Fémea Métrica Universal
L) - Fémea Fixa Lava Jato

MB - Macho BSPP / BSPT (Boleado / JC/ ED / O'ring

/ Orientavel)

MBT - Macho BSPP Toyota (JIS Toyota)
MFMM - Macho Francés Métrico Milimétrico
MFSCH - Macho Francés Schedule (Poclain)
MJ - Macho JIC 37°

ML - Macho Métrico Leve

MLJ - Macho Lavacao (O'ring / Stihl)

MM - Macho Métrico (Cénico / 60° /JC / ED / O'ring

/ Orientével)

MMK - Macho Métrico Komatsu
MN - Macho NPTF

MO - Macho ORFS

MP - Macho Métrico Pesado
MS - Macho SAE UNF ¢/ O’ring
MW - Macho WAP

PD - Espigao Duplo

PL - Ponta Lisa

SV - Salva Vidas

42 Posicao - Bitola da Rosca / Vedacao

52 Posicao - Bitola da Mangueira (Traco)



CODIFICACAO COMERCIAL - ADAPTADORES

ADAPTADOR RETO - MF NPTF X MF JIC 37° - 1/2"-14 X 3/4"-16

IMNMJ 0808

ED e
Geometria do Vedagao 2
Adaptador

Vedacédo 1 Bitola da Bitola da
Rosca / Rosca /
Vedacédo 1 Vedacéo 2

ADAPTADOR 90° ORIENT. - MF SAE UNF ORIE X MF JIC 37° - 3/4"-16 X 3/4"-16

LMSOMJO0808

Geometrla do Vedagao 2
Adaptador

Vedagéo 1 Bitola da Bitola da
Rosca / Rosca /
Vedacdo 1 Vedacdo 2

Indicacao de
que o item é
“Orientavel”

ADAPTADOR RETO PAINEL - MF ORFS X MF ORFS - 13/16”-16 X 13/16"-16

IMOMOPO0808

N 7
Geometria do Vedacéo 2
Adaptador
Vedagao 1 Bitola da Bitola da

Rosca / Rosca /
Vedacdo 1 Vedagédo 2

Indicagao de
que o item é
“Painel”

Smler
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12 Posicao - Geometria do Adaptador
22 Posicao - Vedacao 1

32 Posicao - Vedacao 2

42 Posicao - Bitola da Rosca / Vedacgdo 1
52 Posicao - Bitola da Rosca / Vedacao 2

12 Posicao - Geometria do Adaptador
ADAPTADOR RETO

ADAPTADOR RETO PAINEL**
ADAPTADOR RETO LONGO

ADAPTADOR TEE

ADAPTADOR TEE LATERAL
ADAPTADOR TEE LATERAL PAINEL**
ADAPTADOR TEE LATERAL ORIENT.*
ADAPTADOR TEE LATERAL REDUCAO

TL

ADAPTADOR TEE CENTRAL
ADAPTADOR TEE CENTRAL PAINEL**
ADAPTADOR TEE CENTRAL ORIENT.*
ADAPTADOR TEE CENTRAL REDUCAO

TC

ADAPTADOR 45°
ADAPTADOR 45° ORIENT.*
ADAPTADOR 45° PAINEL**

ADAPTADOR CRUZETA

ADAPTADOR 90*

ADAPTADOR 90* ORIENT.*
ADAPTADOR 90* PAINEL**
ADAPTADOR 90* LONGO*

ADAPTADOR Y

Y

*Quando necessitar que o item seja “Orientavel”, inserir letra O depois da 12
posigéo.
Ex.: LMSOMO

**Quando o item for “Painel”, inserir letra P apds a 32 posicéo.
Ex.: IMNMJP




22 Posicao - Vedacao 1
32 Posicao - Vedacao 2

BB - Banjo BSPP

BM - Banjo Métrico

DL - Fémea Métrica DKO Leve

DP - Fémea Métrica DKO Pesado

F3 - Flange 3000 psi

F3K - Flange 3000 psi Komatsu

F6 - Flange 6000 psi

F9 - Flange 9000 psi

FR9 - Flange 9000 psi RealCAT

FB - Fémea BSPP/BSPT (60°, Fixa ou Face Plana)
FBT - Fémea BSPP Toyota (JIS Toyota)
FFMM - Fémea Francesa Métrica Milimétrica
FFSCH - Fémea Francesa Schedule (Poclain)
FJ - Fémea JIC 37°

FM - Fémea Métrica 60°

FMK - Fémea Métrica Komatsu

FN - Fémea NPTF / NPSM

FO - Fémea ORFS

FS - Fémea SAE UNF 45°

FU - Fémea Métrica Universal

MB - Macho BSPP / BSPT (Boleado / JC/ ED / O'ring / Orientavel)
MBT - Macho BSPP Toyota (JIS Toyota)
MFMM - Macho Francés Métrico Milimétrico
MFSCH - Macho Francés Schedule (Poclain)
M) - Macho JIC 37°

ML - Macho Métrico Leve

MM - Macho Métrico (Conico / 60° /JC / ED / O’ring / Orientével)
MMK - Macho Métrico Komatsu

MN - Macho NPTF

MO - Macho ORFS

MP - Macho Métrico Pesado

MS - Macho SAE UNF c/ O’ring
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CODIFICACAO COMERCIAL (ERMETO)
CORPO UNIAO

Cédigo
Comercial
AFA

JSA
MAFA
MALA
MAMA
MATA
MJLA
MTLA

MTVLA

Descricao

CORPO UNIAO RETA PONTA LISA X FF
CORPO UNIAO RETA PONTA LISA X PONTA LISA
CORPO UNIAQO RETA PONTA LISA X MF METR 24° TB.
CORPO UNIAO RETA UNIAO SOLDA X FG DKO
CORPO UNIAO RETA PONTA LISA X MF METR 24° TB
CORPO UNIAO CRUZETA MF METR 24° TB X MF METR 24° TB
CORPO JOELHO 45° MF METR TB X MF
CORPO UNIAO RETA SOLDAVEL PAINEL MF METR 24° X MF METR 24°
CORPO UNIAO JOELHO 90° PAINEL MF METR 24° TB X MF METR 24° TB
CORPO UNIAO JOELHO 90° MF METR 24° TB X FG
CORPO UNIAO JOELHO 90° MF METR 24° TB X FLANGE QUADRADO
CORPO UNIAO JOELHO 90° MF METR 24° TB X MF METR 24° TB
CORPO UNIAO JOELHO 90° MF METR 24° TB X PONTA LISA
CORPO UNIAO JOELHO 90° MF METR 24° TB X MF
CORPO UNIAO JOELHO 90° ORIENT MF METR 24° TB X MF ORIENT
CORPO JOELHO 90° FOSFAT MF METR 24° TB X UNIAO SOLDA
CORPO UNIAO RETA FG DKO X FF/FG
CORPO UNIAO RETA FG DKO X FG DKO
CORPO UNIAO RETA FG DKO X MF
CORPO UNIAO RETA REDUCAO FG DKO X MF METR 24°
CORPO UNIAO JOELHO 90° ORIENT MF METR 24° TB X FG DKO
CORPO UNIAO TEE CENTRAL MF METR 24° TB X FG DKO
CORPO UNIAO TEE LATERAL MF METR 24° TB X FG DKO
CORPO UNIAO TEE MF METR 24° TB X MF METR 24° TB
CORPO UNIAO TEE CENTRAL MF METR 24° TB X MF
CORPO UNIAO TEE REDUCAO LATERAL MF METR 24° TB X MF METR 24° TB
CORPO UNIAO TEE LATERAL MF METR 24° TB X MF
CORPO UNIAO RETA MF METR 24° TB X MF METR 24° TB
CORPO UNIAO RETA REDUCAO MF METR 24° TB X MF METR 24° TB
CORPO UNIAO RETA MF METR 24° TB X FF
CORPO UNIAO RETA MF METR 24° TB X FLANGE QUADRADO
CORPO UNIAO RETA FG DKO X FF MANOM
CORPO UNIAO RETA MF METR 24° TB X FF MANOM
CORPO UNIAO RETA FOSFAT MF METR 24° TB X UNIAO SOLDA FEMEA
CORPO UNIAO RETA MF METR 24° TB X MF
CORPO UNIAO JOELHO 90° ORIENT MF METR 24° TB X BANJO
CORPO UNIAO TEE CENTRAL MF METR 24° TB X BANJO
CORPO UNIAO RETA FOSFAT MF METR 24° TB X UNIAO SOLDA

*Caso necessitar que a pega seja de Inox, substituir a dltima letra de “A” para “I”. Ex.: AFA > AF|
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CRAVACAO DE ANILHAS EM BLOCO DE

PRE-MONTAGEM (VOMO)

Passo 1: Inspecao do VOMO
85 cones dos, locos
e prémontagem
precisam ser
verificados a cada 50 montagens
para deteccdao de desgaste.
Substitua-os se houver qualquer
irregularidade para evitar falhas
na montagem.

Passo 2: Preparacao do tubo
Corte o tubo em angulo reto
(90° +/- 0,5°) com uma serra
apropriada, evitando discos
abrasivos ou serras manuais
que geram rebarbas e cortes
imprecisos. Use maquinas de
corte de precisdo.

Remova as rebarbas internas e
externas levemente com uma
ferramenta de rebarbagao (max.
0,2 x 45°) e limpe residuos do
corte.

Deformacgdes ou irregularidades,
como tubos serrados inclinados
ou excessivamente rebarbados,
comprometem a integridade,
vida util e vedagao.

ATENCAO - Tubos de paredes
finas podem precisar de insertos.
Consulte o Departamento Técnico
em caso de dlvidas.

@'\

L]
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Passo 3: Lubrificacao e
Posicionamento

Lubrifique a anilha, a superficie
interna de contato da porca,
todas as roscas e o cone de
24° do bloco de pré-montagem
(VOMO).

Posicione a porca e a anilha no
tubo com a borda cortante da
anilha virada para a extremidade
do tubo, conforme indicado.

Verifigue se a anilha esté
orientada  corretamente  para
evitar falhas de montagem.

Passo 4: Montagem Inicial

Fixe o VOMO em uma morsa e
introduza o tubo até encostar
no fundo. Aperte a porca
manualmente até que o anel
esteja em contato com ela.
Depois, use uma chave para
apertar a porca até que a anilha,
comprimida na sede de 24° do
VOMO, impega a rotagdo do tubo.

Passo 5: Torque de Cravacao
Segurando firmemente o tubo
contra o VOMO, aperte com o
torque especificado usando um
torquimetro. E crucial manter
o tubo em contato com o fundo
do VOMO e evitar sua rotacdo
durante o aperto.
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TABELA DE TORQUE PARA
CRAVACAO DE ANILHAS

Fio
LS métrico
6 M12x1,5 20 20 45 45
8 M14x1,5 30 30 70 70
10 M16x1,5 40 40 85 85
12 M18x1,5 65 65 140 140
15 M22x1,5 80 80 170 170
- 18 M26x1,5 120 120 270 270
22 M30x1,5 200 200 400 400
28 M36x1,5 270 270 540 540
35 M45x2 420 420 1000 1000
42 M52x2 620 650 1200 1200
6 M14x1,5 25 25 60 60
8 M16x1,5 35 35 70 70
10 M18x1,5 50 50 100 100
12 M20x1,5 70 70 120 120
s 14 M22x1,5 95 95 190 190
16 M24x1,5 100 100 250 250
20 M30x2 190 190 420 420
25 M36x2 300 300 620 620
30 M42x2 400 400 860 860
38 M52x2 580 680 1200 1200

Os valores expressos em [Nm] representam os torques de
aperto necessarios para realizar corretamente a cravagéo da
anilha e levantar uma aresta em todo o tubo, cobrindo 80%
da face da anilha.

Caso nao possua um torquimetro disponivel, utilize o sistema
de “volta” para realizar a cravagao. Realize o aperto com uma
chave de boca/inglesa até perceber uma resisténcia, apos
isso aplique % de volta para obter a cravacdo do conjunto.



Passo 6: Verificacao da
Cravacao

Desmonte a conexdao do tubo X

e examine a penetracdo da

aresta de corte da anilha. Se

estiver cravada corretamente,

uma “rebarba” uniformemente 1
distribuida na face da anilha sera X
visivel, cobrindo pelo menos 80%
da sua éarea conforme a norma
1SO 8434-1.

[

Esta verificacgo é  essencial Chave
para a seguranca. Se  al-'Rebarba”
“rebarba” for inferior a 80%, € revarba”
necessario remontar com novos Min.80% &
componentes e um novo tubo. A >
anilha pode girar livremente no
tubo, mas ndo deve deslocar-se
axialmente.

Passo 7: Montagem na
Maquina/Adaptador

Insira o tubo no cone de 24° da
conexao até que alcance o fundo.
Aperte a porca manualmente
até encontrar resisténcia. Em
seguida, use um torquimetro
para realizar o aperto final com o
mesmo torque indicado na tabela
do Passo 5.

Se ndo possuir um torquimetro /'

disponivel, use o método de

“volta” para apertar. Utilize uma

chave de boca/inglesa até sentir

resisténcia e entdo aplique um quarto de volta para garantir
a vedacdo. Apds cada desmontagem, a porca deve ser
reapertada com o mesmo torque usado na montagem inicial.
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TABELA DE PRESSAO PARA CRAVACAO DE
ANILHAS EM MAQUINA APROPRIADA

Presséa maquina Pressdo da maquina
L Rosca de para ago carbono para aco inoxidavel
Série @ Tubo porca [Bar] [Bar]
Anilha B3 | Anilha B4 | Anilha B3 | Anilha B4
25 30 35 40

6 M12x1,5
8 M14x1,5 30 315 40 45
10 M16x1,5 35 40 45 50
12 M18x1,5 40 45 50 55
15 M22x1,5 50 55 60 65
- 18 M26x1,5 55 60 65 70
22 M30x2 60 65 75 80
28 M36x2 70 75 90 100
35 M45x2 115 125 140 155
42 M52x2 140 155 180 200
6 M14x1,5 25 30 35 40
8 M16x1,5 30 B5 40 45
10 M18x1,5 35 40 45 50
12 M20x1,5 40 45 50 513
s 14 M22x1,5 50 55 60 65
16 M24x1,5 60 65 70 75
20 M30x2 70 75 90 95
25 M36x2 90 100 110 120
30 M42x2 115 125 140 155
38 M52x2 140 155 180 200

Mesmo quando cravada em maquina, desmonte a conexdo
do tubo e verifique a penetracdo da aresta de corte da anilha.
Se foi cravada corretamente, uma “rebarba” de material
distribuido igualmente sobre a face da anilha serd visivel,
devendo cobrir pelo menos 80% da face da anilha de acordo
com a norma ISO 8434-1.

Esta verificacdo é OBRIGATORIA e no interesse da seguranca
de todos. Se a “rebarba” for inferior a 80%, é obrigatéria a
remontagem com novos componentes € num novo tubo.
A anilha pode girar livremente no tubo, mas ndo deve deslocar
axialmente.
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CONVERSAO DE ROSCA

-02
-04

18"
14"
5/16"
3/8"
172"
5/8"
34"
e
1.1/4"
1.1/2"
o
2172

NPTF (mmr

73,38
89,25
114,30
141,30
168,30

BITOLA DE MANGUEIRAS

BSPP (mm

13.0
16.5
20.8
22.8
26.3
33.1
41.8
47.7
59.5
7551
87.9

/16"
12"
916"
3/4"
718"
1.1/16"
1.5/16"
15/8"
1.7/8"
2172
>
3172

ORFS (Pol.)

9/16”
11/16"
13/16"

17
1.3/16"
1.7/16"
1.11/16"
o

2 I T A

04
05
06
08
10
12
16
20
24
32
40
48

3/16"
14"
5/16"
318"
172"
518"
314"
o
1.1/4"
112"
o
212"
3

6
8
10
12
16
19
25
31
38
51
63
76

4,76
6,35
7,93
9,52
12,70
15,87
19,05
25,40
31,75
38,10
50,80
63,50
76,20



FLANGES DIN / DKO

-8 6.8

06-LL M10x 1.0

1/2" 30.2
-10 *5/g" 34.0 6.8 08-LL M12x 1.0
-12 3/4" 38.1 6.8 06-L M12x1.5
-16 i 445 8.0 06-S M14x 1.5
-20 1.1/4" 50.8 8.0 08-L Ml4x1.5
-24 1.1/2" 60.3 8.0 08-S M16 x 1.5
-32 2" 71.4 9.6 10-L M16x 1.5
-40 2.1/2" 84.1 9.6 10-S M18x 1.5
-48 3" 101.6 9.6 12-L M18x 1.5

12-S M20x1.5 11/16" 17,46
15-L M22x1.5 13/16" 20,23
16-S M24x1.5 7/8" 22,22
19-S M28x1,5 15/16" 23,81

o 18L M26x15 1 254
-16 r 476 95 205 M30x2.0  1.1/16" 26,99
ol 2000 103 220 M30x20  11/4" 31,75
24 1172 63.5 12.6 250 M34x20 112" 381
=2 2 7921 210 255 M36x2.0  13/8" 3492
40 212 1077 20.5 281 M36x2.0  1.3/4" 44,45
=i Z STV ER2C0 285 M38x20 1.13/16" 46,04
305 M42x2.0 2" 50,8
32L M42x20 212" 635
35L M45x 2.0 EL 76,2
38L M48x2.0 312" 889
385 M52x2.0 4 1016
42 M52x20 412" 1143
485 M62x 2,0 5" 127

50-L M65x2,0
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www.smierveda.com.br

Blumenau/SC - Matriz
Fone: 47-3037-4545
smierveda@smierveda.com.br
Rua Engenheiro Udo Deeke, 925
Bairro Salto do Norte

Criciima/SC - Filial
Fone: 48-3045-9500
criciuma@smierveda.com.br
Rodovia Luiz Rosso, 1025
Bairro Bosque do Repouso

Joinville/SC - Filial
Fone: 47-3027-9500
comercial.joinville@smierveda.com.br
Rua Dona Francisca, 4322
Bairro Santo Antonio



