JUNTAS METALOPLASTICAS

cpPIsealing

Las juntas metaloplasticas estan formadas por una alma de material blando (FM, PTFE, grafito,
etc.) y este a su vez esta recubierto parcial o totalmente por una Ildmina metalica ductil. La
calidad de los materiales para una junta metalopldstica debe escogerse en funcién de la
presion de Trabajo y el fluido con el que estard en contacto. Gracias a su estructura
comprensible y ligera son mas indicadas que las totalmente metdlicas en presiones y

temperaturas altas.

Las juntas metalopldsticas pueden fabricarse con uno o varios nervios dispuestos en diferentes

configuraciones.

Pueden fabricarse basandose en normas como la ASME 16.20 o segun especificaciones
concretas del cliente. Los materiales mas comunmente utilizados para la fabricacién de las
juntas metaloplasticas son como material metalico: cobre, aluminio, AISI 304, 316L, 321, hierro

dulce y como material de relleno: fibra mineral, grafito, PTFE, etc.
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JUNTAS METALOPLASTICAS

Con este tipo de juntas se utiliza un relleno de material blando (sin amianto,
PTFE, Grafito, ...} con el recubrimiento de uma lamina metélica. Esta
compocicion mejora la resistencia a altas temperaturas y presiones, Gratias a
su estructura compresible y ligera son mds indicadas que las fotaimente
metalicas en presiones y temperaturas altas.

Estan especialmente indicadas para intercambiadores de calor, cublertas de
valvulas, sobrecalentadores, registros...

cPiseal

Through this system the employment of soft filing (Asbestos Free, PTFE,
Graphite,...) is improved beyond its resistance peculiarities o temperatures
and loads. By its structure easily compressible with lightening loads lower
than those required for metallic gaskets, the gaskets find their proper
employment in the presence of high pressures and femperatures.

The gaskets are especially recommended for sealing of heat-exchangers,
valve-covers, autoclaves manholes, overheaters. .

INSTALACION DE LA JUNTA (ETS INSTALLATION

1. Limpiar cuidadosamente la superficie a sellar,
Clean accurately the surface fo be sealed.
2. Poner la junta entre las superficies de las bridas.
Place the gaskel between the surface of the flanges
3. Limpiar las tuarcas y lubricarias con una mezcla da grafito y aceite.
Clean the bolts amd lubnificate them wilth 8 graphife and ol mixfure.
4. Poner las fuercas en sus agujeros.
Place the boits info the bolt holes.
5. Enroscar con la mano
Fingar tightan the nuts.
6. Siga el orden de enroscado segin los dibujos.
Falfow the bolling sequance in the skelches above.
7. En la 17 vuelta del encoscado de las tuercas no lo haga mas dal
0% recomendado para la brida, podria deformarse ka junta,
Dwring the initial tighfening sequence, do naf tighten any balts maore than

30% of the recommended bolf stress. Dodng so will cawse cocking of the
flange and the gaskel will be crushed.

8. Comprobar que estan todas bien colocadas y enroscadas.

Upon reaching the recommended torgue requirements do 8 clockwise
boll fo bolt forque check o make cenain thal the bolls have been siress
aventy
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JUNTAS METALOPLASTICAS
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JUNTAS METALOPLASTICAS DOUBLE JACKETED GASKETS

?.'ﬂ.’.!..’“ E:f;m"'i: D" Dimensions
MNomnasl sire AT
DN o 5Lk gLk 400Lb B00LE Filh EH0OLE TE0OLE
2 238 44 5 50,8 508 50,8 60,4 80,4 66,8
34" 3.8 54,0 63,5 63,5 63,5 66,7 66,7 73,1
1" 36,5 63.5 69,9 9.9 68,9 78,2 76,2 B2.5
1%° 46,0 73.0 79,4 9.4 79,4 5.8 858 101,56
145" 52,4 B2.6 92,1 az2.1 82,1 953 953 1143
2 73,2 1016 108,0 108,0 108,0 139,7 139,7 1430 TG4 o J,
2147 859 1206 127.0 127.0 127.0 161.9 161.9 1651 ) @
3 107.8 133,4 146,1 146, 1 146,1 165,1 171.5 1938 = +
4" 131.8 1T1.8 177.8 174.7 190.5 203.2 206.5 2319
5° 1524 193,8 212.8 2085 2382 244 6 250,9 276,3 =D
&" 180.5 2191 2477 244 5 2636 2B5.3 279.4 345
a8 238.3 2763 H04.8 o7 7o 3056 349.3 3843
10° 2B5.8 3366 358.8 IS5 8 396.9 431.8 431.8 4732
12" 3429 4064 4191 4159 4541 4853 517.6 5461
14 3vay 4477 482 6 4795 489,0 5176 5747
16" 425.5 a11.2 5366 5334 62,0 Br1.b 638.2
18° 489,0 5461 503.7 500 6 609,56 B350 TO1.8
20" 5334 8033 6509 G445 G795 6855 T62.5
24" G414 7144 TTi6 7653 TaT 4 B35.1 BO8.6
N?E‘ZT:E! Eﬁf D" Dimensions
DM d 150Lb I00LE 400LE E0OLE S00LE:
26 6731 776 8318 8288 B63.6 arae
28" 723.9 8288 8953 B29.0 81,3 843,1 TG 2 o
30" 74T 78,6 249 4 9431 968.5 10066 = J‘
2" B25.5 838,7 1003,3 1000.2 10183 10701 m :n
34" BTE,3 9875 10541 10510 1070,1 11336 — = P f——  — 1'
36" 8271 1044.7 14,5 11145 11272 11871 o
aa" ar7.9 1108.2 1091,0 10701 1101.8 1187
40" 1028,7 1158,0 11,2 1124,0 11528 1248.0 P= MIN 3,17 mm
427 1079,5 12861 1162.0 1M74,7 12161 12987 DA ]
44" 11303 1273.3 12161 1228.8 12670 1365.2
487 1181,1 13241 12700 1286.0 13241 14320
48" 12318 1381.2 13208 13431 13876 1482.8
a0~ 12827 14320 13749 14003 14447
52~ 1333,5 1489,2 14257 14511 1485 5
h4" 136843 15463 14892 15146 15527
56" 1431,1 1603.5 1540,0 15654 1603,5
aa8" 14859 16608 15908 1616.2 1660,6
&0~ 1536,7 1711.4 16416 1670.7 17305
Todas las dimensiones en mm. - Al irensions ane in mm,
Material a especificar en caso de orden : Tipo de metal y de relleno
Maferial fo be specified when orderng: fype of melal and lype of insert TOLERANCIAS /
224" = 24"
o 2 D *}
d 5™ d *33
. = . g
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FPRESION
Dismetno Espasar Kgvcrm'
Rabancin o
:) TG 4 vyl Vapar mnd fuid seo 4000 2010 401120
TG 2 s ST Mapar e fuid seel 4000 2110 401120
fluida y vapar
TG T Brida i 2000 . )
G macho-hemibna R banda 10 mm 215 25100
C ) TG 3 Relencion de vapos Saad
w for chamicaily 2000 a .
#ubdos quil e 215 2500
. ﬁ‘;q.lrlu:':::swrr Belive vapors and fukds banda 10 mm !
D TG 5 Ezpacics imiladoes Valhwe covers and 2000 240 25
vilvidas VETLRIT) S8alE banda 10 mm
TG & Gas y vapor que
I: IO PEURERTEN EIROIEOCRAN ] 2000 210 25M00
externa POARCHoN ROf reguasieg
:) TG 10 Gars y vapor que For gas and vapar
0 PEUiSTan probessdn Feais wiarg aslevral 2000 " "
- numrﬁa Drofachion naf reguasieg 210 25/100
O TG 8 Para bridas no For flanges not 2000
perfaciamants planas, parfactly Ral al 2010 a5
Daja presicn o DrEESLVE banda 10 mm
TGo Alla lerparalunE Tubings: vl high
: It praasLe
TG 14
diEmairos no large disn 2000 - p S5/
pertactamants panas Sl 25200
TG 11
(—’ﬁ Como TG 4, fluidos :;‘:‘:_"T:_;: .
QUIMMIGATE e Ajresivas aw..'.we ﬁ‘:;.wr.fs 2000 2110 401160
TG 12
= Tubdmgs walfy high
ulbEs con lemperalura =
femporaturos at " =
TG 13
—E Bridas de grandes On fanges will large
dimaires no aarnedars nol 2000 P
paractamants planas partectly Aat G 25200
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JUNTAS METALOPLASTICAS

5 PARA JUNTAS DE INTERCAMBIADORES
DI S EN DS STAN DARD GASKETS FOR HEAD-EXCHANGERS STANDARD SHAPES
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JUNTAS METALOPLASTICAS

N PARA JUNTAS DE INTERCAMBIADORES
DISENOS STANDARD GASKETS FOR HEAD-EXCHANGERS STANDARD SHAPES
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