Informacéao técnica

Revestimentos resistentes ao desgaste em pocos termométricos

WIKA folha de dados IN 00.44

Abrasao em pocos termométricos

O desgaste abrasivo, ou abrasao, é o termo usado em pocos
termomeétrico, para descrever a perda de material causada
pela agdo mecanica de um sélido em um meio fluido.
Aplicacdes tipicas séo, por exemplo, uma unidade de FCC
(Unidade de Craqueamento Catalitico Fluidizado) em uma
refinaria ou em tubos de po de carvdo em usinas de energia.

Para evitar abraséo, deve-se prestar atencéo a uma selecao
de material adequada ao projetar o pogo termométrico.
Menos sensiveis ao desgaste abrasivo do que o ago
inoxidavel, as ligas metalicas de alta dureza com base de
cromo-cobalto, sao as mais utilizadas.

A liga comumente usada para pogos termomeétricos € o
Stellite® 6. Esta pode ser usada como material de corpo
solido, ou aplicada por fusé@o ou aspersao térmica. Além do
Stellite® 6, o Stellite® 12 também é usado.

Stellite® é uma marca registrada da empresa Kennametal Stellite.

Danos em poc¢os expostos a abrasao (exemplos)
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Revestimento com Stellite® através de fusao

O revestimento de Stellite® através da fuséo é o método
da mais alta qualidade, uma vez que o p6 de Stellite®

é firmemente soldado ao material de base do corpo do Stellite®

pogo termométrico. Portanto, este método € altamente Revestimento por feixe
recomendado para aplicagdes criticas em refinarias da de laser (Laser cladding
industria de petroleo e gas. : : e

N&s distinguimos entre 2 processos:

B Revestimento por feixe de laser “Laser cladding”
Com este processo, o p6 de Stellite® é introduzido
em um feixe de laser e soldado a superficie do pogo
termomeétrico. O controle preciso da energia utilizada,
possibilita pouca distor¢do do material de base. Ao
acumular-se em varias camadas soldadas umas as
outras, sdo possiveis grandes espessuras de camada.
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m Deposicao por plasma de arco transferido “PTA” Com
o processo PTA (Arco de Plasma Transferido), cria-se um
arco entre um eletrodo de tungsténio e o corpo do poco
termomeétrico. O p6 Stellite® é introduzido no arco e
derretido no material do pogo termométrico. Bico de pd

Arco

Poco termométrico
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Revestimento com Stellite® por asperséao térmica.

O revestimento com Stellite® através de aspers&o, € um processo através do qual o po de Stellite® é permanentemente
aderido a superficie do corpo do pogo termométrico. Este procedimento é recomendado para aplicagées normais, como em
estacbes de tratamento de esgoto.

Aqui também nds distinguimos entre 2 processos:

B Deposicao por “alta velocidade de oxigénio e
combustivel” (“HVOF”)
A deposicao por “alta velocidade de oxigénio e
combustivel” (“‘HVOF”) envolve combustédo continua
sob alta presséo, usando uma grande variedade de
combustiveis. O p6 de Stellite® é alimentado no jato
de gas de escape e acelerado por ele. Ao impactar na _
superficie do pogo termométrico, a camada é aplicada EEOEE

aspersao

através da adeséao das particulas de po. L1 Stellite® em p6
Chama -~

.
|

Pogo termomeétrico

B Deposicao por aspersao térmica a plasma (“APS”)
O processo APS (Aspersao térmica a plasma) apresenta
um arco inflamado entre um eletrodo e o catodo,
através do qual o gas plasma passa. O p6 de Stellite®
é introduzido na chama de plasma que sai do bocal, e
¢é derretido pelas altas temperaturas, aderindo ao pogo
termométrico e fixando-se a ele.

Eletrodo

Bocal de vazao

., Stellite® em po

Chama | il -
[ Poco termométrico

Visao geral dos processos de revestimento

Processo de revestimento Resisténcia Espessura da Custos Aplicacao
camada (aplicacao tipica)

Revestimento por feixe de laser “Laser ++++ > 3,2 mm possivel Industria de 6leo e gas
cladding”

Deposicao por plasma for arco transferido  +++ 1,6 mm (padrao) ++ Industria de 6leo e gas
(“PTA”).

Deposicao por aspersao térmica a plasma  ++ <1,6 mm + Saneamento basico
(“APS”)

Deposicao por “alta velocidade de oxigénio + <0,8mm + Industria de celulose

e combustivel” (“HVOF”)
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Comprimento recomendado do revestimento Stellite®

Ha principio, é possivel revestir o po¢o termométrico com
Stellite® em todo 0 seu comprimento de insercdo, de modo
que a area da conexao do processo (flange ou rosca) é
basicamente excluida do revestimento.

Como o comprimento do pogo termomeétrico protegido
pelo bocal ndo é exposto diretamente as cargas abrasivas
do processo, a limitagdo do comprimento revestido deve
ser considerada por razdes econémicas. Em geral, uma
sobreposicdo de 25 ... 75 mm é considerada suficiente.

Calculo de resisténcia de pocos
termométricos

O ASME PTC 19.3 TW-2016, na segéo “Escopo 1 - 27, exclui
0s pogos termomeétricos revestidos do escopo da norma.

Texto original da ASME PTC 19.3 TW-2016:

“Pogos termométricos... com restimento por asperséo
térmica ou solda, em qualquer lugar ao longo do
comprimento da haste ou na ponta, estao fora do escopo
desta Norma.”

Por esse motivo, qualquer calculo da frequéncia de
ressonancia deve ser apenas de natureza informativa.

© 12/2018 WIKA Alexander Wiegand SE & Co. KG, todos os direitos sao reservados.
Especificacdes e dimensdes apresentadas neste folheto representam a condicdo de engenharia no periodo da publicagao.
Modificagoes podem ocorrer e materiais especificados podem ser substituidos por outros sem aviso prévio.
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