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12 Emenda

Esta ¢ a 1* Emenda da Norma PETROBRAS N-115 REV. D, devendo ser grampeada na
frente da Norma e se destina a modificar o seu texto na parte indicada a seguir.

Incluir novo item 6.2.14:

@ 6.2.14 Antes e ap0s o tratamento térmico, as juntas soldadas devem ser submetidas a exame
com particulas magnéticas ou, quando este ndo for possivel, liquido penetrante.
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Procedimento

Esta Norma substitui e cancela a sua revisao anterior.

@ | ndicacdo de item, tabela ou figura de contetdo alterado em relagdo a revisao
anterior.

Cabe a CONTEC - Subcomisséo Autora, a orientagdo quanto a interpretacéo do texto
desta Norma. O Orgdo da PETROBRAS usuario desta Norma é o responsavel pela
adocdo e aplicagdo dos itens da mesma.

CONTEC Requisito Mandatorio: Prescrigdo estabelecida como a mais adequada e que deve ser
= utilizada estritamente em conformidade com esta Norma. Uma eventual resolucéo de
Comisséo de Normas ndo segui-la ("n&o-conformidade’ com esta Norma) deve ter fundamentos técnico-
Técnicas gerenciais e deve ser aprovada e registrada pelo Orgéo da PETROBRAS usuério desta

Norma. E caracterizada pelos verbos: “dever”, “ser”, “exigir’, “determinar” e outros
verbos de caréter impositivo.

Pratica Recomendada (ndo-mandatéria): Prescricdo que pode ser utilizada nas
condiges previstas por esta Norma, mas que admite (e adverte sobre) a possibilidade
de alternativa (ndo escrita nesta Norma) mais adequada a aplicagdo especifica. A
alternativa adotada deve ser aprovada e registrada pelo Orgéo da PETROBRAS usuério
desta Norma. E caracterizada pelos verbos. “recomendar”, “poder”, “sugerir” e
“aconselhar” (verbos de carédter ndo-impositivo). E indicada pela expressio: [Prética

SC-17 Recomendada].

Copias dos registros das "nao-conformidades" com esta Norma, que possam contribuir
para o aprimoramento da mesma, devem ser enviadas para a CONTEC - Subcomisséo
Autora.

Tubulagéo

As propostas para revisdo desta Norma devem ser enviadas 8 CONTEC - Subcomiss@o
Autora, indicando a sua identificacdo alfanumérica e revisdo, o item a ser revisado, a
proposta de redagdo e a justificativa técnico-econdmica. As propostas sdo apreciadas
durante os trabalhos para ateragdo desta Norma.

“A presente Norma é titularidade exclusiva da PETROLEO BRASILEIRO
S.A. - PETROBRAS, de uso interno na Companhia, e qualquer reproducéo
para utilizacdo ou divulgacdo externa, sem a prévia e expressa autorizagao
da titular, importa em ato ilicito nos termos da legislacdo pertinente,
através da qual serdo imputadas as responsabilidades cabiveis. A
circulagdo externa serd regulada mediante clausula propria de Sigilo e
Confidencialidade, nos termos do direito intelectual e propriedade
industrial.”

______________________________________________________________________________________________________________________|]
Apresentacao

As normas técnicas PETROBRAS séo elaboradas por Grupos de Trabalho —
GTs (formados por especialistas da Companhia e das suas Subsidiarias), sdo comentadas pelos
Representantes Locais (representantes das Unidades Industriais, Empreendimentos de Engenharia,
Divisdes Técnicas e Subsidiarias), sdo aprovadas pelas Subcomissdes Autoras — SCs (formadas por
técnicos de uma mesma especialidade, representando os Orgéos da Companhia e as Subsidiarias) e
aprovadas pelo Plenario da CONTEC (formado pelos representantes das Superintendéncias dos
Orgdos da Companhia e das suas Subsididrias, usuarios das normas). Uma norma técnica
PETROBRAS esta sujeita a revisdo em qualquer tempo pela sua Subcomissdo Autora e deve ser
reanalisada a cada 5 (cinco) anos para ser revalidada, revisada ou cancelada. As normas técnicas
PETROBRAS sao elaboradas em conformidade com a norma PETROBRAS N-1. Para
informagdes completas sobre as normas técnicas PETROBRAS, ver Catalogo de Normas Técnicas

PETROBRAS Documents
ey 8w 211111 C) HUD
PROPRIEDADE DA PETROBRAS 72 paginas

Full document details: PETROBRAS N-0115 E 2007


../link.asp?cod=N-0001
http://www.avadocuments.com/doc/petrobras-n-0115-e-2007
http://www.avadocuments.com/doc/petrobras-n-0115-e-2007

m PETROBRAS DEZ /99

SUMARIO

[ IR0 )= = 1Yo TSR 6

B 2 DOCUMENTOS COMPLEMENTARES...........coitiieieeeteeeteeceeee et eeeeeee s st es et s st e st n e 6

I 0] =1 =1 N (010 ] =1 TSR 8

B 3.1 INSPEGAO DE RECEBIMENTO .......cviuitieieieeeeeeeeeeeeeee e s st s st n s s s senanenenennas 8

3.2 CERTIFICADO DE QUALIDADE DE MATERIAL .......cooiivteeeieeeseseeeeeeee s eees s enenanneen 8

B 3.3 PROCEDIMENTO DE EXECUGAO........coiieeeeeeeeeeeee et en e 8

B 3.4 FABRICAGAOD ...ttt ettt ettt ettt ettt ettt et e et e e et e eeteaneans 8

B 3.5 DISPOSITIVOS AUXILIARES DE MONTAGEM.........cooviieteieeeeeeeeeeeeeeeeeeeees s een s esennnas 9

3.6 CHAPA DE BLOQUEIOD .......coiuieeeeeeeeeeeeeeteeeeee e et en e en e n s s e 9

3.7 TEMPERATURA DE TESTE ....ouiiiiiieeeeeeeeeeeieeee et e et en e ees s en s esae s s s 9

3.8 GRAUTEAMENTO ..ottt ee et ee et s et e et e e es s st s s st ne s nen s s 9

3.9 PEGA (“SPOOL)....ceeeeeee ettt ettt ettt et e e ee st n st n e 9

3.10 SOBRECOMPRIMENTO ....oooiuiiiiiieeieceeteeeeeeeeeeeeeeee e eesese e st eseseesae s s easeeeeseen s s s s s aeneeen 9

B 3.11 CONDICIONAMENTO .....ooiviiieeeieeeeeeetet e ee et e et s et es ettt e e s et e e s s eeee e eeen e 9

B 3.12 LOTE PARA AMOSTRAGEM.......ccooviiieeetieeeeeeeeeeeeeeesete et es et es e en s 9
4 CONDIGOES GERAIS ..ottt ettt ettt e et e et e e st n et e n s nneas 10
FIGURA 1 - TOLERANCIAS DIMENSIONAIS........cooiititeieeeeeeeteeeeee e et ee et s et en e eneneneeen 12
5 CONDICOES ESPECIFICAS ...ttt ettt ettt ettt te ettt te st et et etsaveete et essateeteete s eneaneeeens 14
5.1 ARMAZENAMENTO E PRESERVAGAO ........cccovitiiieieeeeeeeeee s en e n s eeen s 14

B.14 VALVULAS ...ttt ettt ettt ettt e et e et et ene et e et et et aneeteete s eneeaeaas 16

B 5.2 FABRICAGAOD ......oo ettt ettt ettt ettt en st n s n e 17

5.3 MONTAGEM ...ttt ettt ettt e et e et e e ee st e et e s st n e en e 19
FIGURA 2 - BOCA-DE-LOBO PENETRANTE ........ceiititiieteteeeseteeeteessesete et eeseeesesseesessesessesessessenessaneesenenennaen 20
FIGURA 3 - BOCA-DE-LOBO SOBREPOSTA ......ccuiteviteeeeteteeteteeteteesatesssteseesaseesatessatassssaseesasessstessssaseesasessssesens 21
FIGURA 3 - BOCA-DE-LOBO SOBREPOSTA ....c.ccvitetiteseteteeteteetateesatesssteseesaseesstessstassssaseesasessstassssaseesasessssesens 22
FIGURA 4 - MONTAGEM DOS CACHORROS .......ocuvvitiieveeeeteteeteteeseteesstete ettt atessstessesase et atessstessssaneesasesssaenens 24
FIGURA 5 - BATOQUE ......coiuiieiieieeceeee ettt ettt ettt en et et e e e et et ettt ee e n st e e e e s e 25
5.4 REPAROS DE TUBULAGCOES EM OPERAGAO........c.ccooviieeeieteeteteeeeeeteees e es s sene s 25

5.5 SOLDAGEM ........ooveveeceeee ettt et ee ettt s ettt ettt e ettt n et e en e 26
FIGURA 6 - FOLGA EM JUNTA TIPO ENCAIXE PARA SOLDA.......ccvciteieeeeiteeseeeeteeesarees s sieressaseesavessannens 26
5.6 SUPORTES, APOIOS E RESTRICOES METALICAS - NORMA PETROBRAS N-1758................... 27

B.7 FLANGES ..ottt ettt ettt ettt ettt e ettt n s 27

5.8 WVALVULAS......ooui ettt ettt ettt ettt ettt ettt et e et et e st ete et e et e st aneeteete et eseaaeeteete s eneeaeaas 28

Documents
—2' — mharing HUb

Full document details: PETROBRAS N-0115 E 2007


../link.asp?cod=N-1758
http://www.avadocuments.com/doc/petrobras-n-0115-e-2007
http://www.avadocuments.com/doc/petrobras-n-0115-e-2007

DEZ /99

m PETROBRAS

5.9 JUNTAS DE VEDAGAO E PARAFUSOS........ceoiivivieeieeeeeeeeeeeeeeese e en e n s eenn s 29
5.10 LIGAGOES ROSCADAS ......cocveieeeeeeeeeeeteeeeeeesesete e ettt e e e st n st n s 29
B 511 JUNTAS DE EXPANSAO........oiiiieiieeeeeeeeteeeeee et s et sttt n s s et e s eaeaen 31
B 5.12 PURGADORES .....ocoietiteeeteeeeeee et ee ettt ee et s ettt en e n et nenaeeeeen 31
B 5.13 TRATAMENTOS TERMICOS........cooiietieeieeeeeeeeeee e esete et n e s en et n s 31
FIGURA 7.1 - SOLDAS CIRCUNFERENCIAIS ......coeittieiieieeeeeeteeeeee e e ee et es et n s n s 32
FIGURA 7.2 - SOLDAS DE RAMAIS .......ooviueieeeeeeeeeeeeeeteee e eee et ee et en et s st e s s en s e 32
FIGURA 7 - DIMENSOES DA REGIAO AQUECIDA E DO ISOLAMENTO TERMICO........c.coooveereeireerarenenennn, 32
5.14 LINHA DE AQUECIMENTO (“STEAM-TRACING”).......ccviveveeeeeeerereeeseeeeseeeeeeeenenessessesenenenneen 33
B 5.15 TUBULAGOES ENTERRADAS .......ooititeeeeeeeeeeeeee et e e eees st s st n st en s eseennas 34
B 5.16 PINTURA E ISOLAMENTO TERMICO ....ccvviiiiieeeeeeeeeeieeeeeseseeee e ses et en s s s 34
5.17 PREPARACAO PARA ENTRADA EM OPERAGAO ........cocvivieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 34
5.17.1 REENGAXETAMENTO DE VALVULAS.........ccootitieeeeeeeeeeeeeeeseeee e en e s 34
5.17.2 LIMPEZA DOS SISTEMAS ......oiviueeieeeieeeeeeeeeee e e et es e ees s s s s eenn s eaneeen 35
B 5.07.2.0 GERAL ..ottt ettt ettt n et n e 35
B 5.17.2.2 LIMPEZA COM AGUA. ......coieitieeeeeee ettt n s e 36
5.17.2.3 LIMPEZA DE SISTEMAS DE AR DE INSTRUMENTOS .......oovoviviieeeeeeeeeeieeeeseseeseseeeneneneen 36
B 5.17.2.4 LIMPEZA COM VAPOR ......coooviiiiieeeeeeeeeeeeeeee et s s s st n st n s eeennas 36
B 5.17.2.5 LIMPEZA QUIMICA. .......coiieeeeeeeeeeeeeeeee ettt es e en e 37
B 517.2.6 LIMPEZA COM OLEO (“FLUSHING") ......coouiueeeeeeeeeteeseeeeeeeeeeesee e es e n s eananenennnas 37
Bl 5.17.3 SECAGEM ..ottt ettt ettt ettt n et n e 38
5.18 DOCUMENTAGAD ..ottt ettt en et en et n s 38
LRSI =1 =(07-Y @ O 39
6.1 RECEBIMENTO DE MATERIAIS .....oooiuietieeieeeeeeeeeeeeeeeeeese et es e en e n s s s 39
Lo €1 =1 = Y OO 39
B.1.2 TUBOS. ..ot ettt ettt ettt ettt ettt ettt e et ettt ettt n e 39
B.1.3 FLANGES.........oiiiteeeeee oottt e ettt e ettt e ettt n st n e 40
B.1.4 CONEXODES .......ocueitiieee ettt ettt ettt ettt ettt e st et e e ete et e et et enseteete et essareeteese s eneere e 41
B.1.5 VALVULAS ..ottt ettt ettt ettt ettt e et et et ete et e et et eneere et et essareeteeae s eneeneaas 41
8.1.6 PURGADORES .......c.oviviiieeeieeteeeeeeee et ee et e ettt n s e e s es s et et s s st n s s s 42
6.1.7 JUNTAS DE VEDAGAO ......cooieieieeeeeeeeeteeeeeeeeeeet et en e en e n st n s 43
6.1.8 JUNTAS DE EXPANSAO ......cooiiiieieeeieeee oot 43
B.1.9 FILTROS ...oouieeeeeceeee ettt ettt ettt en et n et n e 44
6.1.10 RAQUETES E “FIGURAS 8" - NORMA PETROBRAS N-120 ........coooiieeeeeeeeeceeees o ceeennnees 44
Docuiments
—3' — mharing HUb

Full document details: PETROBRAS N-0115 E 2007


../link.asp?cod=N-0120
http://www.avadocuments.com/doc/petrobras-n-0115-e-2007
http://www.avadocuments.com/doc/petrobras-n-0115-e-2007

DEZ /99

m PETROBRAS

6.1.11 PARAFUSOS E PORGCAS ........cooueueeeeeteeeieeeeeeeteeeeee e sese e es e e st n s s s 45
6.1.12 SUPORTE DE MOLA......cocuiieieeeeeeeeeeeteeeeeeesese e s et es e es s s s s eee e e 45
B 6.1.13 OUTROS COMPONENTES DE TUBULAGAO ........cceiiiteeeeeeeeeeeeeeeee e s s 46
6.1.14 AMOSTRAGEM .......oviieieeeeee oottt e ettt n st s e e s 46
8.2 MONTAGEM .......ooivieieee ettt e ettt e et e st e et n st e e e 46
7 TESTE DE PRESSAD ..ottt ettt ettt ettt n st n et n s n s 48
7.1 PRELIMINARES DO TESTE ....ouiiiiiititeeeeeteeeeeeee ettt e et s s eaa e s st n s s s s 48
7.2 TEMPERATURA DE TESTE ...ocuiiiioieeeeeeeeeeeeeee ettt es s en s s e 50
7.3 FLUIDO DE TESTE ...ooetteteeeeee ettt e et s ettt en e s en st en e s st n s e 51
7.4 PRESSAO DE TESTE ....ooieieceeeeeeeeeeeeeeee et es et sttt en st en st nee s e 52
7.5 APLICACAO DA PRESSAO, CONSTATACAO DE VAZAMENTOS E FINAL DE TESTE ................ 52
B 7.6 TESTE DE TUBULACOES DURANTE A MANUTENGAO..........c.coiiieeeeeieeeeeeeeeeeeeees e, 54
8 ACEITACAO E REJEICAD. ... .oci oottt ettt ettt ettt ettt et et e et e et e et e ete et et eeeeare e st e aeseeareans 54
ANEXO A - EXAMES REQUERIDOS NA INSPECAO DE SOLDA DE TUBULAGOES.........c.ccovveeeeveeeenenns 55
= ] =5 1 V/ @ TR 55
A-2 CLASSES DE INSPECGAQ ..ottt ettt ettt n s n et en e 55
A-3 AMOSTRAGEM. .....ouoieieeieeeeeee ettt e ettt et ettt e e et et s e e et e e e e e et e e eaeee s esnanenanens 55
B TABELA A-1 - CLASSES DE INSPECAO (EM FUNGAO DA CLASSE DE PRESSAQO DAS LINHAS)................... 56
B A-4 EXAMES DAS JUNTAS SOLDADAS ......ooveieeeeeeeeeeeeeeteee et e et es et et eee st aes e ees s et eaeaee s s enneeen 57
TABELA A-2 - TIPO E EXTENSAO DO EXAME, POR TIPO DE SOLDA ........ccoceueeeeeeeeeceeeeeeeeeeeeeeeisieenenen, 58
ANEXO B - AMOSTRAGEM........coouiiiiiieeieeeeeeeeeeee ettt e ettt es st e e st et ae e s e et et e et et e s e eee s esnanenanes 61
=30 @ =8 = 1LY/ @ TSSOSO 61
B-2 AMOSTRAGEM.......ocuiutiiieeeeeeee ettt ettt ettt et ettt et ettt s e et et e et e st e s e e s et een e e s 61
B-3 ROTEIRO PARA DETERMINAGAO DO TAMANHO DA AMOSTRA E LIMITES DE ACEITAGAO E
Y= =1 T07.Y@ 1RO 61
TABELA B-1 - CODIFICACAO DE AMOSTRAGEM ......cocviiiiieieceeeeeeeeeeeeeee et nn e 62
TABELA B-2 - PLANO DE AMOSTRAGEM SIMPLES - BASEADO NA QUALIDADE LIMITE PARA O RISCO
DO CONSUMIDOR APROXIMADAMENTE IGUAL A 5 % (CONTINUA).......ccovoviveereerereeeeenenns 63
TABELA B-2- PLANO DE AMOSTRAGEM SIMPLES - BASEADO NA QUALIDADE LIMITE PARA O RISCO
DO CONSUMIDOR APROXIMADAMENTE IGUAL A 5 % (CONCLUSAQ)..........c.ccceeeerereiaannn 64
TABELA B-3- PLANO DE AMOSTRAGEM SIMPLES - BASEADO NA QUALIDADE LIMITE PARA O RISCO
DO CONSUMIDOR APROXIMADAMENTE IGUAL A 10 % (CONTINUA).......coveveveereerrereeeeenenns 65
TABELA B-3 - PLANO DE AMOSTRAGEM SIMPLES -BASEADO NA QUALIDADE LIMITE PARA O RISCO
DO CONSUMIDOR APROXIMADAMENTE IGUAL A 10 % (CONCLUSAOQ) .......c.cocceevevevereennn 66
B ANEXO C - PROCEDIMENTOS DE EXECUGAOQ .......cciireeeeieeeeeeeeeeteeeee et s e en e n s 67
(o] = ] =5 1 1V/ 0 OO 67
Documents
—4' — mharing HUb

Full document details: PETROBRAS N-0115 E 2007


http://www.avadocuments.com/doc/petrobras-n-0115-e-2007
http://www.avadocuments.com/doc/petrobras-n-0115-e-2007

m PETROBRAS DEZ /99

(o2 070 ]\ g i/ ={ V] 010 OO 67
C-2.1 PROCEDIMENTO DE INSPECAO DE RECEBIMENTO DE MATERIAIS DE TUBULACAO .....67
C-22 PROCEDIMENTO DE ARMAZENAMENTO E PRESERVAGAO DE MATERIAIS DE
TUBULAGAO ...ttt et e ettt s et e en et ee e s et e e een e 67
C-2.3 PROCEDIMENTOS DE FABRICACAO, MONTAGEM E CONDICIONAMENTO DE
TUBULAGOES. ..ottt ettt ettt s ettt een st een e 68
C-2.4 PROCEDIMENTO DE PRE-TENSIONAMENTO DE TUBULAGOES ........coocoveveeeeeeeennn 68
C-2.5 PROCEDIMENTO DE FABRICAGAO E MONTAGEM DE SUPORTES .......ccccoveveveveeeenenenns 69
C-2.6 PROCEDIMENTO DE TRANSPORTE DE MATERIAIS DE TUBULAGAO .......cccccvoveveverrnnn. 69
C-2.7 PROCEDIMENTO DE TRATAMENTO TERMICO EM JUNTAS DE TUBULAGAO.................... 69
C-2.8 PROCEDIMENTO DE TESTE DE VALVULAS ......cooiviieeeteeeeeeeeeeeee e 70
C-2.9 PROCEDIMENTO DE TESTE HIDROSTATICO DE TUBULAGOES..........cccoveeeveeeeeeeerenn 70
C-2.10 PROCEDIMENTO DE TESTE PNEUMATICO DE TUBULAGOES.........c.cccceeeeeeeeeeeeeeenenn 71
C-2.11 PROCEDIMENTO DE LAVAGEM DE TUBULAGOES.........ccovoviveeeeeeeeeeeeeeeeeeseeee e 71
C-2.12 PROCEDIMENTO DE SOPRAGEM E LIMPEZA COM VAPOR.........c.cccveiieerereesesssenenenennn 71
C-2.13 PROCEDIMENTO DE LIMPEZA QUIMICA DE TUBULAGOES .......cccoooveveeeeeeeereeeeeenerenn 71
/OBJETIVO
Documents
—5' — mharing Hub

Full document details: PETROBRAS N-0115 E 2007


http://www.avadocuments.com/doc/petrobras-n-0115-e-2007
http://www.avadocuments.com/doc/petrobras-n-0115-e-2007

Lli PETROBRAS N-115 REV. D DEZ /99

m1l OBJETIVO

1.1 Esta Norma fixa as condicbes minimas exigiveis para a fabricagdo, montagem,
manutencdo, condicionamento, inspecdo e testes, de tubulagcbes metdlicas em unidades
industriais, compreendendo: facilidades de perfuracdo e de producdo em plataformas
maritimas, &reas de processo, &reas de utilidades, parques de armazenamento e instalacfes
auxiliares, terminais, bases de armazenamento, estacbes de bombeamento, estacOes de
compressao, estactes reguladora de pressdo e de medicéo de vazdo de gas (“ city-gates’).

1.2 Esta Norma ndo se aplica a componentes de tubulacbes ndo metdlicas e, também, as
metédlicas que sgam especificos aos sistemas. de instrumentacdo e controle, de despejos
sanitarios, de drenagem industrial, e tubulacfes pertencentes a equipamentos fornecidos pelo
sistema de “ pacote” (compactos), oleodutos e gasodutos.

1.3 Esta Norma se aplica as atividades previstas no item 1.1 iniciadas a partir da data de sua
edicéo.

m 1.4 Esta Norma contém somente Requisitos Mandatorios.

B 2 DOCUMENTOS COMPLEMENTARES

Os documentos relacionados a seguir sdo citados no texto e contém prescri¢des vélidas para a

presente Norma.
PETROBRAS N-12 - Acondicionamento e Embalagem de Vavulas;
PETROBRAS N-13 - Aplicacdo de Tinta;
PETROBRAS N-42 - Projeto de Sistema de Aquecimento Externo de
Tubulagdo, Equipamento e Instrumento com Vapor;
PETROBRAS N-57 - Projeto Mecanico de Tubulagdo Industrial;
PETROBRAS N-76 - Materiais de Tubulagéo;

PETROBRAS N-116 - Sistemas de Purga de Vapor em Tubulagdes;

PETROBRAS N-118 - Filtro Temporério para Tubulacao;

PETROBRAS N-120 - Pecas de Insercdo entre Flanges;

PETROBRAS N-133 - Soldagem,

PETROBRAS N-250 - Montagem de I solamento Térmico a Alta Temperatura;

PETROBRAS N-269 - Montagem de Vasos de Pressao;

PETROBRAS N-442 - Pintura Externa de Tubulagdo em InstalacOes
Terrestres;

PETROBRAS N-464 - Construgcdo, Montagem e Condicionamento de Duto
Terrestre;

PETROBRAS N-505 - Lancador e Recebedor de “Pig” para Duto;

PETROBRAS N-650 - Aplicagdo de Revestimento a Base de Alcatrdo de
Hulha em Tubul agdes Enterradas ou Submersas,

PETROBRASN-683 - Estocagem de Tubo n3 Revestido em Area
Descoberta;
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PETROBRAS N-896 -Montagem de Isolamento Térmico a Baixa
Temperatura;

PETROBRASN-1277 - Tintade Fundo Epoxi-P6 de Zinco Amida Curada;

PETROBRASN-1374 - Pintura de Plataforma Maritima de Exploracdo e de
Producéo;

PETROBRASN-1590 - Ensaio N&o-Destrutivo - Qualificacdo de Pessoal;
PETROBRASN-1591 - Ligas Metdlicas e Metais- Identificagdo através de
Teste pelo imé e por Pontos;

PETROBRASN-1592 - Ensaio N&o-Destrutivo - Teste pelo ima e por Pontos;
PETROBRASN-1593 - Ensaio N&o-Destrutivo - Estanqueidade;
PETROBRASN-1594 - Execugdo de Ensaio N&o-Destrutivo - Ultra-Som;
PETROBRASN-1595 - Ensaio N&o-Destrutivo - Radiografia;
PETROBRASN-1596 - Ensaio N&o-Destrutivo - Liquido Penetrante;
PETROBRAS N-1597 - Ensaio N&o-Destrutivo - Visud;
PETROBRASN-1598 - Ensaio N&o-Destrutivo - Particula Magnética;
PETROBRASN-1673 - Critérios de Caculo Mecénico de Tubulacso;
PETROBRASN-1758 - Suporte, Apoio e Restri¢cao para Tubulagéo;
PETROBRASN-1947 - Aplicagdo Revestimento Base de Esmalte de Asfalto
em Tubulagdes Enterradas ou Submersas;
PETROBRAS N-2162 - Permisséo para Trabalho;
PETROBRASN-2163 - Soldagem ou Trepanagcdo em Equipamentos ou Dutos
em Operacao;
PETROBRASN-2238 - Revestimentos de Dutos Enterrados com Fitas Plasticas
de Polietileno;
PETROBRASN-2247 - VéavulaEsferaem Aco paraUso Gera e “Fire Safe”;
PETROBRASN-2301 - Elaboracéo da Documentacdo Técnica de Soldagem,
PETROBRASN-2343 - Critérios de Seguranca para Andaimes;
PETROBRASN-2344 - Seguranca em Trabahos de Radiografia Industrial;
PETROBRASN-2349 - Seguranca nos Trabalhos de Soldagem e Corte;
PETROBRASN-2428 - Avaiacdo da Exposicdo ao Ruido em Ambientes de

Trabalho;

PETROBRASN-2444 - Material de Tubulagcdo para Dutos, Bases, Terminais e
Estacoes;

PETROBRASN-2488 - Avaliacdo do Nivel de Iluminamento;

ABENDE NA-01 - Qualificagdo e Certificagdo de Pessoal em Ensaios
N&o-Destrutivos;

ABNT NBR 5425 - Guia para Inspecdo por Amostragem no Controle e
Certificacdo de Qualidade;

ABNT NBR 5426 - Planos de Amostragem e Procedimentos na Inspecéo
por Atributos;

ABNT NBR 5427 - Guia para Utilizagdo da Norma ABNT NBR-5426;

ASME - Boiler and Pressure Vessel Codes. - Sec. VIII,
Division 1 - Rulesfor Construction;

ASME B16.5 - Pipe Flanges and Flanged Fittings NPS 1/2 Through
NPS 24;

ASME B16.34 - Valves - Flanged, Threaded, and Welding End;

ASME B16.47 - Large Diameter Steel Flanges NPS 26 Through NPS
60;

ASME B31.1 - Power Piping;

ASME B31.3 - Process Piping;
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ASME B31.4 - Liquid Transportation Systems for Hydrocarbons,
Liquid Petroleum Gas, Anhydrous Ammonia, and
Alcohals;

ASME B31.8 - Gas Transmission and Distribution Piping Systems,

API 6D - Specification for Pipeline Vaves (Gate, Plug, Ball, and
Check Values);

API 570 - Piping Inspection Code: Inspection, Repair, Alteration,
and Rerating of In-Service Piping Systems;

API STD 598 - Valve Inspection and Testing;

FBTS-001 - Qualificagdo e Certificagdo de Inspetores de Soldagem-
Procedimento;

MSS SP-25 - Standard Marking System For Valves, Fittings, Flanges
and Unions,

MSS SP-44 - Steel Pipeline Flanges;

MSS SP-55 - Quality Standard for Steel Castings for Valves, Flanges

and Fittings and Other Piping Components - Visua
Method for Evaluation of Surface Irregularities.

3 DEFINICOES

Para os propositos desta Norma sdo adotadas as definic¢des indicadas nositens 3.1 a 3.12.

B 3.1 Inspegdo de Recebimento

Inspecdo realizada, segundo amostragem preestabelecida, onde séo verificadas apenas as
caracteristicas principais dos diversos materiais de tubulacéo, antes de sua aplicacao.

3.2 Certificado de Qualidade de M aterial

Registro dos resultados de ensaios, testes e exames, exigidos pelas normas e realizados pelo
fabricante do material.

m 3.3 Procedimento de Execucédo

Documento emitido pela empresa executante dos servicos que define os parametros e as suas
condic¢des de execucao.

B 3.4 Fabricagdo

Montagem de pecas (“spools’) do sistema de tubulagdes em fabricas ou oficinas de campo
(“pipe shop”).
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B 3.5 Dispositivos Auxiliares de M ontagem
Dispositivos, soldados ou n&o a tubulagdo, usados provisoriamente, com a finalidade de
garantir o alinhamento e gjustagem das diversas partes a serem soldadas.
3.6 Chapa deBloqueio
Chapa de aco, da mesma especificacdo do material da tubulagdo soldada na extremidade da
tubulacdo, de acordo com qualquer dos detalhes de soldagem de tampos planos do
ASME Secédo VIII, Divisdo 1, usada para blogquear o fluido no teste de presséo.
3.7 Temperatura de Teste
Temperatura do liquido de teste, definida pela média, de uma série de medicles efetuadas no
reservatério. Parateste pneumético, é a temperatura do material da tubulagdo durante o teste.
3.8 Grauteamento

Enchimento com uma mistura de cimento, arela e aditivos, do espaco entre a base dos
suportes metdlicos e as bases de concreto, apds o nivelamento da base dos suportes metdlicos.

3.9 Peca (“ Spool”)
Subconjunto de uma linha, formado pelo menos por uma conexdo e um trecho de tubo, ou
duas conexdes, que € montado em fabricas ou oficinas de campo (“pipe shop”).
3.10 Sobrecomprimento
Comprimento adicional deixado nas pecas fabricadas visando permitir eventuais ajustes no
campo.
®m 3.11 Condicionamento
Conjunto de servigos a serem executados nas tubulagdes, equipamentos e sistemas de uma
instalacéo com o objetivo de deixé-los nas condicdes requeridas para funcionamento normal.
B 3.12 Lotepara Amostragem

Conjunto de pegas idénticas, entregues numa mesma data, do mesmo fabricante e, quando for
0 caso, de uma mesma corrida.
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4 CONDICOES GERAIS

B 41 Os servicos de recebimento, armazenamento, fabricagdo, montagem, manutencéo,
condicionamento, tratamento térmico, limpeza, inspecdo e testes em sistemas e componentes
de tubulacdo devem ser executados de acordo com os procedimentos correspondentes de
execucdo, elaborados em conformidade com esta Norma, com os documentos de projeto, com
as padronizagdes de material de tubulagdo das normas PETROBRAS N-76 ou N-2444, e com
0s requisitos de seguranca previstos nas normas PETROBRAS N-2162, N-2343, N-2344,
N-2349, N-2428 e N-2488. No ANEXO C é apresentado um exemplo para o contelido bésico
dos procedimentos de execucgao.

m 4.2 A documentacgéo de soldagem deve ser elaborada conforme norma PETROBRAS N-2301
e a sua execucao de acordo com anorma PETROBRAS N-133 e 0 item 5.5 desta Norma.

4.3 Os ensaios ndo-destrutivos devem ser executados conforme procedimentos elaborados de
acordo com as normas PETROBRAS N-1591 a N-1598.

4.4 Devem ser utilizados somente soldadores qualificados de acordo com a norma
PETROBRAS N-133.

m 45 Devem ser utilizados somente inspetores de ensaios ndo-destrutivos qualificados
conforme se segue.

W 451 Para os ensaios por liquido penetrante, particulas magnéticas, radiografia, ultra-som e
visual, conforme norma ABENDE NA-01.

B 4.5.2 Para 0s ensaios de estanqueidade, teste por pontos e ultra-som para dimensionamento
das alturas das descontinuidades conforme norma PETROBRAS N-1590.

B 4.6 Devem ser utilizados somente inspetores de soldagem qualificados de acordo com a
norma FBTS-001. No caso de inspetor de soldagem nivel 2 é requerida a qualificacdo pela
norma principal ASME B31.1 e/ou B31.3.

4.7 Os consumiveis de soldagem devem ser manuseados de acordo com a norma
PETROBRAS N-133.

4.8 Somente os materiais corretamente identificados, aprovados e liberados pela inspecéo de
recebimento podem ser empregados na fabricagcdo e montagem.
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4.9 As pegas, 0s tubos e acessorios da tubulagdo devem ser limpos interna e externamente
imediatamente antes da fabricacdo e da montagem.

4.9.1 As extremidades a serem soldadas, devem ser limpas de acordo com a norma
PETROBRAS N-133.

m 4.9.2 As extremidades roscadas e flangeadas devem estar limpas e isentas de corrosao, tintas,
graxas, terra, mossas e serrilhados. Para ligagdes flangeadas a remocéo de tintas e graxas deve
ser feita com solvente.

m 4.10 As plaguetas de equipamentos (filtros, g etores, suportes de mola), devem ser protegidas
durante a montagem, e ndo podem ser encobertas por tinta ou isolamento térmico.

m 4.11 Sempre que forem utilizadas juntas de vedacdo provisorias, as ligacdes flangeadas nas
guais as juntas sdo colocadas devem ser indicadas no campo de forma facilmente
identificavel.

4.12 Antes da montagem deve ser verificado, topograficamente, se 0s suportes metélicos ou
de concreto estdo de acordo com o projeto.

m 4.13 As tubulagbes devem ser fabricadas e montadas de acordo com o projeto e dentro das
tolerancias dimensionais estabelecidas pela norma de projeto, ou, na falta desta, pela
FIGURA 1.
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w PETROBRAS

TOLERANCIAS PARA DISTANCIA FACE A FACE, CENTRO A
CENTRO: 3 mm.

ALINHAMENTO DA JUNGAO: 1,5 mm

AFASTAMENTO MAXIMO DO FLANGE DA POSIGAO INDICADA
NO PRQJETO: 1,5 mm.

DESALINHAMENTO DOS FUROS POR ROTAGAO DO FLANGE
EM RELAGAO A POSIGAO CORRETA: 1,5 mm, MEDIDO DA
MANEIRA INDICADA NA FIGURA.

DESLOCAMENTO DO FLANGE OU DERIVAGOES DA POSIGAO
INDICADA NO PROJETO: 1,5 mm.

EM TUBOS CURVADOS A DIFERENGA ENTRE O MAXIMO E O
MINIMO DIAMETRO (ACHATAMENTO) NAO PODE SER MAIOR
QUE 8 % DO DIAMETRO EXTERNO, COM PRESSAO INTERNA,
E 3 % COM PRESSAO EXTERNA.

ANGULO DE INCLINAGAO DO FLANGE EM RELAGAO A LINHA
DE CENTRO DA TUBULAGAO: 90" + 0,5

1) INCLINAGAO ENTRE TRECHOS SOLDADOS DE UMA MESMA
LINHA: 2 mm em 1 m.

\\ (/ 2) AS TOLERANCIAS NAO SAO ACUMULATIVAS.

T
)\__

\VA
©

Fay
U

FIGURA 1 - TOLERANCIAS DIMENSIONAIS Documents
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m 4.14 No curvamento dos tubos devem ser seguidos os requisitos da nhorma ASME B31.3,
porém, o raio minimo da linha de centro deve estar conforme a norma PETROBRAS N-57.

m 4.15 Os suportes devem ser montados, soldados e tratados termicamente (ver item 5.5.2) de
acordo com o projeto e anorma ASME B31.3.

m 4.16 A remocdo dos reforgos das soldas de topo pode ser feita por esmerilhamento, tomando-
se 0 cuidado de ndo reduzir a espessura do tubo ou acessorio.

m 4.17 Todas as juntas soldadas devem ser identificadas com o cddigo do(s) soldador(es) ou
operador(es) de soldagem conforme norma PETROBRAS N-133, sendo que a mesma
identificacdo deve constar dos mapas de controle. As juntas devem ser identificadas também
quando liberadas para soldagem e apGs a soldagem. As juntas devem ter numeracéo
sequiencial de modo a permitir a rastreabilidade de cada junta, por conjunto de tubulagéo.

4.18 A remocao dos dispositivos auxiliares de montagem soldados deve ser feita de modo a
evitar o arrancamento de material. No caso de necessidade de reparo por solda, esse deve ser
feito segundo procedimento de soldagem e soldadores qualificados.

4.19 O tratamento térmico, quando requerido, deve ser executado de acordo com o método
constante do procedimento de execucao aprovado (ver item 5.12).

m 4.20 A superficie do reparo deve ser submetida a exame por liquido penetrante ou particulas
magnéticas (normas PETROBRAS N-1596 ou N-1598), para assegurar a remocao total dos
defeitos. O reparo das juntas soldadas deve ser executado de acordo com o procedimento de
soldagem aprovado e somente apOs a remocgao total dos defeitos. As juntas reparadas devem
ser reinspecionadas e submetidas a novo tratamento térmico nos casos assim especificados.

4.21 A limpeza e remocao de escoria das soldas, bem como a remocgéo e inspecdo das areas
de soldas de dispositivos auxiliares de montagem, devem ser completadas antes do teste de
presséo da tubulacéo.

4.21.1 Os suportes provisorios, utilizados apenas para fins de montagem, devem ser
removidos antes do teste de pressdo do sistema de tubulacfes, exceto os suportes provisorios
ndo soldados as linhas e necessérios para a execucdo do teste hidrostatico (ex.: linhas de gés).

4.21.2 As &reas de soldas de suportes provisorios e de dispositivos auxiliares de montagem
devem ser esmerilhadas e examinadas visualmente de acordo com a norma PETROBRAS
N-1597, para caso de material de niUmero P igua a 1; para os demais deve ser feito exame
complementar por meio de liquido penetrante ou particulas magnéticas (normas
PETROBRAS N-1596 ou N-1598). Caso hgja arrancamento de material, a &rea deve ser
reparada conforme o item 4.18 desta Norma.
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4.22 Em tubulagbes encamisadas devem ser seguidos os re(?uisitos da norma de projeto.
Deve-se atentar para a necessidade de inspecéo e teste das soldas do tubo interno, antes da
montagem da camisa, e para 0 novo teste das ligagcOes flangeadas, apos a montagem do
conjunto no campo.

m 4.23 Naentrada de vasos, compressores, turbinas, bombas e outros equipamentos que possam
ser prejudicados por detritos e que ndo tenham sido isolados do sistema, devem ser colocados
filtros temporérios de acordo com a norma PETROBRAS N-118. Estes filtros devem ficar no
sistema, durante o teste de pressdo, limpeza, pré-operacdo e inicio de operacdo. Em casos
especiais em que ndo seja admitida qualquer contaminagdo pelo fluido de limpeza ou de teste,
devem ser instalados dispositivos de isolamento considerando os limites dos subsistemas na
entrada e saida dos equipamentos.

5 CONDICOES ESPECIFICAS
5.1 Armazenamento e Preservacao
5.1.1 Tubos

5.1.1.1 Os tubos devem ser armazenados de acordo com a norma PETROBRAS N-683. O
armazenamento dos tubos revestidos internamente deve seguir a orientagdo do fabricante.

5.1.1.2 Os hiséis dos tubos devem ser protegidos, no recebimento, contra corrosdo, com
aplicagdo de verniz removivel abase de resinavinilica.

5.1.1.3 As extremidades rosqueadas devem ser protegidas, no recebimento, com graxa
anticorrosiva e com luva plastica, luva de ago ou tiras de borracha, devendo ser esta protecéo
verificada a cada 6 meses.

m 5.1.1.4 As superficies externas dos tubos devem ser protegidas contra a corrosdo atendendo
as seguintes condicoes:

a) proteger somente os biséis dos tubos com verniz removivel a base de resina
vinilica;

b) ambiente com salinidade e/ou gases derivados de enxofre, para periodos de
armazenamento de aé 1 ano, pintado de acordo com a norma
PETROBRAS N-442, sem necessidade de aplicagéo datinta de acabamento;

c) ambiente com salinidade e/ou gases derivados de enxofre para periodos de
armazenamento superiores a | ano, pintado de acordo com a norma
PETROBRAS N-442;

d) ambientes de extrema agressividade: prever também na fase de recebimento a
protecdo das extremidades dos tubos e conexdes com lona pléstica ou com
dispositivo apropriado;

€) paraos casos ¢) e d) aplicar uma deméo da tinta de acabamento.
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5.1.2 Flanges

5.1.2.1 Os hiséis dos flanges devem ser protegidos no recebimento contra corroso,
utilizando verniz removivel a base de resina vinilica.

5.1.2.2 As faces dos flanges devem ser protegidas contra corrosdo e avarias mecanicas,
utilizando graxa anticorrosiva ou verniz removivel a base de resina vinilica e discos de
madeira prensada impregnada com resina, fixados aos flanges por meio de parafusos comuns
ou arame galvanizado (fixar no minimo em 4 pontos defasados de 90°). A protecdo
anticorrosiva das faces deve ser feita no recebimento e a cada 90 dias, quando expostas as
intempéries, ou a cada 180 dias, quando armazenados em local abrigado. Em caso de chuvas
intensas esta periodicidade deve ser aterada.

5.1.2.3 Asroscas dos flanges devem ser protegidas, no recebimento, com graxa anticorrosiva
ou verniz removivel a base de resina vinilica a cada 90 dias, quando expostas a intempéries,
ou a cada 180 dias, quando armazenados em local abrigado.

m 5.1.2.4 As superficies externas e internas dos flanges devem ser protegidas no recebimento
contra a corrosdo, atendendo as seguintes condi¢oes:

a) proteger somente os biséis dos flanges com verniz removivel a base de resina
vinilica;

b) ambiente com salinidade e/ou gases derivados de enxofre, de acordo com a
norma PETROBRAS N-442, condi¢do 2, para periodos de armazenamento de
até 1 ano;

c) ambiente com salinidade e/ou gases derivados de enxofre de acordo com a
norma PETROBRAS N-442, condicdo 2, para periodos de armazenamento
superiores a lano (neste caso aplicar apenas uma demédo de tinta de
acabamento).

5.1.3 Conexdes
5.1.3.1 Os biséis devem ser protegidos, no recebimento, conforme item 5.1.1.2.

5.1.3.2 As roscas das conexdes devem ser protegidas, no recebimento, utilizando graxa
anticorrosiva ou verniz removivel a base de resina vinilica.

5.1.3.3 A superficie externa das conexdes deve ser protegida, no recebimento, conforme
condigbes do item 5.1.1.4.

5.1.3.4 O armazenamento deve ser feito de modo a evitar acimulo de &gua dentro das
conexoes e contato direto entre elas ou com o solo.
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5.1.4 Valvulas

514.1 A preservacdo e embalagem das vavulas deve estar de acordo com a norma
PETROBRAS N-12, sendo esta efetuada no ato do recebimento (caso necessario) e, a partir
deste, a cada 90 dias quando expostas a intempéries ou a cada 180 dias quando armazenadas
em local abrigado. Para as vavulas ndo abrigadas a periodicidade deve ser reduzida em caso
de chuvas freguientes.

5.1.4.2 Os internos, hastes, pinos, caixas de reducdo, engrenagens externas e outras
superficies ndo pintadas, tais como roscas, parafusos, porcas, biséis, devem estar
permanentemente protegidas com graxa antioxidante, sendo esta preservacdo efetuada no ato
do recebimento e a cada 180 dias.

5.1.4.3 Asvalvulas de gaveta e de globo, de didmetro maior que 2", devem ser armazenadas
na posicéo vertical.

5.1.5 Purgadores

O armazenamento de purgadores deve ser feito em local abrigado em sua embalagem original
ou em prateleiras, protegidos contra avarias mecanicas e oxidagao.

B 51.6 Juntas

O armazenamento das juntas deve ser feito em local abrigado de modo a evitar
amassamentos, avarias mecanicas e trincas. As juntas metdlicas devem, também, ser
protegidas contra corrosao.

5.1.7 Juntas de Expanséo e Filtros

5.1.7.1 As faces usinadas dos flanges das juntas de expansdo e filtros devem ser protegidas
contra corrosdo conforme recomendado no item 5.1.2.2.

5.1.7.2 Os biséis das extremidades das juntas de expansdo e filtros devem ser protegidos
contra corrosao no recebimento, utilizando, verniz removivel a base de resina vinilica.

m 5.1.7.3 O armazenamento das juntas de expansdo deve ser feito em &rea abrigada de modo a
evitar danos, com especia atencdo a protecdo do fole, mantendo-se tirantes ou outros
dispositivos provisorios de travamento, fornecidos pelo préprio fabricante, a fim de
protegé-lo.

5.1.7.4 O armazenamento dos filtros deve ser feito em suas embalagens originais, em local
abrigado, de modo a evitar danos.
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m 5175 As roscas dos tirantes de travamento, as ligacOes aparafusadas dos anéis de
equalizacdo (quando existirem) e as articulagdes das juntas de expansdo devem ser protegidas
contra corrosdo da mesma forma que recomendado no item 5.1.2.2.

5.1.8 Raquetese“Figuras8”

5.1.8.1 As faces das raquetes e “figuras 8" devem ser protegidas contra corrosdo utilizando
graxa anticorrosiva ou verniz removivel a base de resina vinilica, no recebimento e a cada
90 dias.

5.1.8.2 As faces das raquetes e “figuras 8" devem ser protegidas no recebimento contra
avarias mecanicas utilizando-se discos de madeira prensada impregnada com resina.

5.1.9 Parafusos, Porcas e Barras Roscadas

W 519.1 Os parafusos, porcas e barras roscadas devem ser protegidos contra a corroséo, no
recebimento, sempre que necessario utilizando graxa anticorrosiva.

W 5.1.9.2 Os parafusos e porcas devem ser armazenados em local abrigado.
5.1.10 Suportesde Mola

5.1.10.1 As articulagbes dos suportes de mola do tipo carga constante devem ser lubrificadas
no recebimento, de acordo com as recomendacdes do fabricante.

5.1.10.2 Os suportes de mola devem ser armazenados em local abrigado e seguro sem que
sejam retirados seus limitadores temporarios.

W 52 Fabricacéo

5.2.1 A divisdo das linhas em pecas deve seguir as recomendagOes expressas nos itens de
5.2.1.1 a5.2.1.8, exceto quando os desenhos de fabricagdo das pegas forem executados pelo
projetista.

5.2.1.1 Todas as conexdes devem ser incluidas nas pecas.

5.2.1.2 Para cada linha a ser dividida, devem ser previstos, sempre que possivel, graus de
liberdade nas 3 direcfes ortogonais, a fim de facilitar as gustagens de campo.
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5.2.1.3 As dimensdes e pesos das pecas devem ser limitadas em funcéo da capacidade dos
meios de transporte e elevacdo de carga disponiveis.

5.2.1.4 Todas as bocas-de-lobo e cortes em angulo devem ser incluidos nas pegas.

5.2.1.5 Deve ser incluido o maior nimero possivel de soldas nas pecas, a fim de minimizar a
guantidade de soldas de campo, principal mente nas que devem sofrer tratamento térmico.

m 5.2.1.6 A distdncia minima permitida entre soldas circunferenciais em tubulacdo deve ser de
4 vezes a espessura do tubo ou 100 mm, o que for maior. Soldas em distancias menores
devem ser submetidas a aprovacao prévia da fiscalizacéo.

m 5.2.1.7 A distncia minima entre derivacdes deve respeitar o disposto no projeto.

m 5.2.1.8 Quando previsto 0 ensaio de ultra-som nas soldas de campo, estas ndo devem ser
localizadas nas ligacbes entre tubo e conexao.

m5.2.2 Antes da soldagem, todas as pegas de agos-liga e ligas metalicas ndo convenientemente
identificadas devem ser submetidas ao teste de reconhecimento de ligas metdlicas conforme
norma PETROBRAS N-1591.

m 5.2.3 Na fabricagéo das pecas, deve ser analisada a necessidade de um sobrecomprimento
para ajuste de campo.

5.2.4 Todas as soldas e a numeracéo das pecas nas quais 0 sistema esta dividido devem ser
assinaladas nos isométricos, pela executante dos servicos. A numeracdo deve permitir a
rastreabilidade.

B 525 Aspegas devem ser identificadas de modo claro e duravel e de acordo com o sistema de
identificagdo especificado no procedimento de execucdo. A identificagdo deve conter no
minimo as seguintes informacoes:

a) nimero do isométrico;
b) nimero da peca.

5.2.6 As dimensdes das conexdes devem ser verificadas antes do corte dos tubos de modo
gue as eventuais diferencas encontradas possam ser levadas em conta e compensadas.

B 5.2.7 A movimentagdo de pecas somente ponteadas deve ser cercada de cuidados especiais,
para evitar rompimento dos pontos ou surgimento de trincas.

B 528 As pecas fabricadas devem ser limpas e preservadas atendendo as mesmas
recomendacfes do item 5.1, onde aplicéveis.
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m 5.2.9 As pegas prontas devem ser estocadas de modo que nenhum dano possa ocorrer aos
tubos ou acessorios, bem como evitar acimulo de detritos, e€/ou agua de chuva. Devem ser
estocadas afastadas do solo e, preferenciamente, separadas por area de aplicacdo,
identificadas por plaguetas. A posicdo de estocagem deve ser tal que permita fécil
visualizacdo de identificagdo e movimentacdo das pecas.

5.2.10 Devem ser previstos recursos adequados durante o transporte das pegas para néo
danificalas. Cuidados especiais devem ser tomados principalmente para pecas de pequenos
diametros.

5.3 Montagem

m 5.3.1 Astubulacdes ndo devem ser montadas fora das tolerancias recomendadas no item 4.13,
exceto quando previsto no projeto (pré-tensionamento/“cold spring”). Nesse caso, deve ser
previsto em procedimento.

5.3.2 Os parafusos e porcas empregados na montagem devem ser os especificados em projeto
e devem estar perfeitamente identificados.

m 5.3.3 As vavulas devem ser montadas corretamente verificando-se sua identificagdo e o
sentido de fluxo, bem como se os acionadores estdo colocados conforme o projeto e de forma
afacilitar a operagéo.

m 5.3.4 Vdvulas e demais equipamentos ou acessorios de tubulagdo, quando instalados em
lugar possivel de serem atingidos por veiculos e maquinas em circulagdo, devem ter uma
protecdo adequada.

m 535 As vavulas de seguranca, aivio e controle, devidamente calibradas, com seus
respectivos certificados, bem como os discos de ruptura, somente devem ser instaladas
definitivamente apés a limpeza da tubulacdo. Para 0 gjuste de montagem e teste hidrostatico
devem ser utilizados carretéis.

5.3.6 O estado gera da superficie das pegas vindas da fabricacéo deve ser inspecionado antes
da montagem, quanto a avarias no transporte.

m 53.7 O desalinhamento das extremidades dos tubos deve estar conforme procedimento de
soldagem qualificado.

W 5.3.8 Tubos ou conexdes fabricadas no campo ou ligagdes entre tubos, ou entre tubos e
conexdes, que apresentem variagdes dimensionais fora dos limites tolerados, principamente
com relagdo aos diametros, devem ser verificadas previamente, de modo a orientar a
ajustagem das pegas conforme as normas ASME B31.3, ASME B31.4 ou ASME B31.8, de
acordo com o escopo de aplicacdo dos cddigos ASME na figura 1 da norma PETROBRAS
N-1673.
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B 539 A utilizacdo de conexbes fabricadas no campo, tais como curvas em Qomos,
bocas-de-lobo e reducbes, s é permitida quando indicado no projeto.

m 5.3.9.1 Todas as soldas de conexdes fabricadas no campo devem ser examinadas conforme a
classe de inspecdo aplicavel atubulacdo (ver ANEXO A desta Norma).

5.3.9.2 Os detalhes dos cortes em chanfros para bocas-de-lobo devem estar conforme as
FIGURAS 2 e 3 (desta Norma) e figura A-4 da norma PETROBRAS N-505, onde aplicével.
N

min.

MAX
150mm

DETALHE A

DETALHE B

FIGURA 2.1 — Diametros Diferentes

IN

DETALHE D

FIGURA 2.2 - Diametros lguais

Onde:
s=15mmz= 0,8 mm;
g=25mmz= 0,8 mm.
FIGURA 2 - BOCA-DE-LOBO PENETRANTE
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FIGURA 3.2 - Diametros Iguais

FIGURA 3 - BOCA-DE-LOBO SOBREPOSTA
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