Llj] PETROBRAS N-1852 REV. E NOV / 99

CONTEC - SC-05 ESTRUTURAS OCEANICAS -
Instalages e Operagdes Maritimas FABRICACAO E MONTAGEM
DE UNIDADES FIXAS

I 12 Emenda

Esta € a 12 Emenda da Norma PETROBRAS N-1852 REV. E, devendo ser grampeada na frente da
Norma e se destina a modificar o0 seu texto na parte indicada a seguir.

Esta 1% Emenda promove correcBes gréficas na TABELA 3 - EXTENSAO E SELECAO DE
ENSAIOS NAO-DESTRUTIVOS (%), ficando como abaixo:

TABELA 3-EXTENSAO E SELECAO DE ENSAIOS NAO-DESTRUTIVOS
(%) (1), (2), (3), (4), (8), (9), (10), (11), (12), (13) E (14)

Nivel Convés Jaqueta Estacas
o de | TipodeSolda | ER | o | gl | ER | o | el ER | o | g
Chapas | JASA - - 100 | - - 100 | - -
e |JTPT - 50 [ 100 | 20 | 50 | 100 | -
Perfis | JAPT - 100 | 100 | - 100 | 100 | - -
JASA - - 100 | - - 100 | - - | 20(7)
' JTPT 5 | 50 |100| 5 | 50 |100| 5 | 20 | 20
longitudinal
Tubos ITPT
. 5 | 1200 | 100| 5 | 100|100 | 5 | 100 | 100
circular
TUBULAR - 100 | 100 | - 100 | 100 | - - -
Chapas | JASA - - 50 - - 50 - - -
e |JTPT - 50 | 50 - 20 | 20 - - -
Perfis | JAPT - 50 | 50 - 20 | 20 - - -
JASA - - 20 - - 20 - - -
I JTPT
Longitudinal S |20 120 15 120120 ) - -} -
Tubos ITPT
. 5 20 | 50 5 50 | 50 - - -
Circular
TUBULAR - 20 | 20 - 20 | 100 | - - -
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m PETROBRAS

ESTRUTURAS OCEANICAS -

FABRICACAO E MONTAGEM DE
UNIDADES FIXAS

Procedimento

Esta Norma substitui e cancela a sua revisao anterior.

Toda esta Norma foi alterada em relagdo a revisdo anterior.

Cabe a CONTEC - Subcomissdo Autora, a orientagdo quanto a interpretacéo do texto
desta Norma. O Orgédo da PETROBRAS usu&rio desta Norma € 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 resolugéo de
Comlssa}o d_e Normas ndo segui-la ("ndo-conformidade” com esta Norma) deve ter fundamentos técnico-
Tecnicas gerenciais e deve ser aprovada e registrada pelo Orgdo da PETROBRAS usuério desta

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

Préatica Recomendada (ndo-mandatoria): Prescricdo que pode ser utilizada nas
condigbes previstas por esta Norma, mas que admite (e adverte sobre) a possibilidade
de alternativa (ndo escrita nesta Norma) mais adequada & aplicacdo 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 cardter ndo-impositivo). E indicada pela expressio: [Prética

SC - 05 Recomendada].

Copias dos registros das "ndo-conformidades' com esta Norma, que possam contribuir
para 0 aprimoramento da mesma, devem ser enviadas para a CONTEC - Subcomissao
Autora.

InstalacBes e Operacles Maritimas

As propostas para revisdo desta Norma devem ser enviadas a CONTEC - Subcomissdo
Autora, indicando a sua identificagdo alfanumérica e revisdo, o item a ser revisado, a
proposta de redacdo e a justificativa técnico-econdmica. As propostas sdo apreciadas
durante os trabalhos para aterag@o desta Norma.

“A presente Norma é titularidade exclusiva da PETROLEO BRASILEIRO
S.A. - PETROBRAS, de uso interno na Companhia, e qualquer reproducéao
para utilizacdo ou divulgacdo externa, sem a prévia e expressa autorizagao
da titular, importa em ato ilicito nos termos da legislagdo pertinente,
através da qual serdo imputadas as responsabilidades cabiveis. A
circulagdo externa sera 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,
Divisfes 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 Subcomissio Autora e deve ser
reanalisada a cada 5 (cinco) anos para ser revalidada, revisada ou cancelada. As normas técnicas
PETROBRAS sio elaboradas em conformidade com a norma PETROBRAS N-1. Para
informagdes completas sobre as normas técnicas PETROBRAS, ver Catélogo de Normas Técnicas
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1 OBJETIVO

1.1 Esta Norma fixa as condi¢Bes exigiveis para a fabricacdo e montagem de estruturas
oceanicas fixas de aco utilizadas em producdo de petrdleo e gas natural.

1.2 EstaNorma se aplica até a solda de ligagcdo da estrutura com elementos complementares,
inclusive, tais como tanques de flutuagéo, “risers’, elementos dos sistemas de drenagem,
grauteamento e alagamento.

1.3 Esta Norma se aplica a projetos iniciados a partir da data de sua edicéo.
1.4 Esta Norma contém Requisitos Mandatérios e Préticas Recomendadas.

2 DOCUMENTOS COMPLEMENTARES

Os documentos relacionados a seguir sdo citados no texto e contém prescricdes vélidas paraa

presente Norma.

PETROBRAS N-13 - Aplicacdo de Tinta;

PETROBRAS N-115 - Fabricagdo, Montagem e Condicionamento de
Tubulagdes Industrias,

PETROBRAS N-133 - Soldagem,

PETROBRAS N-1374 - Pintura de Plataforma Maritima de Exploracdo e de
Producéo;

PETROBRAS N-1590 - Ensaio N&o-Destrutivo - Qualificacdo de Pessodl,;

PETROBRAS N-1594 - Ensaio N&o-Destrutivo - Ultra-Som;

PETROBRAS N-1595 - Ensaio N&o-Destrutivo - Radiografia;

PETROBRAS N-1596 - Ensaio Néo-Destrutivo - Liquido Penetrante;

PETROBRAS N-1597 - Ensaio N&o-Destrutivo - Visual;

PETROBRAS N-1598 - Ensaio Néo-Destrutivo - Particulas Magnéticas,

PETROBRAS N-1620 - Recebimento, Armazenagem e Manuseio de Materiais
e Equipamentos para Protecdo Catédica;

PETROBRAS N-1643 - Instalacdo de Anodos Galvanicos e I nertes,

PETROBRAS N-1644 - Construcéo de Fundacdes e de Estruturas de Concreto
Armado;

PETROBRAS N-1678 - Estruturas Oceanicas - Ago;

PETROBRAS N-1729 - Anodos de Liga de Aluminio;

PETROBRAS N-1738 - Descontinuidades em Juntas Soldadas, Fundidos,
Forjados e Laminados;

PETROBRAS N-1789 - Uso da Cor em Plataformas Maritimas;

PETROBRAS N-1812 - Estruturas Oceanicas,
PETROBRAS N-1859 - Consumivel de Soldagem com Propriedade
Assegurada;
PETROBRAS N-1892 - Icamento de Estruturas Maritimas de Aco;
PETROBRAS N-1965 - Movimentagédo de Carga com Guindaste;
PETROBRAS N-2125 - Pesagem de Estruturas Maritimas;
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PETROBRAS N-2301 - Elaboracéo da Documentagdo Técnica de Soldagem,

ABENDE NA-001 - Qualificacdo de Pessoa em Esaios Néo-Destrutivos,

ANSI/AWSD 1.1 - Structural Welding Code - Stedl;

API RP 2A - Recommended Practice for Planning, Designing, and
Constructing Fixed Offshore Platforms;

APl RP 2X - Recommended Practice for Ultrasonic Examination of

Offshore Structural Fabrication and Guidelines for
Qualification of Ultrasonic Technicians;

APl SPEC 2B - Specification for Fabricated Structural Steel Pipe;
ASME - Boiler and Pressure Vessel Code - Section IX;
ASTM A 6 - Specification for Genera Requirements for Rolled

Steel Plates, Shapes, Sheet Piling and Bars for
Structural use;

ASTM A 20 - Specification for General Requerements for Steel
Pates for Pressure Vessdls;

ASTM A 370 - Test Methods and Definitions for Mechanical Testing
of Steel Products;

ASTM E 92 - Test Method for Vickers Hardness of Metdlic
Materials,

BSI BS-5500 - Specifications for Unfired Fusion Welded Pressure
Vessdls,

BSI BS-5996 - Methods for Ultrasonic Testing and Specifying
Quality Grades of Ferritic Steel Plate;

FBTS N-001 - Qualificacdo e Certificagdo de Inspetores de
Soldagem.

3 DEFINICOES

Para 0s propositos desta Norma sao adotadas as defini¢bes indicadas nositens 3.1 a 3.8.

3.1 Componente

Chamarse componente a qualquer peca saida de fabrica, tais como virola, tramo e no (ver
FIGURA 1, detalhes 1, 2 e 4) ou ao subconjunto formado por duas ou mais pecas fabricadas,
tais como, tramo e n6 com membro tubular (ver FIGURA 1, detalhe 5).

3.2 Grau de Conformagao
Relacdo entre a espessura e o dobro do raio de curvatura da superficie externa de uma peca
conformada.

3.3 Junta Tubular

Junta soldada entre a extremidade, recortada convenientemente, de um contraventamento ou
ramificacdo e a superficie externa do tronco (ver FIGURA 2).
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3.4 Junta Tubular Sobreposta (“ Overlapping Joint”)

Junta soldada entre a extremidade recortada de um contraventamento ou ramificagcéo e a
superficie externa de outro contraventamento ou ramificacdo (ver FIGURA 2).

3.5 Membro Tubular

Subconjunto final resultante da soldagem, por junta de topo, das extremidades de dois ou mais
tramos com eixo comum (ver FIGURA 1, detalhe 3).

3.6 Plano Critico

Qualquer plano definido por pelo menos duas juntas soldadas no mar unindo dois conjuntos
ou subconjuntos.

3.7 Tramo

Peca resultante da soldagem, por junta de topo, das extremidades de duas ou mais virolas ou
dois ou mais tubos sem costura com eixo comum. O tramo deve ser soldado a virola(s) e/ou
outro(s) tramo(s) €/ou cone(s) para formar um membro tubular, uma estaca ou o tronco de um
no (ver FIGURA 1, detalhe 2).

3.8 Virola

Peca cilindrica fabricada pela conformacéo de uma chapa e posterior soldagem por junta de
topo, ao longo da geratriz de fechamento da superficie cilindrica (ver FIGURA 1, detalhe 1).
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TRAMO: ANTES DA SOLDAGEM A OUTRO COMPONENTE

MEMBRO TUBULAR

NO

SUBCONJUNTO

TRONCO (CLM)

RAMIFICACAO (STUB)

CONE

CONTRAVENTAMENTO

©®0 006 oe

FIGURA 1 - COMPONENTES TUBULARES DE UMA ESTRUTURA OCEANICA
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JUNTA TUBULAR SOBREPOSTA
(OVERLAPPING JOINT)

JUNTA LONGITUDINAL

JUNTAS TUBULARES \/ j \

JUNTAS CIRCUNFERENCIAIS

FIGURA 2 - DIVERSOS TIPOS DE JUNTAS SOLDADAS

4 CONDICOES GERAIS

4. Documentacao

4.1.1 O procedimento de recebimento, identificacdo e armazenagem de materiais e
componentes deve conter 0 seguinte contelido minimo na sequiéncia indicada:

a) objetivo;

b) normas aplicaveis,

c) definicoes;

d) critérios de conferéncia dos documentos de fabricacao: certificado de fabricacéo
dos componentes, certificados de qualidade dos materiais, laudos de E.N.D. e
exames dimensionais,

€) método e extensdo da inspecdo de recebimento, incluindo os seguintes itens:
identificacdo, estado geral da superficie, exame dimensional e protecdo das
pecas e componentes,

f) sistemade identificacdo e método de marcacéo;

g) definicdo das condicbes de armazenagem, da divisdo das areas de
armazenamento e do método de estocagem e protecdo de todos os componentes
e materiais utilizados;

h) métodos de movimentacdo de materiais e componentes,

i) seguranca no armazenamento de produtos inflaméveis.
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4.1.2 O procedimento de preaquecimento deve conter 0 seguinte conteddo minimo na
sequénciaindicada:

a) objetivo;

b) normas aplicaveis;

c) definicoes;

d) métodos e equipamentos a serem utilizados;

€) tipo, composi¢cao dos combustiveis e comburentes;

f) método e extensdo de verificacdo e medicdo dos limites maximo e minimo de
temperatura.

4.1.3 O procedimento de fabricacdo deve conter o seguinte contelido minimo e na sequiéncia
abaixo:

a) objetivo;

b) normas aplicaveis;

c) definicoes;

d) relacdo dos componentes a serem fabricados,

€) plano de inspecdo com o seguinte contelido minimo:

- pontos de inspecao previstos ao longo de todo o ciclo de producgéo, incluindo a
inspecdo em subfornecedores, a inspecdo durante a producéo e a inspecéo
final;

- caracteristicas que sdo inspecionadas em cada ponto;

- tipos de exames, ensaios, testes ou verificagOes a serem efetuados em cada
ponto;

- indicagéo dos procedimentos que s&o utilizados,

- indicagdo dos critérios de aceitacao;

- indicacdo dos pontos de espera obrigatorios,

- planos de amostragem, se utilizados;

f) sistema de transferéncia e identificacdo dos componentes de acordo com o plano
de corte;

g) método de tracagem, corte e transferéncia da identificacao;

h) processos de conformacao;

1) tipo de bases, suportes e guias utilizados;

j) método de acoplamento, ajustagem e pré-fixacdo de componentes:

- posicéo relativa dos componentes (método e equipamentos de verificagao,
medicOes e locais para execucdo das medicoes);

- dispositivos de austagem e préfixagdo (tipos, aplicacdo, quantidade,
afastamento e dimensdes);

- método de ponteamento;

K) cuidados gerais a serem adotados na soldagem;

) seqliéncia de montagem dos componentes;

m) sequiéncia de soldagem dos componentes;

n) método de identificacdo de juntas soldadas;

0) método de controle e correcdo de deformacao;

p) controle dimensional (tolerancias, estudo prévio das contracGes pos-soldagem,
variacbes de temperatura, equipamentos, métodos, referéncias, recalques
admissiveis de apoios e plano de inspecdo contendo fases da execucéo).
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4.1.4 O procedimento de montagem deve conter, no minimo, 0 seguinte conteldo na
sequéncia abaixo:

a) objetivo

b) normas aplicaveis;

c) definicoes;

d) plano de inspecdo com o seguinte contetido minimo:

- pontos de inspegdo previstos ao longo de todo o ciclo de producgéo, incluindo a
inspecdo em subfornecedores, a inspecdo durante a producéo e a inspecao
final;

- caracteristicas que sdo inspecionadas em cada ponto;

- tipos de exames, ensaios, testes ou verificagOes a serem efetuados em cada
ponto;

- indicac&o dos procedimentos que sdo utilizados,

- indicagdo dos critérios de aceitacao;

- indicacdo dos pontos de espera obrigatorios,

- planos de amostragem, se utilizados;

€) tipos de bases e suportes provisorios e permanentes, selas de giro e apoios
pivotados;

f) método de alinhamento e nivelamento dos apoios de estrutura;

g) preparacéo e testes do terreno;

h) métodos de acoplamento, gjustagem e pré-fixacdo de componentes a estrutura:

- posicdo relativa dos componentes (método e equipamentos de verificacdo,
medi¢Oes e locais para execucdo das medicoes);

- dispositivos de austagem e préfixagdo (tipos, aplicacdo, quantidade,
afastamento e dimensdes);

i) seqUiéncia de montagem dos componentes;

j) sequéncia de soldagem dos componentes;

k) método de identificacdo de juntas soldadas;

) tipos de andaimes, escadas e elevadores (plano de instalagdo, inspecéo e,
manutencao);

m) cuidados gerais a serem tomados na soldagem;

n) método de controle e correcéo de deformacoes,

0) controle dimensional (tolerancias, estudo prévio das contracBes pds-soldagem,
variagdes de temperatura, equipamentos, métodos, referéncias, recalques
admissiveis de apoios, deformacbes antes, durante e apds a montagem, pré-
deformacdes, eixos de secOes e plano de inspecdo contendo as fases de
eXecucao).

4.1.5 O procedimento de recebimento, tratamento, conservacdo e manuseio de consumiveis
de soldagem deve conter 0 seguinte contelldo minimo na sequiéncia abaiXxo:

a) objetivo;

b) normas aplicaveis,

c) definicoes;

d) sistema de controle de distribuicdo dos consumiveis para os soldadores e
operadores de soldagem;

€) requisitos exigidos pelanorma PETROBRAS N-133.
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4.1.6 O procedimento de enchimento adicional, de reparo de solda e metal de base deve
conter o seguinte conteido minimo e na sequéncia indicada:

a) objetivo;
b) normas aplicaveis;
c) definicoes;
d) métodos e equipamentos para enchimento adicional;
€) método para remocao de defeitos:
- limitagBes quanto as dimensdes de defeitos a reparar, tipos de defeitos,
posi¢oes, acabamentos,
- métodos para remocdo do metal daregido do defeito;
- fases de inspegéo e execucdo de exames ndo-destrutivos;
f) procedimento de soldagem da executante, aplicavel;
g) inspecOes finais (exames ndo-destrutivos);
h) quantidade méxima de reparos no mesmo local.

4.1.7 O procedimento de tratamento térmico deve conter, no minimo, 0S seguintes itens, na
sequénciaindicada:

a) objetivo;

b) normas aplicaveis,

c) definicoes;

d) especificagdes e/ou caracteristicas dos equipamentos de aquecimento utilizados:
dimensdes e capacidade;

€) arranjo fisico das pecas em tratamento;

f) método de fixacdo, remocao de termopares e inspecdo de area apos remocao;

g) quantidade e locacdo dos termopares ao componente: (crogquis com a quantidade
e locagéo de termopares, bem como sua posicdo em relacdo aos elementos de
aquecimento, e isolamento entre eles - termopar/elementos de aguecimento);

h) caracteristicas e materiais dos termopares,

1) regido aser aguecidaeisolada;

j) método paraisolamento térmico;

k) método de preparacdo das pecas: (travamento, suportes e remocado dos mesmos);

[) parédmetros de tratamentos térmicos,

m)registros e relatérios.

4.1.8 O procedimento de exame dimensional deve ter o seguinte conteldo minimo na
sequénciaindicada:

a) objetivo;

b) normas aplicaveis,

c) definicoes;

d) componentes e estruturas a serem inspecionados;

€) métodos, equipamentos e gabaritos utilizados no exame dimensiona de
componentes e da estrutura;

f) descrico do método de execucdo dos exames: para 0S componentes e estrutura,
incluindo dimensdes e geometria a serem inspecionados,

g) relatérios.
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4.1.9 O procedimento de movimentacdo de cargas deve estar de acordo com a norma
PETROBRAS N-1965 e ter o seguinte contelido minimo:

a) objetivo;
b) normas aplicaveis;
c) definicoes;
d) condi¢des gerais:
- méquinas disponivels,
- catélogos e tabelas;
- acessorios utilizados;
- inspegdo das maguinas e acessorios,
€) plano de movimentagéo de carga;
f) memorias de célculo contendo:
- critérios adotados para cada plano ou fase especifica;
- cuidados especiais com 0s componentes a serem movimentados,
- condigBes ambientais e de seguranca operacional;
- sistema de sinalizagdo, comunicagdo e coordenacdo de operagao;
g) relatério de prova de carga direta sobre o terreno de fundacdo nas areas de
operacdo de movimentacdo de carga, quando a prova de cargafor realizada;
h) memorial descritivo abordando todas as fases de movimentacado de carga;
i) certificado do teste de todos os acessorios de movimentagao;
j) requisitos adicionais.

4.1.10 O procedimento de retirada dos apoios, apos a conclusio da estrutura (“ Jack-Down™),
deve ter o seguinte contetido minimo:

a) objetivo;

b) normas aplicaveis,

c) definicoes;

d) equipamentos utilizados.
- faixa de utilizacdo compativel com os valores previstos;

€) tipo de apoio:
- tubos, chapas e/ou perfis metélicos,

f) verificac8o dos esforcos nos acessorios,

g) determinacdo das cargas previstas nos apoios,

h) diferenca de cota prevista e tolerancia, apos retirada dos apoios, nos pontos de
referéncia;

i) plano de execucdo do servico, e método de retirada dos apoios,

j) determinacdo da seqiiéncia de retirada dos apoios;

k) formulario do relatério de registro dos valores dos deslocamentos absolutos da
estrutura em cada uma das fases da sequiéncia da retirada;

I) memodria de calculo de verificacdo da resisténcia estrutural, considerando todas
as fases da operacéo.

4.1.11 Procedimento de pesagem

Deve ser elaborado de acordo com a norma PETROBRAS N-2125.
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4.2 Preparo do Terreno e Fundagdes

4.2.1 A preparacdo do terreno, bem como as fundagdes e estruturas de concreto armado
(blocos e pistas de embarque) devem estar de acordo com a norma PETROBRAS N-1644. O
espacamento entre apoios deve ser tal que ndo cause deformagdes ou tensdes maiores que as
admissiveis no membro apoiado ou no restante da estrutura.

4.2.2 A preparacao da carreira de embarque deve obedecer a norma PETROBRAS N-2002.
4.2.3 Deve ser feita uma marcagdo de eixo e elevacdo nas bases e suportes.
4.3 Recebimento e Armazenagem

4.3.1 O estado geral da superficie dos materiais e componentes deve atender a ASTM A 20,
item 9. Os reparos por solda em chapas na usina ndo devem ser permitidos.

4.3.2 O certificado deve preencher os requisitos da norma PETROBRAS N-1678, Capitulo 5,
paraa classe de material correspondente.

4.3.3 Os componentes estruturais devem atender aos requisitos de controle dimensional,
posicionamento de soldas e identificag@o estabel ecidos, respectivamente, nos itens 4.6, 5.1.2,
5.2.3 e5.3.3 desta Norma.

4.3.4 Os chanfros devem ser submetidos a um exame visual dimensional de acordo com o
item 4.10.3 desta Norma.

435 A amazenagem e movimentagdo nd&0 devem causar avarias nos materiais e
componentes.

4.3.6 A armazenagem e movimentacdo devem ser tais que assegurem a preservacdo da
identificagéo, suavisibilidade e acesso.

4.3.7 Itens tais como chapas e perfis podem ser armazenados ao tempo, com 0S necessarios
cuidados para evitar empenos devido a posicdo inadequada ou escoramento insuficiente e
utilizando calcos para evitar que figuem em contato direto com o solo. [Prética
Recomendada]

4.3.8 Os tubos devem ser armazenados com ligeirainclinagdo para evitar empocamentos.
Documents
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4.3.9 Perfis e tubos galvanizados ou pintados devem ser armazenados com o devido cuidado,
afim de evitar danos na camada protetora.

4.3.10 As chapas devem ser armazenadas umas sobre as outras com defasagem nas bordas
parafacilitar o manuseio, devendo essa parte defasada ser protegida com 6leo a prova d’ agua.
O terreno deve ser em desnivel e revestido com brita.

4.3.11 Para armazenagem de tubos pode ser utilizado o arranjo em pirémide, respeitando-se a
resisténcia do solo. [Pratica Recomendada]

4.3.12 No caso de recebimento de material para pintura e protecdo catodica, deve ser seguido
0 estabelecido no item 4.9 desta Norma.

4.3.13 Os materiais para pintura devem ser armazenados de acordo com a norma
PETROBRAS N-13, item 4.3.

4.3.14 Os materiais para protecdo catddica devem ser armazenados segundo a norma
PETROBRAS N-1620.

4.3.15 Os consumiveis para soldagem devem estar de acordo com a norma PETROBRAS
N-133, itens 4.5.2 a 4.5.6. Deve ser verificado se 0 nimero da corrida dos consumiveis para
soldagem recebidos coincide com o nimero da corrida constante nos certificados e se os
certificados estéo de acordo com as especificacoes.

4.3.16 Os consumiveis de soldagem devem ser armazenados de acordo com a norma
PETROBRASN-133, itens4.5.10 e4.5.11.

4.4 Soldagem

4.4.1 A soldagem deve atender a norma PETROBRAS N-133 aém dos requisitos desta
Norma.

4.4.2 Os ingpetores de soldagem devem estar qualificados pelo Sistema Nacional de
Qualificacéo e Certificacdo de Pessoal de Soldagem (SNQC-PS), conforme FBTS N-001. No
caso dos inspetores de soldagem nivel 11, é requerida qualificagdo conforme ANS D1.1.

4.4.3 Os procedimentos de soldagem devem ser elaborados de acordo com a norma
PETROBRAS N-2301 além dos requisitos desta Norma.
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4.4.4 Qualificagcdo do procedimento de soldagem.

4.4.4.1 Procedimentos de soldagem constantes do Banco de Dados da Fundacéo Brasileira de
Tecnologia da Soldagem (FBTS) sdo considerados como qualificados, estando sujeitos
somente aos testes de producéo.

4.4.4.2 Os procedimentos de soldagem devem ser qualificados de acordo comaAWSD 1.l e
0s requisitos desta Norma.

4.4.4.3 A limitacdo das varidveis essenciais deve ser conforme determinado na Parte B da
Secdo 5.5 daAWSD 1.1 com as exigéncias adicionais abaixo, sendo que quaisguer alteractes
das varidveis essenciais requererdo uma nova especificagdo e qualificagdo do procedimento
de soldagem:

a) trocade polaridade;

b) troca do consumivel (especificacdo e classificacdo);

) trocado tipo de junta e posicdo de soldagem conforme definido na Tabela 5.10.5
da AWS D 1.1. As juntas tubulares T, K e Y n&o sdo qualificadas pela junta
6GR, porém qualificam todas as outras juntas,

d) troca dos limites de espessuras conforme definido na TABELA 1 desta Norma e
suas Notas;

€) em juntas tubulares a alteracéo darelacdo d/D £ 0,75 parad/D > 0,75 exige nova
qualificagdo; a faixa de qualificagdo dos didmetros para 0 membro principal e
secundario € aestabelecidapela Tabela5.10.1 daAWSD 1.1,

f) juntas tubulares com um angulo entre o tronco e a ramificacdo menor que 30°
requerem nova qualificagéo da junta, de acordo com a FIGURA 7 desta Norma,
em um angulo igual ou menor ao que deve ser soldado;

g) no caso de soldas com eletrodos revestidos, quando a variagcdo de voltagem e/ou
de corrente exceder a |5 % dos valores apresentados no registro de qualificacéo
do procedimento de soldagem e/ou a variagéo de mais de 10 % da velocidade de
soldagem;

h) no caso de preparacédo do bisel para soldagem, o padréo de acabamento deve
preferencialmente ser conforme o previsto no item 3.2.2 da Secdo 3 da
AWS D 1.1 A adocdo do padrédo de acabamento definido pela norma
AWS C 4.1 “ Surface Roughness Guider for Oxigen Cutting”, conforme previsto
na Nota 4 do item 3.2.2 da AWS D 1.1, na quaificacdo do procedimento de
soldagem, qualifica o padr&o de acabamento previsto no item 3.22 da Secéo 3 da
AWSD 1.1.

4.4.4.4 Paraaqualificacdo dos procedimentos de soldagem devem ser realizados ensai os néo-
destrutivos e ensaios mecanicos conforme a TABELA 1.
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TABELA 1 - ENSAIOS NAQ—DESTRUTIVOS, ENSAIOS MECANICOS PARA
QUALIFICACAO E FAIXA DE ESPESSURA QUALIFICADA

. Ensaios M ecénicos i
Tipo Espessuradel E.N.D. I Fg&;i?iecgjgm)a
d Referéncia | (100%) | Tragdo| Dobramento(8) |Macro/Dureza
e Impacto 9)
e (mm) D (5
Junta @ (7) | Face|Raiz |Lateral | Chapas | Tubos| @ | Minimo|Maximo
e<9,0 V+ER 2 2 2 - 1 2 - 30 9,0
Topo, com penetragéo total
90e e<5l| V+PM+ER 2 1 2 4 CONJ. 10 51
(tubos e chapas)
e3 51 V+US+PM 2 1 2 6 CONJ. 31 e
Angulo, com penetrago e<51 V+US+PM - - - - 2 - 4 CONJ. 3,0 51
total (chapas) e3 51 V+US+PM 2 6 CONJ. 31 e
e<bl V+US+PM - - - - - 3 4 CONJ. 3,0 51
Tubulares
e3 51 V+US+PM - - - - - 3 6 CONJ. 31 e
Angulo, com soldadefilete| qualquer V+PM } } } } 2 2 ; 30 e

Notas: 1) V-Visual, ER-Radiografia, US-Ultra-Som, PM-Particulas M agnéticas.

2) A espessura da peca de teste que deve ser tomada como referéncia para selecéo
dos ensaios ndo-destrutivos, ensaios mecanicos para qualificagdo e faixa de
espessura qualificada, assim como para determinacéo do ensaio de impacto da
zona fundida, zona afetada termicamente e metal-base devem ser realizados na
temperatura estabel ecida nanorma PETROBRAS N-1678 - TABELA 4.

3) O ensaio de impacto, sempre que a espessura permitir, deve ser feito conforme
determinado na TABELA 1. Em caso de utilizacdo de mais de um processo de
soldagem na mesma junta, se geometricamente possivel, a extensdo de ensaios
de impacto é ampliada para 6 conjuntos em qualquer espessura, desde que o
processo de solda sgja incorporado a regido soldada. Os corpos de prova dos
conjuntos sdo retirados com o entalhe no centro da zona fundida e na linha de
fusdo nas regides correspondentes a cada processo. Os corpos de prova dos dois
conjuntos restantes devem ser retirados a 2 mm e 5 mm da linha de fusdo, na
regido correspondente ao processo de maior energia de soldagem.

4) Para materiais Classe D, com e < 23,4mm, ndo € necessario o0 ensaio de
impacto.

5) Na impossibilidade de acesso para a execucdo do ensaio por Particulas
Magnéticas, 0 mesmo pode ser substituido pelo ensaio por Liquido Penetrante.

6) O ensaio por Particulas Magnéticas, Liquido Penetrante e Visual deve, sempre
gue 0 acesso 0 permitir, ser feito pelos dois lados da junta soldada.

7) Ver Nota (7) Figura5.10.1.3.F - AWSD 1.1.

8) Ver Nota (2) Figura5.10.1.3.H - AWSD 1.1.

9) A faixa de espessuras qualificadas estd na TABELA 1 desta Norma. A maior
espessura qualificada €, no entanto, ainda limitada pela méxima espessura
qualificada de acordo com a TABELA 4 danorma PETROBRAS N-1678 paraa
temperatura de impacto usada na qualificagdo do procedimento.

10) As juntas soldadas por um sb lado devem ter os seus extremos tamponados, a
fim de impedir a visualizagdo daraiz durante a qualificacao.

11) Aschapas devem ter aindicacdo da direcdo de laminagéo.

12) A faixade didmetros qualificada é aindicadana Tabela5.10.1 daAWSD 1.1.

13) Em processos que possam gerar falta de fusdo, deve ser previsto ensaio de
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FIGURA 3 - ESPESSURAS DO METAL DE BASE PARA REFERENCIA

4.4.4.5 Na qualificacdo de juntas soldadas de topo, a preparacdo das chapas de teste e a
retirada dos corpos de prova devem atender as alineas abaixo e FIGURA 4:

a) quando for requerido ensaio de impacto, as chapas de teste e o registro de
qualificagdo de procedimento de soldagem devem ter a direcdo de laminagéo
paralelaa direcdo da soldagem;

b) os corpos de prova de impacto devem ser retirados do lado da solda
correspondente ao Ultimo passe.

400 mm (M1n)

|- -]

=S | 50 mm (M1n.)
[ | DOBRAMENTO

[—1

~
[ | TRACAQ

[ —~11

[ | DOBRAMENTO
|

[—1

I
METAL DE SOLDA

—— 1

CHARPY LINHA DE FUSAO

|
800 mm \ %ZAT - 2 mm

(MTn.)

= AT — 5 mm

[ | DOBRAMENTO

[—=

| — 1 TRAGKO

[—~1

{ | DOBRAMENTO

— T MACRO/DUREZA
= J

50 mm (M1n.)

FIGURA 4 - CHAPA DE TESTE E RETIRADA DE CORPOS DE PROVA
PARA SOLDAS DE JUNTAS DE TOPO
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4.4.4.6 Naqualificacdo dajunta soldada de topo, a preparacéo de tubos de teste e retirada dos
corpos de prova devem atender aos itens abaixo e a FIGURA 5:

a) os tubos de teste e o registro de qualificacdo do procedimento de soldagem
devem ter a indicagéo de direcdo de laminagcdo, quando for exigido ensaio de
impacto;

b) os corpos de prova de impacto devem ser retirados do lado da solda
correspondente ao Ultimo passe; caso 0 procedimento inclua a soldagem na
posicdo vertical ascendente, o corpo de prova para ensaio de impacto deve ser
retirado desta posi ¢céo.

PARTE SUPERIOR

/ MACRO/DUREZA IMPACTO —

TRAGAQ

/ DOBRAMENTO

)
METAL DE SOLDA

DOBRAMENTO

‘,ﬁ LINHA DE FUSAO

DOBRAMENTO ] \DOBRAMENTO

TRAGAO
\\\\44, MACRO /DUREZA

FIGURA 5 - TUBO DE TESTE E RETIRADA DE CORPOS DE PROVA PARA
SOLDAS DE JUNTAS DE TOPO COM PENETRACAO TOTAL
EM TUBOS

4.4.4.7 Naqualificagdo de juntas de angulo soldadas com penetracdo total, as pecas de teste e
aretirada dos corpos de prova devem atender os itens abaixo e a FIGURA 6:

a) quando for requerido ensaio de impacto, as chapas de teste e 0 registro de
qualificacdo de procedimento de soldagem devem ter a direcdo de laminacdo
paralelaa diregdo da soldagem;

b) as espessuras e preparacdo dos chanfros devem ser selecionadas, tendo em vista
as faixas aqualificar, de acordo com aAWS D 1.1, Secéo 5, Parte 8, asfaixas de
espessuras a considerar neste caso séo asda Tabela5.10.1, item 1 daASW D 1.1
e Nota 10) da TABELA 1 desta Norma, considerando como méxima espessura
qualificada “€’ < 51 mm; para espessuras superiores, a chapa de teste deve ter a
espessura real da junta a ser qualificada, sendo que espessuras maiores
qualificam as menores até 31 mm.
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IMPACTO < LINHA DE FUSAO
ZAT 2 mm

) ZAT 5 mm i
a

Z]

)
f
!

I

400 mm (MTn.)

MACRO/DUREZA

200 mm (MTn.)
o
|

600 mm (Min.)

FIGURA 6 - PECAS DE TESTE E RETIRADA DE CORPOS DE PROVA
PARA SOLDAS DE JUNTAS DE ANGULO COM PENETRACAO
TOTAL

4.4.4.8 Na qualificacdo de juntas de angulo com solda de filete, a preparacéo das chapas de
teste e aretirada dos corpos de prova devem atender aos itens abaixo:

a) as chapas de teste para qualificagdo devem seguir a configuragdo correspondente
para junta de angulo com solda de penetracéo total;

b) os corpos de prova para macro/dureza devem ser retirados da regido
correspondente, nas chapas de teste para juntas de angulo com soldas de
penetracdo total.

4.4.4.9 Na qualificagcdo de juntas tubulares com penetracdo total, a preparacdo da peca de
teste e aretirada dos corpos de prova devem atender aos itens abaixo e a FIGURA 7:

a) quando for requerido ensaio de impacto, as pecas de testes para o registro de
gualificacdo de procedimento de soldagem devem ter a diregdo de laminacdo
paralelaadiregdo da soldagem;

b) para juntas tubul ares soldadas com progressao ascendente, os corpos de prova
para ensaio de impacto devem ser retirados da posicéo correspondente a
90 graus ou 270 graus da circunferéncia da ramificacéo;

C) os corpos de prova para macro/dureza devem ser retirados das posicoes
0 grau, 90 graus e 180 graus ou O grau, 180 graus e 270 graus;

d) para qualificacdo de juntas tubulares em fabrica, € permitido o
posicionamento horizontal do membro principal conforme a FIGURA 15.
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200 mm
(Mn. )

270" 90"

TRONCO / RAMIFICACAO

(EIXO VERTICAL) (EIXO INCLINADO PARA BAIXO)

FIGURA 7 - PECA DE TESTE E RETIRADA DE CORPOS DE PROVA PARA
SOLDAS DE JUNTAS TUBULARES COM PENETRACAO
TOTAL

4.4.4.10 Os ensaios nao-destrutivos devem estar de acordo com o item 4.10.2 desta Norma e
avaliados de acordo com ositens 4.10.5 a 4.10.7 desta Norma.

4.4.4.11 Os ensaios mecanicos devem ser realizados e avaliados de acordo com:

a) tracdo - os corpos de prova devem ser preparados de acordo comaAWSD 1.1 -
Figura 5.10.1.3.F; o ensaio deve ser conduzido conforme ASTM A 370, e os
resultados devem atender aos requisitosda AWSD 1.1, item, 5.12.1;

b) dobramento lateral - os corpos de prova devem ser preparados de acordo com a
AWS D 1.l - Figura 5.10.1.3.H; o0 ensao deve ser conduzido conforme
AWS D 1.1, item. 5.27.1 e os resultados devem atender aos requisitos da
AWSD 1.1, item 5.12.2;

c) dobramento de face e de raiz - os corpos de prova devem ser preparados de
acordo com a ASW D 1.1 - Figura 5.10.1.3.J (2) dobramento transversal; o
ensaio deve ser conduzido conforme AWS D 1.1, item 5.27.1 e os resultados
devem atender osrequisitosdaAWSD 1.1, item 5.12.2;

d) macrografia - 0s corpos de prova devem ser preparados de acordo com o
procedimento da ASME 1X, QW 470 e QW 471 sendo que a macrografia deve
mostrar claramente a zona fundida e a zona afetada termicamente, o exame da
secdo deve ser feito com um aumento entre 5 e 10 vezes e deve ser obtida uma
fotografia em escala 1:1 e a junta deve apresentar transicoes suaves entre zona
fundida e metal-base, e deve atender os limites de aceitacéo de descontinuidades
estabelecidos nos itens 5.28.3, 10.17.1 € 10.7.3.1 da AWS D 1.1; para o caso de
juntas tubulares, o perfil de solda deve atender aos itens 5.2.4.4 a 5.2.4.7 desta
Norma.

Documents

1 . L mharing Hub

18

Full document details: PETROBRAS N-1852 F 2006


http://www.avadocuments.com/doc/petrobras-n-1852-f-2006
http://www.avadocuments.com/doc/petrobras-n-1852-f-2006

