Condicdes de Lavagem com Vapor (“Steam Out”)
de Tubulacdes e Equipamentos

1. Finalidades
A lavagem com vapor (“steam out”) de sistemas de tubulacdo e equipamentos deve ser feita
nas seguintes situacoes:
1.1. Apés a parada da unidade, na liberacdo dos equipamentos e tubulacdes, para os servi¢cos
de manutencdo.
O objetivo € a degasificacdo, isto é, remover vapores e gases combustiveis ou toxicos,
residuais.

1.2. Antes das partidas, para substituir o ar no interior dos equipamentos e tubulag6es, quando
necessario.

Nota: Para linhas e equipamentos de ac¢o inoxidavel austenitico ou revestidas ou “cladeadas”
com aco inoxidavel austenitico deve ser verificado, previamente a lavagem com vapor, a
presenca de sais de cloreto carreados no vapor a ser utilizado.

Caso o teor de Cloretos seja considerado perigoso, acarretando riscos de ocorréncia do
fenbmeno de corrosdo sob tensdo, no aco inoxidavel, a lavagem do equipamento devera ser
realizada com agua isenta de cloretos.

2. Condicbes do “steam out”
2.1. “Steam out” com vapor de baixa pressao
O “steam out” serd, normalmente, realizado com vapor d’agua de baixa pressado na faixa de:
- pressdo 2,0 — 3,0 kgficm Z;
- temperatura: 130 a 150°C
Nesta situacdo, apds expansdo na entrada da tubulacdo ou do equipamento, se tem as
seguintes condi¢cdes médias para o vapor:
- pressdo: 0,5 kgf/cm 2

- temperatura: 125°C a 145°C.

2.2. “Steam out” com vapor de média pressao

Em casos de insuficiéncia de vapor de baixa ou quando de interesse do Org&o Operacional,
em sistemas previamente identificados e adequados, o0 “steam out” podera ser realizado com
vapor d'agua de média presséo:

- pressdo: 10,0 — 12,5 kgf/cm ?;

- temperatura: 200 a 250°C.

Nesta situacdo, apds expansdo na entrada da tubulacdo ou do equipamento, se tem as
seguintes condi¢cdes médias para o vapor:

- pressdo: 2,5 — 3,0 kgflcm %;

- temperatura: 175°C a 240°C.

2.3. Vazao e tempo de “steam out”

A vazdo do vapor, em ambos os casos, € a correspondente ao “steam out” aplicado com
mangotes de @1” de didmetro nominal.

O tempo da lavagem sera determinada, em cada situacao pelo teste com explosimetro, a saida
do vapor, do equipamento ou da tubulacao.

Durante o “steam out”, todos os “vents” e drenos dos equipamentos e sistemas de tubulacéo
deverdo estar totalmente abertos.

3. Temperaturas da metal durante o “steam out” a serem consideradas no projeto
ou verificacdo do sistema

3.1. Para o caso das tubulagoes.
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3.1.1. Os sistemas de tubulacdes envolvidas no “steam out” deverdo ter a flexibilidade e a
suportacao verificadas para as seguintes temperaturas de metal:
a - “"Steam out” com vapor de baixa presséao
Temperaturas de metal:
e sem isolamento térmico: 80°C (regides confinadas)
70°C (local arejado)
e com isolamento térmico: 130°C (com ou sem vento);

b - “Steam out” com vapor de média pressdo
Temperaturas de metal:
e sem isolamento térmico: 170°C (regides confinadas)
160°C (com vento)
e com isolamento térmico: 200°C (com ou sem vento)

3.1.2. Os internos de valvulas, juntas e gaxetas de vedacdo deverdo ser préprios para a
temperatura do vapor correspondente:

a) No caso de vapor de baixa: 130°C;

b) No caso de vapor de alta: 200°C.

3.1.3. A tinta da pintura das tubulacbes deve ser resistente a temperatura de metal
correspondente ao vapor utilizado:

a) No caso de vapor de baixa: 130°C;

b) No caso de vapor de alta: 200°C.

3.2. Para o caso dos equipamentos.
3.2.1. Os vasos de pressdo deverdo ser verificados para a realizacdo do “steam out”,
considerado como uma condicao de curta duracao.
a - “Steam out” com vapor de baixa presséo
Temperaturas de metal:

e sem isolamento térmico: 70°C (regides confinadas)

60°C (com vento)
e com isolamento térmico: 130°C (com ou sem vento)

b - “Steam out” com vapor de média pressdo
Temperaturas de metal:
e sem isolamento térmico: 160°C (regides confinadas)
150°C (com vento)
e com isolamento térmico: 200°C (com ou sem vento)

3.2.2. Os internos dos equipamentos, juntas e gaxetas de vedacdo deverdo ser proprios para
temperatura do vapor correspondente:

a) No caso de vapor de baixa: 130°C;

b) No caso de vapor de alta: 200°C.

3.2.3. A tinta da pintura externa deve ser resistente a temperatura de metal correspondente ao
vapor utilizado.

a) No caso de vapor de baixa: 130°C;

b) No caso de vapor de alta: 200°C.

3.2.4. A pintura e o revestimento internos devem ser adequados a temperaturas do vapor
correspondente:

a) No caso de vapor de baixa: 130°C;

b) No caso de vapor de alta: 200°C.
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3.2.5. Vedacdes de selos mecénicos e caixa de gaxetas
Devem ser préoprias para as temperaturas de:

a) No caso de vapor de baixa: 130°C;

b) No caso de vapor de alta: 200°C.

4. Pressoes internas médias durante o “steam out”
4.1. Para as tubulactes:
a) “Steam out” realizado com vapor de baixa pressao: 0,5 kgf/cm?;
b) “Steam out” realizado com vapor de média presséo: 2,5 kgf/cm®.

4.2. Para os equipamentos:
a) “Steam out” realizado com vapor de baixa presséo: 1,0 kgf/cm?:
b) “Steam out’realizado com vapor de média press&o: 3,0 kgf/cm®.

5. ldentificacdo do “steam out” dos sistemas de tubulacdo e equipamentos
As tubulacbes deverao ter identificadas na “Folha de Dados de Tubulacdo” as condi¢cdes da
execucdo do “steam out’, isto é, se com vapor de baixa ou média pressdo e as
correspondentes condicdes, pressao e temperatura, do vapor.
As folhas de dados ou desenhos dos equipamentos deverdo conter as condi¢cdes do vapor de
execucao do “steam out”, pressao e temperatura do vapor.
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