Supplementary Requirements for NDE Examinations of critical equipments
Requisitos para inspecao e plano de testes de equip  amentos criticos

1. Inspecédo e Recebimento dos Materiais

* PMI matéria prima: chapa "clad" e chapa metal base.

» Verificacdo espessuras: chapa "clad" e metal base.

* Visual (100%).

* Dimensional.(100%)

» Verificagdo certificados de qualidade dos materiais.

» Paratodas as partes pressurizadas e materiais fixados a elas deve ser
apresentado o certificado de usina.

» Inspecdo visual, dimensional e por liquido penetrante (regides conformadas)
apos a conformacéo.

» Verificar espessura minima dos tampos, na regido conformada.

* Procedimento de soldagem, qualificacdo de soldadores e operadores de solda
de acordo com a segéo IX do Cédigo ASME.

* ENDs de acordo com ASME secdo V e critérios da aceitagdo do Codigo ASME

secao VIII.

» Para Inspecéo visual e dimensional deve ser preparado relatorio com os
registros.

* 100% MT na superficie externa conformada e no furo central do tampo
rebordeado.

2. Inspecédo de Fabricacdo e Montagem
Em locais de reparos executar o mesmo END original.

2.1. Exame de soldas por liquido penetrante: PT
* A ser verificado:
e Carepa
» Porosidade
e Bordas afiadas
* Esmagamento local
* Fissuracéo
« Descontinuidades transversais a superficie
« Descontinuidades paralelas a superficie, acima de 50mm em comprimento de cada
lado
e Equipamento com TTAT
e Teste por liquido penetrante na solda de acabamento nas partes pressurizadas e
materiais fixados a elas antes e ap0s o tratamento térmico pds-soldagem e apos o
teste hidrostatico.
e Equipamento sem TTAT
e Teste por liquido penetrante na solda de acabamento nas partes pressurizadas e
materiais fixados a elas antes do teste hidrostatico.
* PT naregido dos chanfros, inclusive trechos removidos do "clad".

2.2. Exame de soldas por radiografia: RT
RT Total ou full: extenséo 100%
RT Parcial ou spot: extensdo 85%

* Inspecéo de soldas com requisito de 100% RT
e Soldas de topo longitudinais e demais soldas de topo, executadas em oficina.
100% PT passe de raiz, de ambos os lados,
100% RT soldas acabadas.

e Soldas de topo circunferenciais e demais soldas de topo, executadas na area:
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100% PT passe raiz, de ambos os lados,

100% UT soldas acabadas,

100% RT nos cruzamentos de solda, examinando 300 mm de cada solda.
Estes exames devem ser realizados antes do depésito do revestimento "weld
overlay", se houver.

100% MT soldas de topo acabadas externamente e PT internamente apos
revestimento "weld overlay”, se houver.

100% PT soldas de angulo e de "Té" de acessorios internos e externos.

100% MT locais de remocéao dos dispositivos de auxiliares de montagem e dos
termopares de execucdo do TTAT.

Inspecéo de soldas com requisito de 85% RT

Soldas de topo longitudinais e demais soldas de topo, executadas em oficina.
100% PT passe de raiz, de ambos os lados,

85% RT soldas acabadas.
Soldas de topo circunferenciais e demais soldas de topo, executadas na area:
100% PT passe raiz, de ambos os lados,
100% UT soldas acabadas,
100% RT nos cruzamentos de solda, examinando 300 mm de cada solda.
Estes exames devem ser realizados antes do depdésito do revestimento "weld
overlay", se houver.
100% MT soldas de topo acabadas externamente e PT internamente apos
revestimento "weld overlay", se houver.
100% PT soldas de angulo e de "Té" de acessorios internos e externos.
100% MT locais de remocéao dos dispositivos de auxiliares de montagem e dos
termopares de execucdo do TTAT.

2.3. Inspecéo de bocais e bocas de visita

Ligacéo soldada: pescoc¢o do bocal x flange de pescoco.
Bocal 22" -100% MT ou PT nos passes de raiz e adjacéncias;
- 100% RT cordédo de solda acabado;
-100% MT ou PT corddo de solda acabado, externa e internamente,
apos o revestimento “weld overlay”, se houver.
Bocal <2" -100% MT ou PT nos passes de raiz e adjacéncias;
- 100% RT corddo de solda acabado;
- 100% MT ou PT cordéo de solda acabado, externa e internamente,
apos o revestimento “weld overlay”, se houver.
Nota: Se o bocal é do tipo LWN nao ha essa ligacao soldada.

Ligacao soldada: pescoco bocal x corpo.
Bocal 24" -100% UT do corpo na regido de instalacdo do bocal;
- 100% MT ou PT nos passes de raiz e adjacéncias;
- 100% UT cordéo de solda apés esmerilhamento para o adocamento
da junta soldada;
- 100% MT ou PT cordéo de solda acabado, externa e internamente,
apos o revestimento “weld overlay”, se houver,
Bocal <4" -100% MT ou PT nos passes de raiz e adjacéncias;
- 100% MT ou PT cordao de solda acabado, externa e internamente,
apos o revestimento " weld overlay”, se houver.
Teste estanqueidade para as soldas das chapas de refor¢co dos bocais.

2.4. Inspecdo apds TTAT-Tratamento Térmico de Alivi o0 de Tens@es residuais

da fabricacdo

100% visual

100% MT externamente nas:
a) Juntas de topo;
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b) Solda de conexao dos bocais com o corpo;

¢) Solda de fixacdo de suportes de acessorios;

d) Locais de soldas de fixacdo de termopares e de suportes de isolamento
ap6s remocao;

e) Soldas de reparos.

2.5. Medicao de dureza

« ApOs o tratamento térmico, devem ser conduzidos os testes de medidas de dureza
no metal de solda e na ZTA.

» Definicdo dos pontos: a cada 5 metros; em cruzamentos de soldas; em regides onde
ocorrer defasagem superior a 30 °C no TTAT; e em locais com TTAT localizado
devido a reparos;

Pelo menos duas leituras de dureza devem ser realizadas para cada junta
circunferencial e longitudinal.

¢ Medi¢cBes em cada ponto:

(1) Metal adicdo
(1) Zonas Termicamente Afetadas (ambas)
(1) Metal de base As leituras de dureza ndo devem exceder 0s seguintes
valores:
a) aco de liga de cromo-molibdénio com Cr < 2% -> 215 Brinell;
b) aco de liga de cromo-molibdénio com Cr > 2% -> 240 Brinell;
¢) aco carbono - 200 Brinell.
Notas;
a) As soldas de pressdo devem ser esmerilhadas para retirar o reforco (1,5 mm
mMAaximo).
b) As tolerancias de solda devem ser conforme Norma Petrobras N-268.
c) As soldas de producdo devem ser submetidas aos mesmos testes de
qualificacéo.

2.6. Inspecdo ap0s Teste Hidrostatico
Teste hidrostatico: presséo indicada nos desenho de fabricagéo.
e 100% Visual.
* Dimensional.
e Atender as condicbes de enchimento previstas pela Norma Petrobras N-268 ou N-
269.

2.7. Inspecéo das soldas de suporte do vaso: pernas , bercos e saia
Soldas de topo e as dissimilares devem ter 100% RT, antes do TTAT,;
Soldas do suporte ao corpo devem ter:

0 Antes do TTAT;
a) 100% PT no passe de raiz;
b) 100% MT apds passe final;
¢) 100% UT soldas acabadas.
0 ApoOs Teste Hidrostético:
a) 100% PT soldas acabadas.

2.8.  Critérios de Aceitacdo ENDs - Ensaios Nao Dest  rutivos
PT (dye penetrant test): ASME Sec VIII Div 1 Apéndice 8.
MT (magnetic particle test): ASME Sec VIII Div 1 Apéndice 6.
RT (radiographic test): ASME Secéao VIII Div 1:
- (ful) 100% UW-51
- (spot) 85% UW-52
UT (Ultra-Sonic Test): ASME Secdo VIl Divisdo 1 Apéndice 12.
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