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1. OBJETIVO

Esta instrucdo define uma sistematica para a analise de procedimentos

hY

qualificados submetidos a aprovacdo pela fiscalizagdo da Bahiagas em
construcdo e montagem de gasodutos e estacOes de gas natural.

2.  AREA DE ABRANGENCIA

Esta instrucdo de trabalho abrange o controle de qualidade em obras da
GEREN, GEOPE, GEVAR.

3. DEFINICOES

3.1.

3.2.

3.3.

3.4.

3.5.

3.6.

3.7.

3.8.

Certificado de Qualificacdo de Soldador (welder certification) —
documento escrito certificando que o soldador executa soldas de acordo
com padrdes pré-estabelecidos.

Corte com eletrodo de carvédo (goivagem) - processo de corte a arco
elétrico, no qual os metais sdo separados por fusdo devido ao calor
gerado pelo arco formado entre um eletrodo de grafite e 0 metal de
base. Para retirada de metal liquido localizado na regido do corte,
utiliza-se ar comprimido.

Equipamento (weldment) - produto da fabricagcdo, construgdo e/ou
montagem soldada, tais como equipamentos de caldeiraria, tubulacéo,
estruturas metélicas, oleodutos e gasodutos.

Fiscalizacdo — Equipe técnica, propria ou ndo, designada pela Bahiagas
para fiscalizar os servi¢os das obras.

Goivagem (gouging) - Operacao de fabricacdo de um bisel ou chanfro
pela remocao de material.

Procedimento de soldagem ou procedimento de soldagem da
executante (welding procedure, welding procedure specification) -
Documento, emitido pela executante dos servigos, descrevendo todos
os parametros e as condi¢Bes da operacéo de soldagem.

Qualificacdo de procedimento — demonstracdo pela qual solda
executada por um procedimento especifico podem atingir os requisitos
pré-estabelecidos.

Registro de Qualificacdo de Procedimento de Soldagem (RQPS)-
Documento emitido pela executante dos servicos, que fornece as
variaveis reais de soldagem usadas para produzir uma chapa ou tubo
de teste aceitavel, onde também estdo incluidos os resultados dos
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testes realizados na junta soldada para qualificar uma especificacdo de
procedimento de soldagem.

3.9. Teste de aderéncia — Ensaio realizado para verificacdo de aderéncia
de tinta ou de revestimento de tubulacao.

3.10. Yoke — Equipamento portétili para magnetizacéo em ensaio nao
destrutivo de particula magnética.

4. EQUIPAMENTOS/SOFTWARE/SISTEMAS

4.1.Internet Explorer.
4.2. Mozilla Firefox.
4.3. Adobe Reader.

5. DESCRICAO

5.1. A contratada antes do inicio das atividades de constru¢cdo e montagem
de dutos deve apresentar a fiscalizagdo Bahiagas uma série de
procedimentos classificados como qualificados, pois devem ser
elaborados e aprovados por profissional que obtenha qualificacdo e
certificacdo por 6rgdos reconhecidos pelo Inmetro e pela PETROBRAS
e cuja avaliacdo da certificagcao deve obedecer a IT-03.01-007.

5.1.1. A Especificagdo de Procedimento de Soldagem (EPS) deve
respeitar o item 5.2 desta IT.

5.1.2. O Registro de Qualificacdo de Procedimento de Soldagem
(RQPS) deve respeitar o Item 5.3 desta IT.

5.1.3. A Instrucdo de Execucdo de Inspecédo de Soldagem (IEIS) deve
respeitar o Item 5.4 desta IT.

5.1.4. A Relacdo de Soldadores Qualificados (RSQ) deve respeitar o
Item 5.5 desta IT.

5.1.5. O Certificado de Qualificacdo de Soldadores (CQS) deve respeitar
0 Item 5.6 desta IT.

5.1.6. O Procedimento de Curvamento deve respeitar o Item 5.7 desta
IT.

5.1.7. O Procedimento de Ensaio Visual de Solda deve respeitar o Iltem
5.8 desta IT.

5.1.8. O Procedimento de Ensaio por Ultrassom deve respeitar o Item
5.9 desta IT.
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5.1.9. O Procedimento de Ensaio por Liquidos Penetrantes deve
respeitar o Item 5.10 desta IT.

5.1.10.

O Procedimento de Ensaio por Particulas Magnéticas deve

respeitar o Iltem 5.11 desta IT.

5.1.11.

O Procedimento de Ensaio Radiografico deve respeitar o

Item 5.12 desta IT.

5.1.12.

O Procedimento de Inspecdo de Pintura Industrial deve

respeitar o Item 5.13 desta IT.

ESPECIFICACAO DE PROCEDIMENTO DE SOLDAEM (EPS)

5.2.A especificacdo de procedimento de soldagem (EPS) deve ser
analisada antes para inicio das atividades de constru¢cdo e montagem
atendendo os seguintes itens:

5.2.1. A EPS deve ser elaborada com base nos codigos, normas e
especificacdes de projeto, fabricagdo, montagem e manutencéo,
observando os requisitos da PETROBRAS N-133. Apés a soldagem
e aprovacdo do RQPS as faixas dos parametros de soldagem
devem ser revisadas para compatibilizar os valores efetivamente
utilizados com as tolerancias permitidas nas normas de qualificacéo
aplicaveis para a emissao da EPS de execucdo das soldas de
producdao.

5.2.2. A EPS deve conter, no minimo, todas as informacfes previstas
nas normas APl STD 1104 ou ASME BPVC IX, a que for aplicavel,

além de:

5.2.2.1. Identificacdo da norma de qualificagéo;

5.2.2.2. Croqui da junta e do chanfro;

5.2.2.3. Croqui da sequéncia de passes;

5.2.2.4. Especificagdo, classificagdo e marca comercial dos
consumiveis;

5.2.2.5. Numero da EPS e do RQPS;

5.2.2.6. Controle do aporte térmico quando aplicavel;

5.2.2.7. Requisitos especiais para o consumivel utilizado (como por
exemplo, utilizagéo do sufixo G);

5.2.2.8. Faixa de preaquecimento para as espessuras qualificadas;

5.2.2.9. Data da elaboragéo e aprovagéo;

5.2.2.10. Nome completo, assinatura e numero do Sistema Nacional
de Qualificagéo e Certificacdo (SNQC) do inspetor de solda
nivel 2.
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5.2.3. O status da EPS pode ser preliminar (destinada apenas para a
qualificacdo do RQPS) ou emitida para producéo (emitida levando
em consideracéo os parametros do RQPS aprovado). E destinada
a execucao da soldagem.

5.2.4. No caso de soldagem de estruturas metalicas em aco carbono, a
EPS deve ser qualificada segundo a norma AWS D 1.1.

REGISTRO DE QUALIFICACAO DE PROCEDIMENTO DE

SOLDAGEM (RQPS)

5.3.0 registro de qualificacdo de procedimento de soldagem (RQPS) ou
registro de execucao do teste de producdo (RETP) deve ser analisado
antes do inicio das atividades de constru¢do e montagem atendendo os
seguintes itens:

5.3.1. Os seguintes documentos, quando aplicaveis, devem ser
anexados ao RQPS ou RETP:

5.3.1.1.
5.3.1.2.
5.3.1.3.

5.3.1.4.

5.3.1.5.

Relatorio de registro de soldagem, no caso do RQPS;
Relatério de registro de tratamento térmico;

Relatorios de registro de resultados dos ensaios néo
destrutivos elaborados conforme as normas aplicaveis;
Relatorios de registro de resultados de todos os ensaios
requeridos por codigos, normas e especificacdes de projeto
aplicaveis devendo conter no minimo:

a) entidade executante do ensaio;

b) identificacdo da norma de execucgao do ensaio;

c¢) identificacdo (nimero de série) da maquina de
ensaio;

d) identificacdo, data de emissdo e nome da entidade
emitente do certificado de calibragdo da maquina de
ensaio;

e) identificacdo de norma de preparagao dos corpos-de-
prova;

f) identificagéo da peca de teste e dos corpos-de-prova;
g) tipos e dimensdes dos corpos-de-prova,

h) identificacdo de norma para avaliacdo dos
resultados;

i) local da fratura;

J) limites de resisténcia especificado e real;

k) alongamento, quando aplicavel;

) laudo final.

Certificado de qualidade dos consumiveis (analise PPM de

gases/certificado de pureza) e dos metais de base, no caso do
RQPS;
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5.3.1.6. Relatérios de ensaios mecanicos, analises micro e

macroestruturais, medicdes de fase, medi¢cdes dureza e
micro dureza e demais analises necessarias para a
qualificacdo de procedimentos de soldagem ou de teste de
producdo devem ser emitidos e assinados por profissionais
técnicos com atribuicdes reconhecidas pelo sistema CREA
ou Conselho Regional de Quimica (CRQ).

5.3.2. O RQPS e o RETP devem conter, no minimo, além de todas as
informacgBes previstas nas respectivas normas de qualificacédo
aplicaveis, os seguintes dados:

5.3.2.1.

5.3.2.2.
5.3.2.3.
5.3.2.4.

5.3.2.5.

5.3.2.6.

5.3.2.7.
5.3.2.8.

Identificacdo do procedimento de soldagem (EPS
preliminar no caso de RQPS ou EPS emitida para producéo
no caso de RETP);

Identificacdo do soldador ou operador de soldagem,;
Identificagéo do teste de producéo, no caso do RETP;

Lista dos documentos que estdo anexadas e respectivas
identificacoes;

Identificacdo das normas de qualificacdo aplicaveis e das
normas de projeto, fabricagdo ou montagem do
equipamento e identificacdo da revisao;

Temperatura de ensaio;

Data da emisséo;

Nome completo, assinatura e nimero do SNQC do inspetor
nivel 2.

5.3.3. O relatério de registro de resultados do ensaio de tracdo deve
conter, no minimo, as seguintes informacgoes:

5.3.3.1. Entidade executante do ensaio;

5.3.3.2. Identificacdo da norma de execuc¢éo do ensaio;

5.3.3.3. Identificacdo (nUmero de série) da maquina de ensaio;

5.3.3.4. Identificacdo, data de emissdo e nome da entidade
emitente do certificado de calibragdo da maquina de
ensaio;

5.3.3.5. Identificacdo de norma de preparacao dos corpos-de-prova;

5.3.3.6. ldentificagéo da peca de teste e dos corpos-de-prova;

5.3.3.7. Tipos e dimensdes dos corpos-de-prova,;

5.3.3.8. Identificagcdo de norma para avaliagdo dos resultados e o
critério de aceitacao;

5.3.3.9. Local da fratura;

5.3.3.10. Limites de resisténcia especificado e real;

5.3.3.11. Alongamento, quando aplicavel;

5.3.3.12. Data da elaboracgéo e aprovacéo.
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5.3.4. O relatério de registro de resultados do ensaio de dobramento
deve conter, no minimo, as seguintes informacdes:

5.3.4.1.
5.3.4.2.
5.3.4.8.
5.3.4.4.

5.3.4.5.
5.3.4.6.
5.3.4.7.
5.3.4.8.
5.3.4.9.
5.3.4.10.

5.3.4.11.

Entidade executante do ensaio;

Identificacdo da norma de execuc¢éo do ensaio;

Tipo do ensaio;

Diametro do cutelo e distancia entre os roletes de apoio do
dispositivo de ensaio;

Identificacdo da norma de preparacao dos corpos-de-prova;
Identificagéo da peca do teste e dos corpos-de-prova;

Tipo e dimensdes dos corpos-de-prova;

Identificacdo da norma para avaliagéo dos resultados;
Angulo de dobramento;

Identificacdo e dimensbes das descontinuidades
detectadas;

Data da emisséo.

5.3.5. O relatério de registro de resultados do ensaio de impacto deve
conter, no minimo, as seguintes informacoes:

5.3.5.1.
5.3.5.2.
5.3.5.3.

5.3.5.4.
5.3.5.5.

5.3.5.6.
5.3.5.7.
5.3.5.8.
5.3.5.9.
5.3.5.10.

5.3.5.11.

5.3.5.12.
5.3.5.13.

5.3.5.14.

Entidade executante do ensaio;

Identificagéo de norma da execugéo do ensaio;
Identificacdo (nUmero de série) da maquina de ensaio e do
termometro utilizado;

Identificacdo do projetor de perfil utilizado;

Identificagcdo, data de emissdo e nome da entidade
emitente do certificado de calibracdo da maquina de ensaio
e do termdmetro utilizado;

Temperatura do ensaio;

Identificacdo da norma de preparacao dos corpos-de-prova;
Identificacdo da peca de teste e dos corpos-de-prova;

Tipo e dimensdes dos corpos-de-prova;

Orientacdo do corpo-de-prova em relacdo a direcdo de
laminacéo, quando aplicavel,

Localizacdo do entalhe;

Identificacdo da norma para avaliagdo dos resultados;
Energia absorvida e/ou expanséao lateral e/ou percentagem
de fratura fragil (individuais e médias obtidas), o que for
aplicavel, com os valores especificado e real,

Data da emisséo.

5.3.6. O relatorio de registro de resultados do ensaio macrografico deve
conter, no minimo, as seguintes informacdes:

5.3.6.1. Entidade executante do ensaio;

5.3.6.2. ldentificacdo da norma de preparacao dos corpos-de-prova;

5.3.6.3. ldentificagdo da peca de teste e dos corpos-de-prova;
Elaborado por: Aprovado por:

LUCIANO DOS SANTOS BELO MARCUS VIRGILIO SOUZA DE OLIVEIRA




~ ~ IT-03.01-008
, N INSTRUGAO DE TRABALHO |/ %%
BAMIAGAS | Analise de Procedimentos Qualificados SE\(;...S/ZB
5.3.6.4. Macrofotografia dos corpos-de-prova com indicacdo de
ampliagéo utilizada;
5.3.6.5. Reagente utilizado;
5.3.6.6. Identificagdo da norma para avaliagao dos resultados;
5.3.6.7. Dimensionamento do reforco, das pernas da solda e das
gargantas efetiva e real;
5.3.6.8. Aumento utilizado para inspecéao visual;
5.3.6.9. Identificacdo e dimensbes das descontinuidades
detectadas;
5.3.6.10. Data da emisséo.

5.3.7. O relatério de registro de resultados do ensaio de dureza deve
conter, no minimo, as seguintes informacoes:

5.3.7.1.
5.3.7.2.

5.3.7.3.

5.3.7.4.

5.3.7.5.
5.3.7.6.

5.3.7.7.
5.3.7.8.
5.3.7.9.

Entidade executante do ensaio;

Identificagcdo da norma de execucdo do ensaio e tipo de
dureza;

Identificacdo (numero de série) da maquina de ensaio e da
amostra-padrao utilizada para afericdo da maquina;
Identificagdo, data de emissdo e nome da entidade
emitente do certificado de calibracdo da maquina de ensaio
e da amostra padrao utilizada;

Identificacdo da peca de teste e dos corpos-de-prova;
Croqui do corpo-de-prova com representacao das diversas
zonas da junta soldada e localizacdo dos pontos do perfil
de dureza;

Valores de dureza especificado e real;

Identificacdo da norma para avaliagao dos resultados;

Data da emisséo.

5.3.8. O relatorio de registro de resultados do ensaio de fratura (“Nick-
break test’), quando aplicavel, deve conter, no minimo, as
seguintes informacdes:

5.3.8.1.
5.3.8.2.
5.3.8.3.
5.3.8.4.
5.3.8.5.
5.3.8.6.
5.3.8.7.

5.3.8.8.

Entidade executante do ensaio;

Identificagéo da norma de execugéo do ensaio;
Identificagdo da norma de preparacao dos corpos-de-prova;
Identificacdo da peca de teste e dos corpos-de-prova;
Dimens0bes dos corpos-de-prova;

Identificacdo de norma para avaliagdo dos resultados;
Identificagdo e dimensbes das descontinuidades
detectadas;

Data da emisséo.

INSTRUCAO DE EXECUCAO DE INSPECAO DE SOLDAGEM (IEIS)
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5.4.A instrucdo de execucdo de inspecao de soldagem (IEIS) deve ser
analisada antes do inicio das atividades de construcdo e montagem
atendendo os seguintes itens:

5.4.1. Os parametros de soldagem na IEIS devem ter como base o0s
valores especificados no procedimento de soldagem qualificado e
as tolerancias permitidas na norma de qualificacéo aplicavel.

5.4.2. A IEIS deve ser detalhada para cada junta a ser soldada de um
determinado servico, quando a quantidade de juntas a serem
soldadas for elevada, permite-se, mediante a aprovacgao prévia da
BAHIAGAS, o agrupamento das juntas idénticas. Em qualquer
caso, a rastreabilidade entre a junta individual e o procedimento
de soldagem aplicavel deve ser garantida.

5.4.3. A |IEIS deve conter, no minimo:

5.4.3.1.

5.4.3.2.

5.4.3.3.

Numero do desenho e identificacdo do equipamento,
tubulacdo, duto ou estrutura metalica com indicacdo da
localizagéo das juntas a serem soldadas.

A IEIS deve ser detalhada para cada junta a ser soldada.
Entretanto, quando a quantidade de juntas do equipamento
a ser soldado for de tal modo elevada que a
individualizagdo seja impraticavel ou inadequada, permite-
se 0 agrupamento das juntas idénticas. Em qualquer caso,
a rastreabilidade entre a junta individual e o procedimento
de soldagem aplicavel deve ser garantida.

Informac6es especificas para a execucdo e inspecdo da
soldagem da junta ou do grupo de juntas, ou seja:

a) identificacdo do procedimento de soldagem (EPS /
RQPS);

b) croqui de chanfro e simbologia de soldagem
conforme AWS A 2.4 ultima revisao;

c) especificagdo do metal de base, didmetro (se
aplicavel) e espessura de cada membro da junta;

d) croqui de sequéncia de passes, para soldas em
angulo onde for requerido estanqueidade;

e) parametros de soldagem, citados em cada passe
de solda, ou seja:

— processo de soldagem;

— classificacdo, marca comercial e didametro dos
eletrodos, arames ou varetas;

— tipo e intensidade de corrente;

— velocidade, se aplicavel, tenséo e polaridade;
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— classificacdo e marca comercial dos fluxos (se
aplicavel);

— tipo e vazao dos gases de purga e de protecao
(se aplicaveis);

— técnica de deposicao (se aplicavel), retilinea ou
oscilante e indicacdo do valor minimo ou maximo da
largura do passe;

— posicao e progressao de soldagem (se aplicavel);

f) método de limpeza inicial e interpasses;

g) técnica de goivagem (se aplicavel);

h) temperatura de preaquecimento e técnica de
aplicacao;

I) temperatura interpasses;

j) tempo e temperatura de péds-aquecimento e
técnica de aplicagdo (se aplicavel);

k) indicacdo de exigéncia de tratamento térmico e
parametros de execucao (se aplicavel);

[) instrucdo de tempo de espera para inicio dos
ensaios nao destrutivos;

m) tipo e extensdao dos ensaios nao destrutivos e
outros testes aplicaveis assim como a definicdo
dos pontos de retencdo (antes ou apOs o0 passe
de raiz, a cada camada, antes ou apls o
tratamento térmico);

n) normas de referéncia, incluindo a norma de
fabricacdo e norma para critério de aceitacdo com
o item aplicavel;

0) dados de processo como: tipo de fluido, classe de
pressao e temperatura (se aplicavel);

p) data da elaboracéo e aprovacao;

g) nome completo, assinatura e numero do SNQC do
inspetor de solda nivel 2.

RELACAO DE SOLDADORES QUALIFICADOS (RSQ)

5.5.A relacdo de soldadores qualificados (RSQ) deve ser analisada
antes do inicio das atividades de constru¢cdo e montagem e deve ser
atualizada sempre que um soldador for admitido ou desligado das
obras e dever ser elaborado atendendo os seguintes itens:

5.5.1. Deve ser emitida uma RSQ para cada norma de qualificacdo

aplicavel.

5.5.2. Cada qualificacdo de um determinado soldador ou operador de

soldagem deve ser transcrita separadamente na RSQ.
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5.5.3. A RSQ deve conter, no minimo:

5.5.3.1.
5.5.3.2.

5.5.3.3.
5.5.3.4.
5.5.3.5.

5.5.3.6.
5.5.3.7.

Identificagdo da norma de qualificagéo;

Nome e codigo de identificacdo (sinete) do soldador ou
operador de soldagem qualificado;

Numero do certificado de qualificacdo de soldador ou
operador de soldagem;

Todas as variaveis essenciais de soldagem aplicaveis, com
as faixas qualificadas;

EPS utilizada para a qualificacdo do soldador;

Data de emisséo;

Nome completo, assinatura e numero do SNQC do inspetor
de solda nivel 2.

CERTIFICADOS DE QUALIFICACAO DE
SOLDADORES (CQS)

5.6. O certificado de qualificacdo de soldadores (CQS) ou registro de
qualificacdo de soldadores (RQS) deve ser analisado antes do
inicio das atividades de construcdo e montagem e deve ser
elaborado atendendo os seguintes itens:

5.6.1. Deve

ser emitido o RQS para cada teste aprovado de cada

soldador ou operador de soldagem

5.6.2. O RQS deve conter, além de todas as informacdes previstas nas
respectivas normas de qualificagdo aplicaveis, no minimo:

5.6.2.1. Nome e CPF do soldador ou operador de soldagem;

5.6.2.2. Cadigo de identificacdo (sinete) do soldador ou operador de
soldagem;

5.6.2.3. ldentificacdo da norma de qualificacéo aplicavel e reviséo;

5.6.2.4. lIdentificacdo do procedimento de soldagem empregado;

5.6.2.5. Identificagdo do(s) processo(s) de soldagem,;

5.6.2.6. Todas as variaveis essenciais com os valores efetivamente
empregados na qualificacéo e os limites qualificados;

5.6.2.7. Tipo dos ensaios, exames e testes efetuados;

5.6.2.8. ldentificag&o e tipo dos corpos-de-prova utilizados;

5.6.2.9. Resultados dos ensaios, exames e testes efetuados, para
cada corpo-de-prova;

5.6.2.10. Identificacdo, data de emissdo e nome da instituicdo
emitente dos relatérios de registro dos ensaios, exames e
testes efetuados;

5.6.2.11. Data da elaboragéo e aprovagéo;

5.6.2.12. Nome completo, assinatura e numero do SNQC do inspetor
de solda nivel 2.
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PROCEDIMENTO DE CURVAMENTO DE TUBOS

5.7.0 procedimento de curvamento de tubos deve ser analisado antes
do inicio das atividades de construcdo e montagem atendendo os
seguintes itens:

5.7.1. O curvamento de tubos a frio ou natural deve obedecer a ABNT
NBR 15280-2 e a ABNT NBR 12712.

5.7.2. Para curvamento a quente por indugcéo os requisitos do projeto e
da ABNT 15273 devem ser respeitados.

PROCEDIMENTO DE ENSAIO VISUAL DE SOLDA

5.8.0 procedimento de ensaio visual de solda deve ser analisado antes
do inicio das atividades de construcao e montagem atendendo os
seguintes itens:

5.8.1. Devem constar no procedimento, no minimo, as seguintes
informacdes:

5.8.1.1. Objetivo;

5.8.1.2. Normas de referéncia;

5.8.1.3. Método de ensaio;

5.8.1.4. Estado disponivel da superficie;

5.8.1.5. Método de preparacdo da superficie;

5.8.1.6. Condicao superficial requerida para o ensaio;

5.8.1.7. lluminamento requerido;

5.8.1.8. Instrumentos;

5.8.1.9. Inspecédo (relagdo de descontinuidades, irregularidades a
serem examinadas e/ou observacdes a serem efetuadas);

5.8.1.10. Sequéncia do ensaio;

5.8.1.11. Requisitos adicionais;

5.8.1.12. Sistematica de registro de resultados.

5.8.1.13. Assinatura do inspetor nivel 3 Visual de Solda.

5.8.2. Qualificagéo do Procedimento de Inspecéo

5.8.2.1. A qualificagdo do procedimento de inspecdo deve ser
efetuada pela analise da compatibilidade do procedimento
com sua aplicagéo.

5.8.2.2. O procedimento € considerado qualificado quando atender
ao item 5.9.2.1 e possibilitar a deteccdo de uma
descontinuidade artificial ou natural correspondente a um
risco de 0,5 mm de largura, com comprimento maximo de
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10 mm, locada em uma superficie similar ou na area menos
favoravel da propria superficie a ser ensaiada.

PROCEDIMENTO DE ULTRASSOM

5.9.0 procedimento de ensaio por ultrassom deve ser analisado antes
do inicio das atividades de construcdo e montagem atendendo os
seguintes itens:

5.9.1. Devem constar no procedimento, no minimo, as seguintes

informacdes:
5.9.1.1. Objetivo;
5.9.1.2. Normas de referéncia, incluindo edicao/ reviséo;

5.9.1.3.
5.9.1.4.
5.9.1.5.
5.9.1.6.

5.9.1.7.

5.9.1.8.

5.9.1.9.

5.9.1.10.
5.9.1.11.
5.9.1.12.
5.9.1.13.
5.9.1.14.

5.9.1.15.

5.9.1.16.
5.9.1.17.
5.9.1.18.

5.9.1.19.
5.9.1.20.
5.9.1.21.
5.9.1.22.
5.9.1.23.

Material (metal de base e metal de adi¢do) e espessura,
Desenho com detalhes dimensionais da solda;

Aparelho, tipo, fabricante e modelo;

Cabecote, tipo, dimensoes, angulo, frequéncia e faixa de
espessura de utilizacao, citando fabricante e modelo;
Técnica a ser usada (exemplo: método contato direto,
técnica pulso-eco);

Método e periodicidade de calibracdo da aparelhagem;
Método de calibracao;

Ajuste da sensibilidade do aparelho;

Condicao superficial e técnica de preparacao;

Acoplante (Tipo);

Técnica de varredura;

Sistema de aquisicdo de dados computadorizado incluindo
programa de computador (software) e versdo do programa,
qguando aplicavel;

Descricdo do sistema de varredura (manual ou
mecanizado), quando aplicavel;

Requisitos adicionais (se houver);

Critério de registro e aceitacao de descontinuidade;
Sistematica de identificacdo e rastreabilidade dos
resultados;

Registro de resultados;

Modelo de relatorio de registro de resultados;

Limpeza final,

Requisitos de seguranca e ambientais.

Assinatura do inspetor nivel 3 de ultrassom.

5.9.2. Qualificagéo do Procedimento de Inspecé&o

5.9.2.1. Deve ser efetuada nos blocos-padrdo e de referéncia
utilizados para calibracdo do aparelho, e o procedimento é
considerado qualificado se a calibracdo puder ser efetuada

Elaborado por: Aprovado por:

LUCIANO DOS SANTOS BELO MARCUS VIRGILIO SOUZA DE OLIVEIRA




‘ ~ IT-03.01-008
, N INSTRUGAO DE TRABALHO |/ %%
BAHMGAS Andlise de Procedimentos Qualificados SE\G/'_:S;B
conforme prescrito na norma de projeto ou construcdo de
equipamento.
5.9.2.2. Para sistemas mecanizados/computadorizados

adicionalmente ao estabelecido no item 5.8.2.1, o
procedimento deve apresentar resultados satisfatorios em,
no minimo, 2 corpos-de-prova representativos das
situacbes mais criticas a que o procedimento deve ser
aplicado, contendo descontinuidades naturais ou artificiais.

5.9.3. Revisao e/ou Requalificacdo do Procedimento de Inspecéo

5.9.3.1.

5.9.3.2.

5.9.3.8.

Para ultra-som manual sempre que qualquer das variaveis
citadas no item 5.8.1 for alterada, deve ser emitida uma
revisdo do procedimento.

Sempre que quaisquer das variaveis citadas nos subitens
5.8.1.3, 5.8.1.5, 5.8.1.6, 5.8.1.7, 5.8.1.8, 5.8.1.9, 5.8.1.10,
58.1.14 e 5.8.1.15 do item 5.8.1 for alterada, o
procedimento deve ser requalificado.

Para o ultrassom mecanizado deve ser realizada uma
analise para verificar a necessidade de requalificacdo do
procedimento em funcéo de alteracéo de qualquer uma das
demais variaveis néo citadas no item 5.8.3.2.

PROCEDIMENTO DE LiQUIDOS PENETRANTES

5.10. O procedimento de ensaio por liquidos penetrantes deve ser
analisado antes do inicio das atividades de construcdo e
montagem atendendo os seguintes itens:

5.10.1. Devem constar no procedimento, no minimo, as seguintes

informacdes:
5.10.1.1. Objetivo;
5.10.1.2. Normas de referéncia;
5.10.1.3. Tipo, forma e processo de fabricacdo do material a ser
ensaiado (exemplo: aluminio fundido, ago-carbono forjado,
solda de aco-carbono, flange);
5.10.1.4. Materiais penetrantes: o fabricante, a marca, a referéncia
comercial de cada produto, bem como o tipo de
acondicionamento de cada um e a familia dos materiais
penetrantes;
5.10.1.5. Método de preparagéo da superficie;
5.10.1.6. Modo e tempo de secagem na limpeza prévia da superficie;
5.10.1.7. Modo de aplicacdo do liquido penetrante e tempo de
penetracao;
Elaborado por: Aprovado por:
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5.10.1.8.

5.10.1.9.

5.10.1.10.

5.10.1.11.
5.10.1.12.
5.10.1.13.
5.10.1.14.

5.10.1.15.
5.10.1.16.
5.10.1.17.

5.10.2.

5.10.2.1.

5.10.2.2.

5.10.3.

5.10.3.1.

5.10.3.2.

Faixa de temperatura permissivel para a superficie em
ensaio e para o liquido penetrante;

Modo de remocéo do excesso de liquido penetrante;
Modo e tempo de secagem, antes da aplicacdo do
revelador;

Modo e tempo maximo para aplicacéo do revelador;
Requisitos adicionais;

Aplicacao da limpeza final;

Sistematica de registro de resultados (identificacdo da
superficie ensaiada e localizacao das indicagdes);
Requisitos de seguranca e ambientais.

Relatério de registro de resultados.

Assinatura do inspetor nivel 3 de liquidos penetrantes.

Qualificacdo do Procedimento de Inspecéo

A qualificacdo do procedimento de inspecdo deve ser
efetuada pela analise da compatibilidade do procedimento
com sua aplicacéo.

O procedimento € considerado qualificado quando o
revelador ndo for aplicado com uso de pinceis, escovas ou
similares e possibilitar a deteccdo de uma descontinuidade
artificial ou natural correspondente a um risco de 0,5 mm
de largura, com comprimento maximo de 10 mm, locada
em uma superficie similar ou na area menos favoravel da
prépria superficie a ser ensaiada.

Revisdo e/ou Requalificacdo do Procedimento de Inspec¢éo

Sempre que qualquer item do procedimento for alterado,
deve ser emitida uma revisao do procedimento.

O procedimento deve ser requalificado quando qualquer
das condicdes citadas abaixo for alterada:

a) normas de referéncia;

b) condicdo da superficie;
¢) método de ensaio;

d) condicdes de iluminacgao.

Elaborado por: Aprovado por:

LUCIANO DOS SANTOS BELO MARCUS VIRGILIO SOUZA DE OLIVEIRA




~ ~ IT-03.01-008
, N INSTRUGAO DE TRABALHO |/ %%
BAHIAGAS i : - REV.:02
Analise de Procedimentos Qualificados PAG. 15/18
PROCEDIMENTO DE PARTICULAS MAGNETICAS
5.11. O procedimento de ensaio por particulas magnéticas deve ser
analisado antes do inicio das atividades de construcdo e
montagem atendendo os seguintes itens:
5.11.1. Devem constar no procedimento, no minimo, as seguintes
informacdes:
5.11.1.1. Objetivo;
5.11.1.2. Normas de referéncia;
5.11.1.3. Material, forma ou tipo de peca, dimensdes, extensdo do
exame e detalhes da peca a ser examinada;
5.11.1.4. Aparelhagem, citando fabricante e modelo;
5.11.1.5. Técnica de magnetizacdo, tipo de corrente de
magnetizacado e quando aplicavel, valores de corrente;
5.11.1.6. Particulas ferromagnéticas, citando fabricante, marca
comercial, cor, via-seca ou Umida, indicando o veiculo,
aditivos e concentracdo para o preparo e verificagcdo da
suspensao;
5.11.1.7. Temperatura maxima da peca permitida para particulas
magnéticas gue sdo usadas por recomendacdo do
fabricante ou por qualificacao;
5.11.1.8. Condicédo requerida para a superficie a ser ensaiada e
método de preparacao;
5.11.1.9. Tinta de contraste, citando fabricante, marca comercial,
diluicao, modo de aplicacao, espessura maxima de pelicula
e tempo de secagem, quando aplicavel;
5.11.1.10. Esquema indicativo da direcao do fluxo magnético e
da sobreposicao, quando aplicavel,
5.11.1.11. Area (til do ensaio;
5.11.1.12. Desmagnetizacdo, citando o método, quando
necessaria;
5.11.1.13. Limpeza final e ensaios a serem efetuados na
superficie, nos pontos de contato do aparelho,
guando aplicavel,
5.11.1.14. Requisitos de seguranca e ambientais.
5.11.1.15. Sistema de identificacdo e rastreabilidade;
5.11.1.16. Relatorio de registro de resultados.
5.11.1.17. Assinatura do inspetor nivel 3 de particula
magnética.
5.11.2. Qualificacdo do Procedimento de Inspecao
5.11.2.1. O procedimento €& considerado qualificado quando,

aplicando-se 0s requisitos previstos no procedimento da
executante, aparecer uma linha claramente definida de

Elaborado por: Aprovado por:

LUCIANO DOS SANTOS BELO MARCUS VIRGILIO SOUZA DE OLIVEIRA




IT-03.01-008
DATA:24/11/2021

, N INSTRUGAO DE TRABALHO

BAHIAGAS

Andlise de Procedimentos Qualificados

REV.:02
PAG. 16/18

5.11.3.

5.11.3.1.

5.11.3.2.

particulas magnéticas na face revestida do padrdo da
verificagdo da eficiéncia do ensaio, e sao detectadas
descontinuidades em toda a area prevista para ensaio,
para cada posicionamento da fonte de magnetizagao.
Devem ser atendidas as condi¢des especificas abaixo:

a) A forca magnetizante deve estar compreendida
entre os valores de 17 Alcm a 65 A/cm em toda
area Uutil prevista no esquema de sobreposicao
proposto no procedimento. No caso de Yoke
portétil, a verificacdo da forca magnetizante deve
ser feita através da comprovacdo de sua
capacidade minima de levantamento de massa,
com o maximo espagamento entre polos a ser
utilizado. A capacidade minima deve ser de 5,5
kg, verificada através do levantamento de um
bloco-padrédo, e deve ser comprovada, no local
onde esta sendo executado o ensaio, no inicio e
a cada 8 horas de trabalho ou quando houver
algum problema de queda de energia.

b) Se durante o periodo de 8 horas, for verificado
gue as condicbes na alinea “a” nao foram
atendidas, o ensaio deve ser repetido para as
pecas inspecionadas desde a ultima verificacao

satisfatoéria.

c) SO é permitido o uso de Yoke eletromagnético de
corrente alternada.

Revisdo e/ou Requalificacdo do Procedimento de Inspecéo

Sempre que qualquer das variaveis citadas no item 5.10.1
for alterada, deve ser emitida uma revisdo do
procedimento.

Sempre que qualquer das variaveis citadas nos subitens
5.10.1.1, 5.10.1.2, 5.10.1.3, 5.10.1.4, 5.10.1.5, 5.10.1.61
5.10.1.9, 5.10.1.10 € 5.10.1.11do item 5.10.1 for alterada, o
procedimento deve ser requalificado.

PROCEDIMENTO DE RADIOGRAFIA | GAMAGRAFIA

5.12. O procedimento de ensaio radiografico deve ser analisado antes
do inicio das atividades de construcdo e montagem atendendo
0S seguintes itens:
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5.12.1. Devem constar no procedimento, no minimo, as seguintes

informacdes:

5.12.1.1. Objetivo;

5.12.1.2. Normas de referéncia;

5.12.1.3. Material (exemplo: material ago-carbono e processo de
fabricacao);

5.12.1.4. Tipo de fonte ou aparelho de raios-X, citando isétopo
radioativo ou tensdo maxima;

5.12.1.5. Dimens6es maximas da fonte ou foco do aparelho de raios-
X;

5.12.1.6. Marca comercial e tipo do filme;

5.12.1.7. Telas intensificadoras ou filtros de protecao contra radiacédo
dispersa, citando tipo, quantidade, dimensdes e espessura;

5.12.1.8. Condicao requerida para as superficies a serem ensaiadas
e métodos de preparacao;

5.12.1.9. Esquema indicativo do arranjo para exposic¢ao;

5.12.1.10. Descricdo do método de marcacao de posicao;
5.12.1.11. Faixa de densidade;
5.12.1.12. Indicadores de qualidade de imagem (IQl):
a) Tipo;
b) Material;
c) Locacao;
d) Calcos;
5.12.1.13. Tabelas de execucéo;
5.12.1.14. Esquema e sistemas de identificacdo da radiografia;
5.12.1.15. Dados do laboratério radiografico;
5.12.1.16. Processamento do filme;
5.12.1.17. Requisitos adicionais, incluindo:

a) Arranjo do chassis;
b) Sequéncia sumaria da execugao do ensaio;
c) Informacdes suplementares;

5.12.1.18. Radioprotecéo;

5.12.1.19. Requisitos de seguranca e ambientais;

5.12.1.20. Sistematica de registro de resultados;

5.12.1.21. Formulario para relatorio de registro de resultados.

5.12.1.22. Assinatura do inspetor nivel 3 de ensaio radiografico.
5.12.2. Revisao e/ ou Requalificacdo de Procedimento de Inspecao

5.12.2.1. Sempre que qualquer das variaveis do item 5.11.1 for
alterada, deve ser emitida uma revisao do procedimento.
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5.12.2.2. Sempre que qualquer das variaveis citadas nos subitens
5.11.1.2, 5.11.1.3 (apenas alteracdo de grupo), 5.11.1.4,
5.11.1.5 (apenas quando aumentada), 5.11.1.6, 5.11.1.7,
5.11.1.9 (exceto dimensdes), 5.11.1.12 (apenas material, tipo e
furo ou arame essencial), 5.11.1.13 (apenas no caso de se
reduzir a distancia fonte-filme, aumento da sensibilidade
radiografica e alteracdo da técnica radiografica), 5.11.1.14
(apenas alteracéo do sistema de identificac&o), citadas no item
5.11.1 for alterada o procedimento deve ser requalificado.

PROCEDIMENTO DE PINTURA INDUSTRIAL

5.13. Deve ser apresentado para aprovacao da Fiscalizagcdo da
BAHIAGAS, procedimentos de aplicagcdo e inspecado de pintura
industrial com atendimento aos critérios da DR-03.01-015.

6. REFERENCIAS

6.1.NA-001 Revisdo 12 (Qualificacéo e Certificacdo de Pessoal em Ensaios
N&o Destrutivos).

6.2.NA-008 Revisdo 01 (Qualificacao e Certificacdo de Inspetor de Controle
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6.3.ABRACO 001 Revisdo 0 (Qualificacdo e Certificacdo de Pessoal em
Corrosao e Protecéao).

6.4. N 13 Revisdo G — (Requisitos Técnicos para Servicos de Pintura).

6.5.N 2004 Revisdo C — Inspecao de Pintura Industrial — Qualificacdo de
Pessoal.

6.6.N 2301 Revisdo D (Elaboragcdo da Documentacdo Técnica de
Soldagem).

6.7.N 1594 Reviséo F (Ensaio Nao-Destrutivo — Ultrassom).

6.8.N 1595 Revisao E (Ensaio Nao-Destrutivo — Radiografia).

6.9.N 1596 Reviséo E (Ensaio Nao-Destrutivo — Liquido Penetrante).

6.10. N 1597 Revisdo D (Ensaio Nao-Destrutivo — Visual).

6.11. N 1598 Revisdo E (Ensaio Nao-Destrutivo — Particulas
Magnéticas).

6.12. ABNT NBR 12712 (Projeto de Sistemas de Transmissdo e
Distribuicdo de Gas Combustivel).

6.13. ABNT NBR 15280-2 (Dutos Terrestres Parte 2: Construgdo e
montagem).

6.14. ABNT NBR 15218 (Critérios para a Qualificacdo e Certificacdo de
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6.15. ABNT NBR 11003 (Determinacao da Aderéncia).

7. ANEXOS

N&o se aplica
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