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RELATORIO DE INSPECAO SEGURANCA INICIAL

DOC N° RIS2025VP19

EQUIPAMENTO: SEPARADOR DE OLEO
TAG: VP 019
SETOR: SALA DE MAQUINAS
FRIGOLON
SANTA RITA DO PARDO - MS
JULHO - 2025
(ABLLLTA



DADOS DE PLACA DO EQUIPAMENTO

Equipamento: Separador de dleo

Tipo de Equipamento: Cilindrico Modelo: SH 6029-2C

Fabricante: Mayekawa

Fluido Principal: Ambnia N° de Série:20005-01-01 Categoria:
Classe do Fluido: A Grupo Potencial de Risco: 4

Pressdo Maxima de Trabalho Admissivel: 21,00 kgf/cm?

Presséo de teste hidrostatico: 27,3 kgf/cm?

Volume Interno: 0,870 m3

Ano de Fabricagéo: 2024 Codigo dainspecao: VP 019
Caodigo de Projeto: Asme sec. VIII Divisdo 01 — Ed 2023




LOCALIZACAO DO EQUIPAMENTO

EMPRESA FRIGOLON FRIGORIFICO LTDA

SETOR DEPARTAMENTO TECNICO — UTILIDADES

ENDERECO ROD MS 338, PROLONGAMENTO DA AV RENI CAMPOS
CEP 79690-000

CIDADE SANTA RITA DO PARDO

BAIRRO ZONA RURAL

ESTADO MATO GROSSO DO SUL-MS

CNPJ 13.392.293/0001-41

COORDENADAS

LATITUDE: 21°18'39"S LONGITUDE: 52°50'06"W




TIPO DE INSPECAO EXECUTADA

Em conformidade com o disposto no item 13.5.4.1 da Norma Regulamentadora n° 13, aprovada pela
Portaria GM n° 3.214, de 08 de junho de 1978, e suas alteracdes posteriores, 0s vasos de pressdo devem
ser submetidos as seguintes modalidades de inspecdo de seguranca:

X [INICIAL

PERIODICA

EXTRAORDINARIA

Procedimento de Inspetoria Adotado:

A inspecdo de seguranca foi executada em estrita observancia aos requisitos estabelecidos na Norma
Regulamentadora n° 13, bem como as disposic¢des legais e regulamentares aplicaveis, compreendendo, no
minimo, as seguintes etapas

= Verificagdo da conformidade da documentacdo técnica do equipamento, incluindo
prontuario, registros de inspecdes, dados de projeto, especificacdes técnicas e demais
documentos exigidos pela NR-13;

= Avaliacdo das condi¢cdes fisicas e operacionais do vaso de pressdo e de seus
dispositivos de seguranca, quanto a integridade, identificacdo, funcionamento e
acessibilidade;

=» Realizagcdo de exame visual externo, com a finalidade de identificar a existéncia de
defeitos aparentes, tais como trincas, corrosdo, deformacdes, falhas de soldagem,
alteracdes no acabamento superficial ou quaisquer outros indicios que possam comprometer
a seguranca do equipamento;

=» Verificagdo da espessura dos componentes estruturais, mediante medigdes realizadas
por método ndo destrutivo adequado (medigdo ferromagnética), visando a avaliagdo da
integridade estrutural do equipamento;

= Andlise das condic¢cdes de instalacdo e operacdo do equipamento, considerando o local
de instalacdo, suporte, fixacdo, ventilacdo, acessos, sinalizacdo de seguranca e demais
requisitos que possam impactar a seguranca operacional, em atendimento as exigéncias
normativas.

Observacdo Técnica-Legal

O procedimento de inspetoria descrito foi conduzido com o objetivo de verificar o atendimento as
exigéncias minimas de seguranca previstas na NR-13, ndo eximindo o empregador da
responsabilidade pela manutencdo das condicbes seguras de operacao, conforme disposto na
legislacao trabalhista e de seguranca e saude no trabalho.



ANALISE DA DOCUMENTACAO

Em atendimento ao disposto no item 13.5.1.5 da Norma Regulamentadora n° 13, foi realizada a verificacao
da documentacdo técnica e legal obrigatéria do vaso de pressdo, com base na documentagao
apresentada no momento da inspecéo, conforme quadro a seguir:

Exigéncia Normativa — NR-13 (13.5.1.5) Situacéo
Prontuario do Vaso de Presséo ATENDIDO
Registro de Seguranca ATENDIDO
Comprovacao documental de teste hidrostatico ATENDIDO
Projeto de Alteracdo ou Reparo NAO APLICAVEL
Relatorio de Inspecéo ATENDIDO
Certificados de Calibracdo dos Dispositivos de Seguranca ATENDIDO

A analise documental limitou-se exclusivamente aos documentos disponibilizados pelo empregador e
apresentados no momento da inspe¢do, ndo abrangendo eventuais documentos inexistentes,
extraviados, ndo apresentados ou elaborados posteriormente a data da inspecao, os quais permanecem sob
inteira responsabilidade do empregador, nos termos da legislacao vigente.

Com base na documentagcdo apresentada no momento da inspecdo, verifica-se o atendimento as
exigéncias documentais previstas no item 13.5.1.5 da NR-13, ressalvadas as situaces expressamente
classificadas como néo aplicaveis, ndo eximindo o empregador da obrigacdo de manter a documentagéo
permanentemente atualizada e disponivel para fins de fiscalizacao.



VISTA FOTOGRAFICA DO EQUIPAMENTO




EXAME VISUAL EXTERNO
INSPECAO EXTERNA
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(A)JAPROVADO (R)REPROVADO

(NE)NAO EXISTENTE

(NA)NAO APLICAVEL

ITENS VERIFICADOS

R

NE

NA

OBSERVACOES/COMENTARIOS

01

ALINHAMENTO

02

PRUMO

03

S.P.D.A

XX | X[>

04

BARREIRA DE CONTENGAO

05

ESTRUTURAL PISO/FUNDAGAO

06

SUPORTACAO

07

CHUMBADORES

08

COSTADO

09

TAMPOS

10

BOCAIS

11

PARAFUSOS/ESTOJOS/PORCAS

12

JUNTAS PARAFUSADAS

13

PLACA DE IDENTIFICACAO

XX XXX |[X|[X[X]|X

14

NUMERO Oou CODIGO
IDENTIFICACAO

DE

X

15

CATEGORIA

16

SOLDAS DO COSTADO

17

SOLDAS DOS TAMPOS

18

SOLDAS DOS BOCAIS

19

OUTRAS SOLDAS

XX | X|[X[X

20

ISOLAMENTO EXTERNO

21

VIBRACOES

22

VAZAMENTOS

23

PINTURA

24

VALVULAS DE BLOQUEIO

25

DISPOSITIVO INDICADOR
PRESSAO INTERNA DO VASO

DE

X | XXX | X

26

MEDIDOR/VISOR DE NIVEL

27

PRESSOSTATO

28

PURGADORES

29

TERMOMETRO

30

DISPOSITIVO DE SEGURANCA

XXX | X




LAY OUT

SOLDA-A

SOLDA-D

2900 mm

3400 mm

FRIGOLON — SANTA RITA DO PARDO

SALA DE MAQUINAS PERFIL

VPO019-SEPARADOR DE glLED
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Tabela de leituras

Ponto Espessura Nominal | Espessura Minima | Espessura Medida
MED.01 9 5L mm 7,62 mm 9,53 mm
MED.02 9,5L mm 8,3L mm 9,54 mm
MED.03 9 5L mm 8,34 mm 9,56 mm
MED.04 9 5L mm 8,34 mm 9,55 mm
MED.05 9 5L mm 7,62 mm 9 54 mm

FQUIPAMENTO UTILIZADO PARA DADOS DA ESPESSURA DE CHAPA
MEDIDOR DE ESPESSURA POR ULTRASSOM

FABRICANTE: METROTOKYO ~ MODELO MTK-1310 NEW

FAIXA DE MEDICAQ: 0.001 mm =225 mm

ACCURACY: «-(1%H=0.1) mm

MENOR MEDICAO: 001 mm




DISPOSITIVO DE ALIVIO E SEGURANCA

X |OPERANTE

INOPERANTE

via e

DISPOSITIVO DE SEGURANCA INSTALADO NO VASO DE PRESSAO

TIPO DE DISPOSITIVO

VALVULA DE SEGURANCA

FABRICANTE

DANFOS

IDENTIFICACAO

CONEXAO ENTRADA | 1"

CONEXAO SAIDA | 1.1/2

PRESSAO DE ABERTURA

16,0kgf/cm?

DATA DA CALIBRACAO




DISPOSITIVO DE LEITURA DA PRESSAO

X| OPERANTE
INOPERANTE

DISPOSITIVO DE LEITURA DE PRESSAO INSTALADO NO VASO DE PRESSAO
TIPO DE DISPOSITIVO TRANSDUTOR DE PRESSAO
FABRICANTE -
IDENTIFICACAO -
CONEXAO ENTRADA | - CONEXAO SAIDA | -
ESCALA -
DATA DA CALIBRACAO -




PLACA DE IDENTIFICACAO DO VASO




ANALISE DO LOCAL DE INSTALACAO DO EQUIPAMENTO

Em atendimento ao disposto no item 13.5.2.2 da Norma Regulamentadora n° 13, procedeu-se a
verificacdo das condi¢des do local de instalagdo do vaso de presséo, com base na situacdo observada no
momento da inspeg¢ao, conforme requisitos a seguir relacionados:

REQUISITOS DE INSTALACAO — NR-13 (13.5.2.2) CONFORMIDADE

Dispor de pelo menos 2 (duas) saidas amplas, LOCAL EM OBRA
permanentemente desobstruidas, sinalizadas e dispostas em
direcoes distintas;

Dispor de acesso facil e seguro para as atividades de LOCAL EM OBRA
manutengdo, operacdo e inspecdo, sendo que, para guarda
corpos vazados, os vaos devem ter dimensdes que impegam a
gueda de pessoas;

Dispor de ventilagdo permanente com entradas de ar que nao ATENDIDO
possam ser blogueadas;

Dispor de iluminacdo conforme normas oficiais vigentes; LOCAL EM OBRA
Possuir sistema de iluminacdo de emergéncia. LOCAL EM OBRA

DATA DE REALIZACAO DA INSPECAO

INICIO: 28/07/2025
TERMINO: 28/07/2025

PARECER TECNICO

Com base nas inspec0es, verificacdes e medigbes realizadas, e considerando exclusivamente as condi¢cbes
observadas no momento da inspecao, verificou-se que o vaso de pressao apresenta condi¢des estruturais
compativeis com a operagdo dentro dos pardmetros de projeto e seguranca previstos.

Registra-se que a sala de maquinas encontra-se em processo de obras/adequacdes, situacdo de carater
transitorio que deve ser acompanhada e concluida antes da plena consolidacao operacional do sistema.



PROXIMA INSPECAO

Em atendimento ao item 13.4.5, alinea “a”, da Norma Regulamentadora n°® 13, os prazos maximos para
realizacao das inspec¢des periodicas, conforme a categoria do vaso de pressdo, sdo 0s seguintes:

Categoria do Vaso Exame Externo Exame Interno
| 1 ano 3 anos

1] 2 anos 4 anos

11 3 anos 6 anos

v 4 anos 8 anos

V 5 anos 10 anos

Dessa forma, fica estabelecido que a proxima inspec¢éo periddica do vaso de pressao devera ser
realizada até:

e Més: Julho
e Ano: 2026

Observacao:

Considerando que a sala de maquinas e o0 setor onde se encontra instalado o vaso de pressao
estdo em processo de obras e adequacdes, optou-se, por critério de engenharia e de gestdo
preventiva de integridade, pela adocao de intervalo reduzido de 12 (doze) meses para a proxima
inspecdo periddica, independentemente do prazo maximo normativo aplicAvel a categoria do
equipamento.

Tal medida possui carater preventivo e cautelar, visando acompanhar eventuais impactos
decorrentes das intervencdes civis e de montagem em andamento — especialmente na instalacao
de compressores, vasos e tubulacbes — que possam influenciar as condi¢cdes de integridade
mecanica, acessibilidade, suportacdo, alinhamento ou seguranca operacional do sistema.

Ressalta-se que a NR-13 estabelece prazos maximos, sendo tecnicamente admissivel a adocao de
intervalos menores quando justificado por analise de risco, condigBes operacionais ou critérios de
engenharia.

Apoés a conclusdo definitiva das obras e estabilizacdo operacional do sistema, recomenda-se
reavaliar o intervalo de inspec¢ao, podendo este ser readequado aos prazos regulares da categoria
do vaso, mediante avaliacao por profissional legalmente habilitado.



RECOMENDACOES GERAIS

Durante a fase de implantacao e adequacéo, recomenda-se que sejam rigorosamente observados,
no minimo, 0s seguintes critérios técnicos e de seguranca:

1. Instalagéo de compressores, vasos e tubulacdes

Assegurar que a montagem esteja conforme projeto mecanico aprovado;
Verificar alinhamento, nivelamento e fixacdo adequada dos compressores;
Confirmar que os vasos de pressao estejam:

Corretamente apoiados,

Acessiveis para inspecao,

Com afastamentos minimos de seguranca;

Garantir que as tubulagdes:

Estejam suportadas adequadamente,

Livres de esforgos indevidos,

Identificadas conforme NR-26 / NBR 6493;

Evitar interferéncias mecanicas decorrentes das obras civis.

2. Controle de riscos durante a obra

Manter segregacéo fisica da area em obras;

Implantar sinalizacdo de seguranca provisoéria e permanente;

Garantir que atividades de soldagem, montagem e testes sigam procedimentos qualificados;
Controlar fontes de ignicao e trabalhos a quente quando aplicavel,

Assegurar ventilacdo adequada da sala de maquinas.

3. Instrumentacao e dispositivos de seguranca
Antes da entrada em operacao plena:
Verificar instalacéo e calibracédo de:

Vélvulas de seguranca,

Pressostatos,

Manbmetros,

Detectores de aménia (quando aplicavel);

Confirmar acessibilidade para operacédo e manutencéo;
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4. Conformidade documental (NR-13)
Atualizar prontuarios, registros de seguranca e planos de inspecéo apés conclusdo das obras;
Registrar eventuais alteracdes de projeto;

Submeter o sistema a inspec¢ao de seguranca inicial ou extraordinaria, quando aplicavel.



RESPONSABILIDADE TECNICA

Responsabilidade Técnica
Alfa Service
57.413.969/0001-01

ART - Supervisdo/Coordenacgao
13202501355158
Renato Rodrigues Borges
Engenheiro Mecénico/Engenheiro de Seguranca do Trabalho
Crea 1008294713D-GO
5071587938-SP
RNP: 1008294713

// /3
odngues rges
CREA 247 130-GO

Santa Rita do Pardo, 30 de julho 2025



Pagina 11
Anotagao de Responsabilidade Técnica-  CREA-MS ART DE OBRA/SERVICO

¢ ART Lei n° 6.496, de 7 de dezembro de 1977 1 3202501 351 58

Conselho Regional de Engenharia e Agronomia do MS

RENATO RODR";GUE; BOEGE; RNP' 1008294713
Titulo Profizsional: ENGENHEIRO MECANICO - ENGENHEIRO DE SEGURANGA DO TRABALHO Registro: GO1008294713
Empresa Contratada: Registro:
2. Dados do C
Conlratante: ALFA SERVICE CONSULTORIA EMPRESARIAL LTDA CPF/CNPJ: 57.413.969/0001-01
Rua: RUA ACOTIPA Bairro: ITAQUERA Nimero: 65
Cidade: SAO PAULO UF: SP Pais. Brasil
Contrato: Celebrado em: 28/07/2025 CEP: 08.210-040
Valor: R$ 2.000,00 Tipo de Contratante: PESSOA JURIDICA Vinculado & ART:
Acdo Institucional:

3. Dados ObraiServi

Logradouro i Complemento
RODOVIA MS 338 ZONA RURAL SN PROLONGAMENTO SANTA RITA DO MS BRA 79.690-000
DA AVENIDA RENI PARDO
CAMPOS
Data de Inicio: 30/07/2025 Previsao Término: 30/07/2026 Codigo:
Tipo Proprietario: PESSOA JURIDICA Proprietério: FRIGOLON FRIGORIFICO CPF/CNPJ: 13.392.293/0001-41

Finalidade: INDUSTRIAL

4. Técnk

Supervisdo Quantidade Unidade

3 Prevengdo e Controle de Riscos -> Seguranca em Caldeiras e Vasos de Pressdo -> de o
: 0 seguranga em caldeiras e/ou vasos de pressao (NR13) 00000 unidsda:(an)
o Prevencdo e Controle de Riscos -> Seguranca em Caldeiras e Vasos de Pressdo -> de
Treina 0 seguranca em caldeiras e/ou vasos de pressao (NR13) 2,0000 unidade (un)
Apds a conclusio das atividades 1écnicas o profissional deverd proceder a baixa desta ART
5. Observagoes
INSPECAO EM CALDEIRAS, VASOS DE PRESSAO, TUBULAGOES, TANQUES METALICOS E TREINAMENTOS DE SEGURANGA.
6. D 5
Acessibilidade: Declaro que as regras de ibilidade previ nas técnicas da ABNT, na legislacd@o especifica ¢ no Decreto n° 5.296, de 2 de dezembro de 2004, ndo se aplicam as
ivi profissionais acima i

’77. Entidade de Classe 9. Inf
A ART é valida d itad di ao do comprovante do

apr
8 Acai pagamento ou confarénc‘la no site do Crea.
" A ici deste pode ser verificada no site www.creams.org.br ou
Deal. rdadeil inf 3 ima. www.confea.org.br.
ORI PR YOS anelEs A O Ror 20Ta Aguarda da via assinada da ART ser4 de responsabilidade do profissional e do
/ ! com o obj de d o vinculo contratual.

Local data

016.073.521-17 - RENATO RODRIGUES BORGES

www.creams.org.br creams@creams.org.br
57.413.969/0001-01 - ALFA SERVICE CONSULTORIA EMPRESARIAL LTDA Tel: (57]335&1300 / 0800-368-1000 ? c REA- M
Lo Faghd 06 Ayvomas
e —
Valor ART: R$ 103,03 Registrada em 24/10/2025 Valor Pago: R$ 103,03 Nosso Nimero: 140000000018309289
Dacumento assinado digitaimente Documento assinado digitalmente

RENATO RODRIGUES BORGES ub GETULIO JOSE VIEIRA JUNIOR
Data: 27/10/2025 15:00:39-0300 g Data: 30/10/2025 15:51:24-0300
Verifique em https:/fvalidar.iti. gov.br verifique em https://validar.iti.gov.br




OCORRENCIA

Conforme item 13.5.4 (Inspecdo em vaso de pressdo), foi realizado a inspecdo periddica em carater de exame
externo e interno do vaso de pressdo em 28/07/2025.

13.3.8.1 Imediatamente ap0s a inspecdo de seguranca de caldeira, vaso de pressdo ou tanque metalico de
armazenamento, deve ser anotada, no respectivo registro de seguranca, previsto nos subtem 13.5.1.7 desta NR,
a condicdo operacional e de seguranca.

Constatando-se a condicao segura de operacdo segundo critérios da NR 13 (Norma Regulamentadora 13)
publicada na portaria GM 3214\78 M.T.E, com sua ultima atualizacdo na portaria MTP 4.219\2022 e
critérios de seguranca fisicos da instalac&o.

O relatério da inspecdo sera entregue ao proprietario e\ou responsavel do vaso obedecendo ao item 13.5.4.11 no
prazo maximo conforme preconiza o item 13.3.8 “Os relatoérios de inspecdo de seguranca dos equipamentos
abrangidos por esta NR devem ser elaborados em até 60 (sessenta) dias ou, no caso de parada geral de manutencéo, em
até 90 (noventa) dias”.

Obs. As demais recomendacdes e resultados dos exames seguem em relatério de inspe¢do posteriormente a esta inspecao periddica de
seguranga do equipamento

A PROXIMA INSPEGAO PERIODICA NAO PODERA EXEDER A: JULHO DE 2028

INSPECAO REALIZADA

ALFA SERVICE . I

Renato Rodrigues Borges /— ! /Z (2=
REGISTRO 1008294713D,, Renato odrigues rges

Segunda Feira, 28 de Julho de 2025 Eng. Meclnico
g ! . CREA: 1008294713D-GO




PRONTUARIO NR-13 MAYEKALWA

MYCOM

SEPARADOR DE OLEO (SH-6029-2C)
(MB 20005-01-01)




Arujd, Outubro/2014

INFORMATIVO - NR-13

Informamos que os critérios adotados de projeto dos vasos de pressdo e trocadores de
calor ndo requerem qualquer ensaio ndo-destrutivo conforme estabelecido no cédigo ASME
SEC. XViH Div. 1.

A eficiéncia de junta adotada no projeto do vaso de pressdo é estabelecida no cédigo
ASME Secdo VIII Div. 1 — parte UW — itern UW-11, e quando se adota tal eficiéncia de
junta(E=0,7 para casco / E=0,85 para tampos), ndo é previsto a realizaciio de Fnsaios Nido
Destrutivos {Ensaios radiograficos / Ensaios ultrassom) pois a espessura adotada no projeto

Com a utilizagdo destes critérios de projeto, existe um incremento na espessura do
casco e tampo garantindo a qualidade e seguranga do produto.

Podemos atender outros critérios de projeto, mas 0 mesmo deve ser discutido entre
as partes e de preferéncia informado durante a fase de compra do equipamento.

Salientamos gque nenhum Ensaio ndo Destrutivo (Ensaios radiogrédficos / Ensaios
ultrasom) substitui o Teste Hidrostatico para aprovagdo de um vaso de pressio.

Para atendimento do requisito da NR-13 item 13.10.3.4, na impossibilidade de
realizagdo do Teste Hidrostatico, um ensaio ndo-destrutivo ou inspec¢io gue permita obter
seguranga equivalente é o Teste Pneumdtico conforme ASME Vili Div.1 — UG-100 (a),
justificados os itens UG-100 (a) (1} e (2).

Todos os vasos de pressdo e trocadores de calor sdo submetidos a testes abrigatérios
por norma em naossa fabrica, o que assegura as propriedades mecanicas do mesmo para as
condicbes de trabalho previstas.

MAYEKAWA DO BRASIL EQUIPAMENTOS INDUSTRIAIS LTDA. MY CoReE COMPRESSORES
Rua Licatern, 257 - Perova ~ Aruja - SP — CEP 074028- 280

Fone: {011) 4654-8000 — Fax: (011} 4654-8005 - www.mayekawa.carn.br

MYC —-851.20 D4H3. Paginaide?



Em todo equipamento da Mycom que possuem vasos de pressio, é enviado um DATA

BOOK NR-13 com toedas as informagOes necessdrias para que o cliente possa executar os
testes mecanicos em campo e providenciar a abertura do Prontuério dos vasos conforme

NR-13.
Nos colocamos a inteira disposicio para quaisquer esclarecimentos adicionais que se

facam necessarios.

Atenciosamente,

MAYEKAWA DO BRASIL EQUIPAMENTOS INDUSTRIAIS LTDA. WA YOS COMPRESSORES
Rua Licatem, 250 - Perova - Aruja - 5P - CEP §74028- 280
Fone: (011) 46564-8000 - Fax: (011} 4654-8005 — www.mayekawa.com.br

MYC-851.20 D43 Pénina 2 de 2



PRONTUARIO NR-13 MAYEKAWAN

MYCOM

INDICE
(INDEX)

DESENHO
(DRAWING)

MEMORIAL DE CALCULO
(MEMORIAL CALCULATION)

RELATORIO DE TESTE HIDROSTATICO / PNEUMATICO
(PNEUMATIC / HYDROSTATIC TESTE REPORT)

CERTIFICADO VALVULA DE SEGURANCA
(SAFETY RELIEF VALVE CERTIFICATE)

EPS / RQPS
(WPS / WPQR)

RQS
(WPQ)




PRONTUARIO NR-13 MAYEKAWAN

MYCOM

DESENHO
(DRAWING)




TERCEIROS SEM AUTORIZAGAO PREVIA DA MAYEKAWA

DO BRASIL, RESPONDENDO O INFRATOR

NAO PODENDO SER REPRODUZIDO OU UTILIZADO POR
POR PERDAS E DANOS.

ESTE MATERIAL E DE NATUREZA CONFIDENCIAL,

LISTA DE BOCAIS (nozzle list) IDENTIFICACA O (identification)
% 01 | QUANTIDADE (quantity) ]
A 01 | BOCA DE VISITA (inspection) 14" FLANGE M/F 02 | SERVIGO (service) SEPARAR OLEO E GAS (separate oil and gés)
B 01 | ENTRADA DE GAS (gas inlet) 3" FLANGE 300LBS 03 | TAG N (tag number) | N SERIE (serial number) | SH-6029-2C N°-
C 01 | SAIDA DE GAS (gas outlet) 3" SOLDA BW (buttweld) DADOS DE OPERAGA O (operation data)
D 01 | SAIDA DE OLEO (il outlet) 1.1/2" | SOLDA BW (buttweld) | 04 | FLUIDO (fluid) OLEO
E1/E2 02 VISOR DE NiVEL (level display) 1.1/2" | ROSCA NPT (npt thread) 05 | PRESSAO DE OPERA(;AO (operation pressure) - kgf/cm2 (A)
F1/F2 02 | RETORNO DE OLEO (oil return) 3/8" ROSCA NPT (npt thread) | 06 | TEMPERATURA DE OPERAQAO (operation temperature) | - °‘C
G 01 | VALVULA DE SEGURANCA (safety valve) 1.1/4" SOLDA BW (buttweld) DADOS DE PROJETO (design data)
H | 01 | TRASMISSOR DE PRESSAQ (pressure transmitter) 3/8" | ROSCANPT (npt thread) | 07 | CODIGO/EDIGAO (codeedition) ASME SECAO VIII - DIV.1
(M9328) 1 01" | CARGA DE OLEO (il load) 12" | ROSCA NPT (nptthread) | 0g | PRESSAO DE PROJETO (design pressure) 21 kgflcm? (G)
J 01 | TERMOSTATO (thermostat) 3/4" | ROSCA NPT (nptthread) | o9 | TEMPERATURA DE PROJETO (design temperature) 110 °C
K 01 | SENSOR DE TEMPERATURA (temperature transmitter) 1/2" ROSCA NPT (npt thread) | 10 | DIAMETRO EXTERNO (external diameter) 610 mm
L 01 | PURGA (purge) 3/8" | ROSCA NPT (nptthread) | 11 | COMPRIMENTO ENTRE TANGENTES (tangent lenght) 2988 mm
M 01 | RESISTENCIA (resistance) 1" ROSCA NPT (npt thread) | 12 | TIPO DE TAMPO (head type) TORISFERICO (torispherical) 2:1
N 01 | SERVICO (service) 1.1/2" | ROSCA NPT (nptthread) | 13 | EFIC. DAS SOLDAS DO CASCO (weld eff. of the shell) CIRCUN.: 0,7 LONG.: 0,85
TOLERANCIAS ADOTADAS ONDE NAO INDICADO (tolerances adopted where not indicated) 14 | EFIC. DAS SOLDAS DO TAMPO (weld eff. of the head) CIRCUN.: 0,7 LONG.: 0,85
3425 D s - >30 | >120 | >350 | >1000 | >2000 | >3000 | >4500 | >6000 | >8000 |>10000 |>12000 | >14000 | >16000 | - 15 | SOBREESPESSURA DE CORROSA O (corrosion allow) 0 mm
e C ~ (linear <30 <120 <350 <1000 | <2000 | <3000 | <4500 [ <6000 | <8000 | <10000 | 12000 | 14000 | <16000 | <20000 | >20000 N
2900 C(%E]IIDERQF;I;\ - e e e ol HST o H W Eer BT e e 16 | TEMPERATURA M[NIMA DE MET.AL DO PROJETO (MDMT) -2? C
600 ?ﬁéﬁ‘ﬁﬁﬁéﬂ +01 | 202 | 05 | 208 | 1.2 +2 +2 +3 +3 +4 +4 15 15 6 +6 17 | TESTEDE IMP'i“CTO .(Impact testing) N'?\O (no) POR UCS-66
N 18 | ISOLAMENTO (insulation) NAO (no)
/\ TABELA DE TOLERANCIAS PARA SOLDA (weld tolerance table) ENSAIOS NAO DESTRUTIVOS - :
@ @ @ { ~ (testings no destructives)
L ((\”) o / 19 | RADIOGRAFIA DO CASCO (radiografy of the shell) N/A (not applicable)
( w 20 | RADIOGRAFIA DO TAMPO (radiografy of the head) N/A (not applicable)
b 21 | GRAU DE RADIOGRAFIA (degree of radiografy) N/A (none)
f < 22 | UQUIDO PENETRANTE (liquid penetrant) SIM (yes) TODAS SOLDAS ACABADAS (all finished welds)
a1 h rf 23 | ULTRA-SOM (ultrasonic) NAO (no)
= - - | m } ) 24 | PARTICULAS MAGNE TICAS (magnetc particle) NAO (no)
8 . 4 TR PRESSA O MAXIMA DE TRABALHO (MAWP)
@_ AL ~ M Jﬁ —l @ L N\ # a=65°t 5° b=45°+ 5° =2.0£ 1.0mm R=5.0£ 1.0mm | 25 | PRESSAO MAXIMA DE TRABALHO (MAWP) 21 kgflcm? (G)
A4 L4 L 4 W/ 4 \J \\J ] - o
{} . 4@ DIMENSOES ANGULARES | CHANFROS E RAIOS DfE ARREDONDAMENTO | 26 | LIMITADO POR (limited by) TAMPO (head)
A ?8 (angular dimensions) (rounding chamfers and radius) PRESSA O DE TESTE (test pressure)
© ¥ T || //—:"" —L@C <4_o 5 ;400000 >1EOO ;3 Zz ;60 ;‘7’200 :7,?2 27 | HIDROSTATICO (hydrostatic) / PNEUMAT'ICO (pneumétic) 273 /231 kgflem? (G)
— = : n - = o T~ cas | 2o | 220 |20z |05 | 1 | sz | 4 | 28 | [ENPDOMETAL DURMNTE O TESTE HOROSTATICOPNEUNATIO . 51 VAX - 48 °C
ﬂ,\,__ -0 ™ CONSTRUGA O (construction)
°° o 29 | TRATAMENTO TERMICO (heat treatment) SIM (yes) VER DES. N-STD19-001 (see drawing)
30 | MOTIVO (reason) ALIVIO DE TENSOES (stress relief)
200 150 20° — .
il 31 | PINTURA (painting) PADRAO PPP-001
340 el o 370 1 e ] 32 | NR-13 A | 4 i
900 500 CARGAS SOBRE A BASE (loads on the base)
33 | PESO VAZIO (empty weight) 931 kgf
1100 850 34 | VOLUME (volume) 0,87 n‘??*
1450 1100 35 | PESO EM TESTE CHEIO DE AGUA (test weight) 1802 kgf

=)
)
@
®
©)
S
®
:
)

VISOR DE NIVEL PARA OLEO (SG-1212) (level display) - 2 |@1.1/2" NPT 117968007
38 [SUP. COALESCER (DES. N° H-STD-309) (coalescer support) - 1 |#9,53 x @509
37 |FLANGE DO COMPRESSOR (compressor flange) - 1 |EXISTENTE
36 |FLANGE SORF 300LBS - ASME B16.5 (flange) SA-105 2 |@3" 107423043
35 |FLANGE (flange) (DES. N° D-STD21-460) SA-516 Gr.70 | 1 [#50,8 x @359 x @460
{B) 34 | TAMPA (blind flange) (DES. N° D-STD21-459) SA-516 Gr.70 | 1 |#37 x @460
33 |CANTONEIRA DE ABAS IGUAIS L 2 x 2 x #1/4 (angle) SA-36 1 [135mm
1497 950 174 32 |ELEMENTO FILTRANTE (filter element) MBC-9434-01 | 2 | @240 x 865
1185 31 | CHAPA DIVISORIA (division plate) SA-516 Gr.70 | 1 |#9,53 x 380 x 584
30 [JUNTA (gasket) NA-1002 1 |#3,18 x @359 x Pe388
0 29 [JUNTA ESPIRALADA 300LBS - ASME B16.20 (spiral gasket) AGRAFLEX | 1 [#3,18x@3"
,—l 28 |POCO P/ RESIST. LADO CASCO (DES. N° D-STD15-689) - 1 [@1"NPT
[ S ° 27 | ARRUELA DE PRESSAO ASME B18.21.2 - BICROM. (washer) | SAE 1070 20 | @5/8" Tipo A 107057001014
°ceoe ° }\a \ 26 |ARRUELA DE PRESSAO ASME B18.21.2 - BICROM. (washer) | SAE 1070 8 |@3/4" Tipo A 107057031
S Tr S—
| Q%{ 9 = 24 |PORCA SEXTAVADA ANSI B18.2.2 - BICROM. (hex nut) SA-1942H | 24 [@5/8" UNC 107684040
&2 A 23 |PORCA SEXTAVADA ANSI B18.2.2 - BICROM. (hex nut) SA-194 2H 8 |@3/4" UNC 107684049
~ ~ ~ =N 22 |PARAF. PRISIONEIRO ASME B18.2.1 - BICROM. (stud bolt) SA-193 B7 20 |@ 5/8" UNC x 100 107375000028
@ i ~ g h B | < > 21 | PARAF. CAB. SEXT. ASME B18.2.1 - BICROM. (hex head screw) |SA-193B7 | 8 |@3/4" UNC X 100
B 20 |BUJAO 3000LBS - ASME B16.11 (hex head plug) SA-105 1 [@112"NPT 107103051
= 19 |- - 1]
o0 o o - _
52 18 | MEIA LUVA 3000LBS - ASME B16.11 (half coupling) SA-105 2 |@11/2" NPT 107512021
wu 17 |LUVA 3000LBS - ASME B16.11 (coupling) SA-105 2 |@1/2" NPT 107512005
N [ [ 5 = == ‘ 5 1T 16 |LUVA 3000LBS - ASME B16.11 (coupling) SA-105 1 | @3/4" NPT 107512006
100 15 | LUVA 3000LBS - ASME B16.11 (coupling) SA-105 1 |@11/2" NPT 107512044
14 |- - - |-
250 13 | LUVA 6000LBS - ASME B16.11 (coupling) SA-105 4 |@3/8" NPT 107512041
oy N 12 | CURVA 90° RL - ASME B16.9 (curve) SA-234WPB | 1 |@1 1/4"BW SCH40 107305053
400 N W, 11 | CURVA 90° RL - ASME B16.9 (curve) SA-234 WPB | 3 [@3"BW SCH40 107305056
10 | TUBO ACO CARBONO S/C - ASME B36.10 (pipe) SA-106 GRB | 1 [@1 1/4" x 254 SCH40 307937015
9 |TUBO AGO CARBONO S/C - ASME B36.10 (pipe) SA-106 GRB | 1 [@11/2" x 350 SCH40 307937041
(HHY(C I Y(CK) L 8 |TUBO AGO CARBONO S/C - ASME B36.10 (pipe) SA-106 GRB | 1 [@3"x 100 SCH40 307937019
7 |TUBO AGO CARBONO S/C - ASME B36.10 (pipe) SA-106 GRB | 1 |@3"x 107 SCH40 307937019
6 |TUBO AGO CARBONO S/C - ASME B36.10 (pipe) SA-106 GRB | 1 |@3"x 140 SCH40 307937019
5 |TUBO AGO CARBONO S/C - ASME B36.10 (pipe) SA-106 GRB | 1 |@3"x 190 SCH40 307937019
4 |TUBO ACO CARBONO S/C - ASME B36.10 (pipe) SA-106 GRB | 1 |@3"x 1016 SCH40 307937019
uE - -
2 |TAMPO (DES. N° D-STD19-001) (head) SA-516 Gr.70 | 2 |#9,53 x @610
1 [ TUBO AGO CARBONO S/C - ASME B36.10 (pipe) SA-106 GRB | 1 [@24 x 9,53 x 2900
POS DESCRIGAO MATERIAL |QTD DIMENSAO CODIGO
REVISADO FIXAQAO DO BOCAL A; EXCLUIDO ITENS 3, 19, 25;
REVISADO ITENS 1, 21, 22, 23, 24, 26, 27 E LINGUAGEM DO
10 16/09/2021 HENRIQUE K. DARCIO D. ROBERTO R.
DESENHO (revised nozzle A fixing; excluded items; revised items
and drawing language)
COTA 250: ERA 200; COTA 400: ERA 300;
9 26/11/2019 J. CARDOSO DARCIO ROBERTO R.
ACRESC. ITEM 39 E NOTA 9
0 - EMISSAO INICIAL / INITIAL ISSUE - - -
REVISAO DATA MODIFICACAO EXECUTADO CHECADO APROVADO
(review) (date) (modification) (drawn by) (checked by) (approved by)
MAYEKAWN oo
CLIENTE: (customi[) NUMERO DE MB / OT: (mb number)
PADRAO -
TITULO: (title)

SEPARADOR DE OLEO SH-6029-2C / N-200-SML (oil separator)

ESCALA: (scale) LOCAL: (location) FOLHA: (sheet) N° DO DESENHO: (drawing number) REVISAO:
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 MAYEKAL

MAYEKAWA DO BRASIL EQUIP. INDUSTRIAIS LTDA.
R. LICATEM, 250 — JD. FAZENDA RINCAO — ARUJA — SP — BRASIL
CEP : 07428-280 TEL.: +55 (11) 4654—8000

MAYEKALN

UNIDADE [N-200-VMD-A-TS |

REFRIGERANTE [NH3 | CONDIGAO

CAPACIDADE  [693.500 | Kealih rpm

DATA DE FABRICAGAO MB [20005-01-01 |
- J
-

MAYEKAWA DO BRASIL EQUIP. INDUSTRIAIS LTDA.
R. LICATEM, 250 — JD. FAZENDA RINCAO — ARUJA - SP — BRASIL
CEP : 07428-280 TEL.: +55 (11) 4654—8000

EQUIPAMENTO | SEPARADOR DE OLEO

-

MODELO | SH-6029-2C | N°MB [ 20005-01-01
PROJETO | MAYEKAWA | FABRICACAO |MAYEKAWA

PMTA kgffom? PRESSAO DE PROJETO [ 21 kgflom?
PRESSAO DE TESTE HIDROSTATICO X 27,3 kgf/lcm?
PRESSAO DE TESTE PNEUMATICO 23,1 kgf/cm?
PRESSAO DE TRABALHO 13 kgficm?
VOLUME 0,87 me
CLASSIFICACAO NR-13 (CL /GR /CAT) Al4/10
CODIGO| ASME SEGAO VIII - DIV. 1 - ED.2023

DATA DE FABRICACAO | 2024 N° SERIE | 20005-01-01 - 01

)

(MAYEKALWAN

MAYEKAWA DO BRASIL EQUIP. INDUSTRIAIS LTDA. I
R. LICATEM, 250 — JD. FAZENDA RINCAO — ARUJA — SP — BRASIL
CEP : 07428-280 TEL.: +55 (1 1) 4654—8000

EQUIPAMENTO | RESFRIADOR DE OL

EO |

MODELO [ TOC-2530-1-70

| N° MB [ 20005-01-01 |

PROJETO | MAYEKAWA

FABRICAGAO |MAYEKAWA |

CASCO TUBOS

PRESSAO DE TESTE HIDROSTATICO

PRESSAO DE TESTE PNEUMATICO
PRESSAO DE TRABALHO

FLUIDO
VOLUME
CLASSIFICAGAO NR-13 (CL./GR./CAT.

PRES. DE PROJETO

CASCO TUBOS

21 21 Kgf/lcm?

[ [[273 [[27.3 |kgtieme

[x ][231 ][231 keticm
[13_ J[13_ Jxoter:
NH3

)

>
-
o
-

CODIGO[ ASME SEGAO VIII - DIV. 1 - ED.2023 |

DATA DE FABRICAGAO

2024

N° SERIE [ 20005-01-01 - 02 |

ESTE MATERIAL E DE NATUREZA CONFIDENCIAL,

NAO PODENDO SER REPRODUZIDO OU UTILIZADO POR

TERCEIROS SEM AUTORIZAGAO PREVIA DA MAYEKAWA

DO BRASIL, RESPONDENDO O INFRATOR

POR PERDAS E DANOS.

J

3 | PLAQUETA RESFRIADOR DE OLEO - 2 | DES. N° C-STD-165 103675136
PLAQUETA SEPARADOR DE OLEO - DES. N° C-STD-164 103675133

1 | PLAQUETA UNIDADE - 1 | DES. N° C-STD-167 103675132
POS DESCRIGAO MATERIAL |QTD DIMENSAO CODIGO

0 30/11/2023 | EMISSAO INICIAL / INITIAL ISSUE HENRIQUE K. DARCIO D. ROBERTO R.

REVISAO DATA MODIFICAGAO EXECUTADO CHECADO APROVADO
(review) (date) (modification) (drawn by) (checked by) (approved by)

MAYEKAWA ...

CLIENTE: (customer)

FRIGOLON FRIGORIFICO LTDA.

NUMERO DE MB / OT: (mb number)

20005-01-01

TITULO: (title)

PLAQUETAS DE IDENTIFICACAO

DA UNIDADE N-200-VMD-A-TS

ESCALA: (scale)

S/E

LOCAL: (location)

STA. RITA - MS

FOLHA: (sheet)

1de1

N° DO DESENHO: (drawing number)

C-20005-01-01-006

REVISAO:
(review)

0
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MAYEKAWA

MEMORIAL DE CALCULO

N° DOCUMENTO:

MC_SH-6029-2C

CLIENTE: MXXXXXX gﬁ(eLQA 01 de 49
EQUIPAMENTO: Separador de Oleo SH-6029-2C N° PROJETO: XX-XXXX
INDICE DE REVISOES
REV. DESCRICAO E/OU FOLHAS ATINGIDAS
0 Emisséo Inicial
1 Revisado altura das soldas e recalculo dos bocais através da espessura minima dos tubos.
2 Alterado espessura do Tampo para #3/8” e posicionamento dos Bocais K e M.
3 Incluso Célculo do casco em SA-106B.
REV.0 REV.1 REV.2 REV.3 |REV.4| REV.5 REV.6 REV.7 REV.8
DATA 28/05/2013 08/11/2016 01/08/2019 21/07/2021
EXECUCAO DARCIO DARCIO DARCIO DARCIO
VERIFICAQAO JURANDYR JURANDYR JURANDYR JURANDYR
APROVAGAO MORITA MORITA MORITA MORITA
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DESIGN CALCULATION

In Accordance with ASME Section VIII Division 1

ASME Code Version : 2019

Analysis Performed by

Job File I:\ENGENHARIA DE FABRICA\DESENHO PARAFUSO PADRAO
Date of Analysis : Jul 21,2021 11:0lam

PV Elite 2020, January 2020

UG-22 Verificagdo de Cargas
Loadings Verification

SIM
Yes

NAO
No

Projeto de Presséo Interna ou Externa; (Apenas Interna)
Internal or External Design Pressure; (Only Internal)

O Peso do Vaso nas Condi¢des Normais de Funcionamento e Teste;
Weight of the Vessel and Normal Contents Under Operating or Test Conditions;

Reacdes Estéaticas Sobrepostas Ligado ao Peso do Equipamento;
(Superimposed Static Reactions From Weight of Attached Equipment);

di

Fixacdo de Internos;
The attachment of internals;

d2

Suporte de Fixagéo do Vaso;
The Attachment of Vessel Supports;

Reacdes Dinamica e Ciclica devido a Pressao, Variagdes Térmicas ou Equipamento Instalado
sobre o Vaso e Cargas Mecénicas;

Cyclic and Dynamic Reactions Due to Pressure or Thermal Variations, or from Equipment Mounted on a Vessel, and
Mechanical Loadings;

Vento, Neve e as Reacgfes Sismicas;
Wind, Snow, and Seismic Reactions;

Reacgbes de Impacto, tais como aqueles devido ao Choque do Fluido;
Impact Reactions Such as those Due to Fluid Shock;

Variacdo de Temperatura e Diferencial de Dilatagdo Térmica;
(emperature gradients and diferencial thermal expansion;

Press@es Anormais, tais como as causadas pela Explosao;
Abnormal Pressures, Such as Those Caused by Deflagration;

Presséo de teste atuando na Tampa Estatica;
Test pressure and Coincident Static Head Acting During the Test;




PV Elite 2020 Licensee: #Replace this text with your company name and th
FileName : SEPARADOR DE OLEO SH-6029-2C RO03

Input Echo: Step: 1 11:0lam Jul 21,2021
PV Elite Vessel Analysis Program: Input Data
Design Internal Pressure (for Hydrotest) 21  kgf/cm?
Design Internal Temperature 110.0 °C
Type of Hydrotest UG-99 (b) Note [36]
Hydrotest Position Horizontal
Projection of Nozzle from Vessel Top 0 mm
Projection of Nozzle from Vessel Bottom 0 mm
Minimum Design Metal Temperature -29.0 °C
Type of Construction Welded
Special Service None
Degree of Radiography None
Use Higher Longitudinal Stresses (Flag) Y
Select t for Internal Pressure (Flag) N
Select t for External Pressure (Flag) N
Select t for Axial Stress (Flag) N
Select Location for Stiff. Rings (Flag) N
Consider Vortex Shedding N
Perform a Corroded Hydrotest N
Wind Design Code No Wind Loads
Seismic Design Code No Seismic
Design Pressure + Static Head Y
Consider MAP New and Cold in Noz. Design N
Consider External Loads for Nozzle Des. Y
Use ASME VIII-1 Appendix 1-9 N
Material Database Year 2009
Configuration Directives
Do not use Nozzle MDMT Interpretation VIII-1 01-37 No
Use Table G instead of exact equation for "A" No
Shell Head Joints are Tapered No
Compute "K" in corroded condition No
Use Code Case 2286 No
Use the MAWP to compute the MDMT No
For thickness ratios <= 0.35, MDMT will be -155F (-104C) Yes
For PWHT & Pl Materials the MDMT can be < -55F (-48C) No
Using Metric Material Databases, ASME II D No
Calculate B31.3 type stress for Nozzles with Loads Yes
Reduce the MDMT due to lower membrane stress Yes
Consider Longitudinal Stress in MDMT calcs. (Div. 1) No
Complete Listing of Vessel Elements and Details:
Element From Node 10
Element To Node 20
Element Type Elliptical
Description TAMPO ESQUERDO
Distance "FROM" to "TO" 40 mm
Element Outside Diameter 610 mm
Element Thickness 7.62 mm
Internal Corrosion Allowance 0 mm
Nominal Thickness 9.52 mm
External Corrosion Allowance 0 mm
Design Internal Pressure 21  kgf/cm?
Design Temperature Internal Pressure 110 °C
Design External Pressure 0 kgf/cm?
Design Temperature External Pressure 25 °cC



PV Elite 2020 Licensee: #Replace this text with your company name and th
FileName : SEPARADOR DE OLEO SH-6029-2C RO03

Input Echo: Step: 1 11:0lam Jul 21,2021
Effective Diameter Multiplier 1.2
Material Name SA-516 70 [Normalized]
Allowable Stress, Ambient 1406.1 kgf/cm?
Allowable Stress, Operating 1406.1 kgf/cm?
Allowable Stress, Hydrotest 1828 kgf/cm?
Material Density 0.007833 kgm/cm?
P Number Thickness 30.988 mm
Yield Stress, Operating 2421.4 kgf/cm?
UCS-66 Chart Curve Designation D
External Pressure Chart Name CS-2
UNS Number K02700
Product Form Plate
Efficiency, Longitudinal Seam 0.85
Efficiency, Circumferential Seam 0.7
Elliptical Head Factor 2.0
Weld is pre-Heated No
Element From Node 10
Detail Type Liquid
Detail ID Liquid 10
Dist. from "FROM" Node / Offset dist 0 mm
Height/Length of Liquid 245 mm
Liquid Density 919.59 kgm/m?3
Element From Node 10
Detail Type Nozzle
Detail ID N
Dist. from "FROM" Node / Offset dist 0 mm
Nozzle Diameter 2.5 in.
Nozzle Schedule None
Nozzle Class None
Layout Angle 0.0
Blind Flange (Y/N) N
Weight of Nozzle ( Used if > 0 ) 0.8703 kgf
Grade of Attached Flange None
Nozzle Matl SA-105
Element From Node 20
Element To Node 30
Element Type Cylinder
Description CASCO
Distance "FROM" to "TO" 2900 mm
Element Outside Diameter 610 mm
Element Thickness 8.34 mm
Internal Corrosion Allowance 0 mm
Nominal Thickness 9.53 mm
External Corrosion Allowance 0 mm
Design Internal Pressure 21  kgf/cm?
Design Temperature Internal Pressure 110 °c
Design External Pressure 0 kgf/cm?
Design Temperature External Pressure 25 °cC
Effective Diameter Multiplier 1.2
Material Name SA-106 B
Allowable Stress, Ambient 1202.2 kgf/cm?
Allowable Stress, Operating 1202.2 kgf/cm?
Allowable Stress, Hydrotest 1562.9 kgf/cm?
Material Density 0.00775 kgm/cm?
P Number Thickness 30.988 mm
Yield Stress, Operating 2231.6 kgf/cm?
UCS-66 Chart Curve Designation B
External Pressure Chart Name CS-2
UNS Number K03006
Product Form Smls. pipe
Efficiency, Longitudinal Seam 0.85



PV Elite 2020 Licensee: #Replace this text with your company name and th
FileName : SEPARADOR DE OLEO SH-6029-2C RO03

Input Echo: Step: 1 11:0lam Jul 21,2021
Efficiency, Circumferential Seam 0.7
Weld is pre-Heated No
Element From Node 20
Element To Node 30
Element Type Cylinder
Description CASCO
Distance "FROM" to "TO" 2900 mm
Element Outside Diameter 610 mm
Element Thickness 9.525 mm
Internal Corrosion Allowance 0 mm
Nominal Thickness 9.525 mm
External Corrosion Allowance 0 mm
Design Internal Pressure 21 kgf/cm?
Design Temperature Internal Pressure 110 °cC
Design External Pressure 0 kgf/cm?
Design Temperature External Pressure 25 °C
Effective Diameter Multiplier 1.2
Material Name SA-516 70
Efficiency, Longitudinal Seam 0.7
Efficiency, Circumferential Seam 0.7
Weld is pre-Heated No
Element From Node 20
Detail Type Saddle
Detail ID SUP. ESQUERDO
Dist. from "FROM" Node / Offset dist 600 mm
Width of Saddle 220 mm
Height of Saddle at Bottom 745 mm
Saddle Contact Angle 100.0
Height of Composite Ring Stiffener 0 mm
Width of Wear Plate 306 mm
Thickness of Wear Plate 10 mm
Contact Angle, Wear Plate (degrees) 140.0
Friction coefficient 0.0
Moment Factor 3.0
Dimension E at base (optional) 0 mm
Circumferential Eff. over Saddle 1.0
Circumferential Eff. at Midspan 1.0
Tangent to Tangent dist. (optional) 0 mm
Element From Node 20
Detail Type Saddle
Detail ID SUP. DIREITO
Dist. from "FROM" Node / Offset dist 2300 mm
Width of Saddle 220 mm
Height of Saddle at Bottom 745  mm
Saddle Contact Angle 100.0
Height of Composite Ring Stiffener 0 mm
Width of Wear Plate 306 mm
Thickness of Wear Plate 10 mm
Contact Angle, Wear Plate (degrees) 140.0
Friction coefficient 0.0
Moment Factor 3.0
Dimension E at base (optional) 0 mm
Circumferential Eff. over Saddle 1.0
Circumferential Eff. at Midspan 1.0
Tangent to Tangent dist. (optional) 0 mm
Element From Node 20
Detail Type Liquid
Detail ID OIL
Dist. from "FROM" Node / Offset dist 0 mm
Height/Length of Liquid 245 mm
Liquid Density 919.59 kgm/m?3



PV Elite 2020
FileName :
Input Echo:

Element From Node

Detail Type

Detail ID

Dist. from "FROM" Node / Offset dist
Nozzle Diameter

Nozzle Schedule

Nozzle Class

Layout Angle

Blind Flange (Y/N)

Weight of Nozzle ( Used if > 0 )
Grade of Attached Flange

Nozzle Matl

Element From Node

Detail Type

Detail ID

Dist. from "FROM" Node / Offset dist
Nozzle Diameter

Nozzle Schedule

Nozzle Class

Layout Angle

Blind Flange (Y/N)

Weight of Nozzle ( Used if > 0 )
Grade of Attached Flange

Nozzle Matl

Element From Node

Detail Type

Detail ID

Dist. from "FROM" Node / Offset dist
Nozzle Diameter

Nozzle Schedule

Nozzle Class

Layout Angle

Blind Flange (Y/N)

Weight of Nozzle ( Used if > 0 )
Grade of Attached Flange

Nozzle Matl

Element From Node

Detail Type

Detail ID

Dist. from "FROM" Node / Offset dist
Nozzle Diameter

Nozzle Schedule

Nozzle Class

Layout Angle

Blind Flange (Y/N)

Weight of Nozzle ( Used if > 0 )
Grade of Attached Flange

Nozzle Matl

Element From Node
Detail Type
Detail ID

Dist. from "FROM"
Nozzle Diameter
Nozzle Schedule
Nozzle Class
Layout Angle
Blind Flange (Y/N)
Weight of Nozzle ( Used if > 0 )
Grade of Attached Flange

Nozzle Matl

Node / Offset dist

Step: 1

20
Nozzle
B

1184

3

40

300
333.0
N
19.331
GR 1.1
SA-106 B

20
Nozzle
D

1454
1.5

40
None
180.0
N
0.6298
None
SA-106 B

20
Nozzle
C

2750

3

40
None
90.0

N
1.7592
None
SA-106 B

20
Nozzle
K

400
1.125
None
3000
90.0

N
0.1016
None
SA-105

20
Nozzle
H

100
1.25
None
6000
90.0

N
0.1507
None
SA-105
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Element From Node 20
Detail Type Nozzle
Detail ID I
Dist. from "FROM" Node / Offset dist 250 mm
Nozzle Diameter 1.125 in. (@1/2”NPT)
Nozzle Schedule None
Nozzle Class 6000 LS
Layout Angle 90.0
Blind Flange (Y/N) N
Weight of Nozzle ( Used if > 0 ) 0.1016 kgf
Grade of Attached Flange None
Nozzle Matl SA-105
Element From Node 20
Detail Type Nozzle
Detail ID J
Dist. from "FROM" Node / Offset dist 340 mm
Nozzle Diameter 1.375 in. (@3/4”NPT)
Nozzle Schedule None
Nozzle Class 3000 LBS
Layout Angle 200.0
Blind Flange (Y/N) N
Weight of Nozzle ( Used if > 0 ) 0.155 kgf
Grade of Attached Flange None
Nozzle Matl SA-105
Element From Node 20
Detail Type Nozzle
Detail ID E2
Dist. from "FROM" Node / Offset dist 1100 mm
Nozzle Diameter 2.5 in. (@1.1/2”NPT)
Nozzle Schedule None
Nozzle Class 6000 LBS
Layout Angle 129.98801
Blind Flange (Y/N) N
Weight of Nozzle ( Used if > 0 ) 0.8783 kgf
Grade of Attached Flange None
Nozzle Matl SA-105
Element From Node 20
Detail Type Nozzle
Detail ID E1l
Dist. from "FROM" Node / Offset dist 1150 mm
Nozzle Diameter 2.5 in. (@1.1/2”PT)
Nozzle Schedule None
Nozzle Class 6000 LBS
Layout Angle 100.007
Blind Flange (Y/N) N
Weight of Nozzle ( Used if > 0 ) 0.8783 kgf
Grade of Attached Flange None
Nozzle Matl SA-105
Element From Node 20
Detail Type Nozzle
Detail ID Fl
Dist. from "FROM" Node / Offset dist 1800 mm
Nozzle Diameter 1.25 in. (@33/8"”NPT)
Nozzle Schedule None
Nozzle Class 6000 LBS
Layout Angle 180.0
Blind Flange (Y/N) N
Weight of Nozzle ( Used if > 0 ) 0.1507 kgf
Grade of Attached Flange None
Nozzle Matl SA-105

Element From Node 20



PV Elite 2020 Licensee: #Replace this text with your company name and th
FileName : SEPARADOR DE OLEO SH-6029-2C R03 = -------mmmmmmmmmmma oo

Input Echo: Step: 1 11:0lam Jul 21,2021
Detail Type Nozzle
Detail ID F2
Dist. from "FROM" Node / Offset dist 2050 mm
Nozzle Diameter 1.25 in. (@3/8"”NPT)
Nozzle Schedule None
Nozzle Class 6000 LBS
Layout Angle 180.0
Blind Flange (Y/N) N
Weight of Nozzle ( Used if > 0 ) 0.1507 kgf
Grade of Attached Flange None
Nozzle Matl SA-105
Element From Node 20
Detail Type Nozzle
Detail ID L
Dist. from "FROM" Node / Offset dist 2530 mm
Nozzle Diameter 1.25 in. (33/8”NPT)
Nozzle Schedule None
Nozzle Class 6000 LBS
Layout Angle 90.0
Blind Flange (Y/N) N
Weight of Nozzle ( Used if > 0 ) 0.1507 kgt
Grade of Attached Flange None
Nozzle Matl SA-105
Element From Node 20
Detail Type Nozzle
Detail ID G
Dist. from "FROM" Node / Offset dist 2400 mm
Nozzle Diameter 1.25 in.
Nozzle Schedule 40
Nozzle Class None
Layout Angle 90.0
Blind Flange (Y/N) N
Weight of Nozzle ( Used if > 0 ) 0.5326 kgt
Grade of Attached Flange None
Nozzle Matl SA-106 B
Element From Node 20
Detail Type Nozzle
Detail ID M
Dist. from "FROM" Node / Offset dist 200 mm
Nozzle Diameter 1.5 in.
Nozzle Schedule XXS
Nozzle Class None
Layout Angle 127.578
Blind Flange (Y/N) N
Weight of Nozzle ( Used if > 0 ) 4.6019 kgf
Grade of Attached Flange None
Nozzle Matl SA-106 B

Element From Node 30
Element To Node 40
Element Type Flange
Description FLANGE
Distance "FROM" to "TO" 43 mm
Flange Inside Diameter 359 mm
Element Thickness 34 mm
Internal Corrosion Allowance 0 mm
Nominal Thickness 37 mm
External Corrosion Allowance 0 mm
Design Internal Pressure 21  kgf/cm?
Design Temperature Internal Pressure 110 °C

Design External Pressure 0 kgf/cm?
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Input Echo:

Design Temperature External Pressure
Effective Diameter Multiplier
Material Name
Allowable Stress, Ambient
Allowable Stress, Operating
Allowable Stress, Hydrotest
Material Density
P Number Thickness
Yield Stress, Operating
UCS-66 Chart Curve Designation
External Pressure Chart Name
UNS Number
Product Form
Perform Flange Stress Calculation (Y/N)
Weight of Standard Flange
Class of Standard Flange
Grade of Standard Flange
Weld is pre-Heated

Element From Node

Detail Type

Detail ID

Dist. from "FROM" Node / Offset dist
Height/Length of Liquid

Liquid Density

Step:
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25 °C
1.2
SA-516 70
1406.1 kgf/cm?
1406.1 kgf/cm?
1828 kgf/cm?
0.00775 kgm/cm?
30.988 mm
2421 .4 kgf/cm?
B
CsS-2
K02700
Plate
Y
0 kgt

No

30
Liquid
Liquid 30
0 mm
245 mm
919.59 kgm/m?3

Element From Node

Element To Node

Element Type

Description

Distance "FROM" to "TO"

Flange Outside Diameter

Element Thickness

Internal Corrosion Allowance

Nominal Thickness

External Corrosion Allowance

Design Internal Pressure

Design Temperature Internal Pressure
Design External Pressure

Design Temperature External Pressure
Effective Diameter Multiplier
Material Name

Perform Flange Stress Calculation (Y/N)
Weight of Standard Flange

Class of Standard Flange

Grade of Standard Flange

Weld is pre-Heated

Element From Node

Detail Type

Detail ID

Dist. from "FROM" Node / Offset dist
Height/Length of Liquid

Liquid Density

40
50
Flange
FLANGE CEGO
33 mm
460 mm
33 mm
0 mm
37 mm
0 mm
21  kgf/cm?
110 °c
0 kgf/cm?
25 °C
1.2
SA-516 70
Y
0 kgf
No
40
Liquid
Liquid 40
0 mm
245 mm

919.59 kgm/m?3

Element From Node
Element To Node

Element Type

Description

Distance "FROM" to "TO"
Element Outside Diameter
Element Thickness

50
60
Elliptical
TAMPO DIREITO
40 mm
610 mm
7.62 mm

10
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Internal Corrosion Allowance

Nominal Thickness

External Corrosion Allowance

Design Internal Pressure

Design Temperature Internal Pressure
Design External Pressure

Design Temperature External Pressure
Effective Diameter Multiplier
Material Name

Efficiency, Longitudinal Seam
Efficiency, Circumferential Seam
Elliptical Head Factor

Weld is pre-Heated

Element From Node

Detail Type

Detail ID

Dist. from "FROM" Node / Offset dist
Height/Length of Liquid

Liquid Density

Element From Node

Detail Type

Detail ID

Dist. from "FROM" Node / Offset dist
Nozzle Diameter

Nozzle Schedule

Nozzle Class

Layout Angle

Blind Flange (Y/N)

Weight of Nozzle ( Used if > 0 )
Grade of Attached Flange

Nozzle Matl

PV Elite is a trademark of Intergraph CADWorx & Analysis Solutions, Inc. 2020
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9.52
0

21
110
0

25
1.2
SA-516 70
0.85
0.7
2.0
No

50

Liquid
Liquid 50
0

245
919.59

50
Nozzle
A

0

14

40
None
0.0

N
15.78
None
SA-106 B

mm
mm
mm
kgf/cm?
°c
kgf/cm?
°c

[Normalized]

mm

kgm/m?3

mm
in.

kgf

11



PV Elite 2020 Licensee: #Replace this text with your company name and th
FileName : SEPARADOR DE OLEO SH-6029-2C R03 = ----ccmmmmccmmcmcaaaaa
Internal Pressure Calculations: Step: 5 11:0lam Jul 21,2021

Element Thickness, Pressure, Diameter and Allowable Stress :

| | Int. Press | Nominal | Total Corr | Element | Allowable |

From | To | + Lig. Hd | Thickness | Allowance | Diameter | Stress(SE) |
| | kgf/cm? | mm | mm | mm | kgf/cm? |

TAMPO ESQUERDO | 21.023 | 9.52 | | 610 | 1195.2 |
CASCO (SA-106B) | 21.023 | 9.53 | e 610 | 1021.9 |
CASCO (SA-516Gr70) | 21 | 9.525 | e | 610 | 984.3 |
FLANGE | 21.023 | 37 | | 359 | 1406.1 |

FLANGE CEGO | 21.023 | 37 | | 460 | 1406.1 |
TAMPO DIREITO | 21.023 | 9.52 | | 610 | 1195.2 |

Element Required Thickness and MAWP :

| | Design | M.A.W.P. | M.A.P. | Minimum | Required |

From | To | Pressure | Corroded | New & Cold | Thickness | Thickness |

| | kgf/cm? | kgf/cm? | kgf/cm? | mm | mm |

TAMPO ESQUERDO | 21 | 30.5244 | 30.5469 | 7.62 | 5.28115 |

CASCO (SA-106B | 21 | 28.2288 | 28.2513 | 8.34 | 6.22343 |

CASCO (SA-516Gr.70) | 21 | 31.128 | 31.128 | 9.525 | 6.45211 |

FLANGE | 21 | 31.1945 | 31.217 | 34 | 28.321 |

FLANGE CEGO | 21 | 25.8589 | 25.8814 | 33 | 29.7412 |

TAMPO DIREITO | 21 | 30.5244 | 30.5469 | 7.62 | 5.28115 |
Minimum 21 26

MAWRP: 21 kgf/lcm?, limited by: DESIGN (user specified)
Elements Suitable for Design Internal Pressure.
Internal Pressure Calculation Results:

ASME Code, Section VIII Division 1, 2019

Elliptical Head From 10 To 20 SA-516 70, UCS-66 Crv. D at 110 °C

TAMPO ESQUERDO
Material UNS Number: K02700

Required Thickness due to Internal Pressure [tr]:

= (P*Do*K)/ (2*S*E+2*P* (K-0.1)) per Appendix 1-4 (c)
(21.023%610.0%1.0)/(2*1406.1%0.85+2*21.023*(1.0-0.1))
= 5.2812 + 0.0000 = 5.2812 mm

Max. Allowable Working Pressure at given Thickness, corroded [MAWP]:
Less Operating Hydrostatic Head Pressure of 0.023 kgf/cm?

= (2*S*E*t)/ (K*Do-2*t* (K-0.1)) per Appendix 1-4 (c)
(2*1406.1*0.85*7.62) /(1.0*610.0-2*7.62*(1.0-0.1))
=31 - 0 =31 kgf/cm?

Maximum Allowable Pressure, New and Cold [MAPNC]:

= (2*S*E*t)/ (K*Do-2*t* (K-0.1)) per Appendix 1-4 (c)
(2*1406.1*0.85*7.62) /(1.0*610.0-2*7.62*(1.0-0.1))
31 kgf/cm?

Actual stress at given pressure and thickness, corroded [Sact]:
= (P* (K*Do-2*t* (K-0.1)))/ (2*E*t)
= (21.023*(1.0%610.0-2*%7.62*(1.0-0.1)))/(2*0.85*7.62)
= 967.686 kgf/cm?

Straight Flange Required Thickness:

12
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(P*Ro) / (S*E+0.4*P) + ca per Appendix 1-1 (a) (1)
(21.023*305.0)/(1406.1*0.8540.4*21.023)+0.0
= 5.327 mm

Straight Flange Maximum Allowable Working Pressure:
Less Operating Hydrostatic Head Pressure of 0.023 kgf/cm?
= (S*E*t)/(Ro-0.4*t) per Appendix 1-1 (a) (1)
(1406.1 * 0.85 * 9.52)/(305.0 - 0.4 * 9.52 )
= 38 - 0 = 38 kgf/cm?

Percent Elong. per UCS-79, VIII-1-01-57 (75*tnom/Rf)*(1-Rf/Ro) 6.786 %
Note: Please Check Requirements of UCS-79 as Elongation is > 5%.

MDMT Calculations in the Knuckle Portion:

Govrn. thk, tg = 7.62, tr = 5.281, ¢ = 0.0 mm, E* = 0.85
Thickness Ratio = tr * (E*)/(tg - ¢) = 0.589, Temp. Reduction = 23 °C

Min Metal Temp. w/o impact per UCS-66, Curve D -48 °C
MDMT Calculations in the Head Straight Flange:

Govrn. thk, tg = 9.52, tr =5.327, ¢ = 0.0 mm, E* = 0.85
Thickness Ratio = tr * (E*)/(tg - c) = 0.476, Temp. Reduction =36 °C

Min Metal Temp. w/o impact per UCS-66, Curve D -48 °C

Cylindrical Shell From 20 To 30 SA-106 B, UCS-66 Crv. Bat 110 °C

CASCO
Material UNS Number: K03006

Required Thickness due to Internal Pressure [tr]:

= (P*Ro) / (S*E+0.4*P) per Appendix 1-1 (a) (1)
(21.023%*305.0)/(1202.2*0.85+0.4*21.023)
= 6.2234 + 0.0000 = 6.2234 mm

Max. Allowable Working Pressure at given Thickness, corroded [MAWP]:
Less Operating Hydrostatic Head Pressure of 0.023 kgf/cm?

= (S*E*t)/ (Ro-0.4*t) per Appendix 1-1 (a) (1)
(1202.2*0.85*8.34)/(305.0-0.4*8.34)
=28 - 0 =28 kgf/cm?

Maximum Allowable Pressure, New and Cold [MAPNC]:

= (S*E*t)/(Ro-0.4*t) per Appendix 1-1 (a) (1)
(1202.2%0.85*8.34)/(305.0-0.4*8.34)
28 kgf/cm?

Actual stress at given pressure and thickness, corroded [Sact]:
= (P*(Ro-0.4*t))/ (E*t)
= (21.023*((305.0-0.4*8.34))/(0.85*8.34)
= 894.589 kgf/cm?

Minimum Design Metal Temperature Results:

Govrn. thk, tg = 8.34, tr = 6.223, ¢ = 0.0 mm, E* = 0.85
Thickness Ratio = tr * (E*)/(tg - c) = 0.634, Temp. Reduction =20 °C

Min Metal Temp. w/o impact per UCS-66, Curve B -29 °C
Min Metal Temp. at Required thickness (UCS 66.1) -48 °C

13



PV Elite 2020 Licensee: #Replace this text with your company name and th

FileName : SEPARADOR DE OLEO SH-6029-2C R03  —----cmmmmmmmmmmmmmmmon
Internal Pressure Calculations: Step: 5 11:0lam Jul 21,2021

Cylindrical Shell From 20 To 30 SA-516 70, UCS-66 Crv. B at 110 °C

CASCO

Material UNS Number: K02700

Required Thickness due to Internal Pressure [tr]:

(P*Ro) / (S*E+0.4*P) per Appendix 1-1 (a) (1)
(21.0%305.0)/(1406.14*0.7+0.4*21.0)

6.4521 + 0.0000 = 6.4521 mm

Max. Allowable Working Pressure at given Thickness, corroded [MAWP]:
(S*E*t)/ (Ro-0.4*t) per Appendix 1-1 (a) (1)
(1406.14*%0.7%9.525) /(305.0-0.4%9.525)

31.128 kgf/cm?

Maximum Allowable Pressure, New and Cold [MAPNC]:
(S*E*t)/(Ro-0.4*t) per Appendix 1-1 (a) (1)
(1406.14%0.7*9.525) /(305.0-0.4%9.525)
31.128 kgf/cm?

Actual stress at given pressure and thickness, corroded [Sact]:
(P* (Ro-0.4*t) )/ (E*t)
(21.0*((305.0-0.4%9.525))/(0.7%9.525)
948.630 kgf/cm?

% Elongation per Table UG-79-1 (50*tnom/Rf*(1-Rf/Ro)) 1.586 %
Minimum Design Metal Temperature Results:

Govrn. thk, tg = 9.525, tr = 6.452, ¢ = 0.0 mm, E*=0.8
Thickness Ratio = tr * (E*)/(tg - c) = 0.542, Temp. Reduction = 28 °C

Min Metal Temp. w/o impact per UCS-66, Curve B -29 °C
Min Metal Temp. at Required thickness (UCS 66.1) -48 °C

Elliptical Head From 50 To 60 SA-516 70, UCS-66 Crv. D at 110 °C

TAMPO DIREITO
Material UNS Number:  K02700

Required Thickness due to Internal Pressure [tr]:

= (P*Do*K)/ (2*S*E+2*P* (K-0.1)) per Appendix 1-4 (c)
(21.023*%610.0*1.0)/(2*1406.1*0.85+2*21.023*(1.0-0.1))
= 5.2812 + 0.0000 = 5.2812 mm

Max. Allowable Working Pressure at given Thickness, corroded [MAWP]:
Less Operating Hydrostatic Head Pressure of 0.023 kgf/cm?

= (2*S*E*t)/ (K*Do-2*t* (K-0.1)) per Appendix 1-4 (c)
(2*1406.1%0.85*7.62)/(1.0*610.0-2*7.62*(1.0-0.1))
=31 - 0 =31 kgf/cm?

Maximum Allowable Pressure, New and Cold [MAPNC]:
= (2*S*E*t)/ (K*Do-2*t* (K-0.1)) per Appendix 1-4 (c)
= (2*¥1406.1*0.85*7.62)/(1.0%610.0-2*7.62*(1.0-0.1))
31 kgf/cm?

Actual stress at given pressure and thickness, corroded [Sact]:
= (P* (K*Do-2*t* (K-0.1)))/ (2*E*t)
(21.023%(1.0%610.0-2%7.62*(1.0-0.1)))/(2%0.85%7.62)
= 967.686 kgf/cm?

Straight Flange Required Thickness:
= (P*Ro)/ (S*E+0.4*P) + ca per Appendix 1-1 (a) (1)

14
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(21.023*%305.0)/(1406.1*0.85+0.4%21.023)+0.0
5.327 mm

Straight Flange Maximum Allowable Working Pressure:

Less Operating Hydrostatic Head Pressure of 0.023 kgf/cm?
(S*E*t) / (Ro-0.4*t) per Appendix 1-1 (a) (1)
(1406.1 * 0.85 * 9.52)/(305.0 - 0.4 * 9.52 )
= 38 - 0 = 38 kgf/cm?

Percent Elong. per UCS-79, VIII-1-01-57 (75*tnom/Rf)*(1-Rf/Ro) 6.786 %
Note: Please Check Requirements of UCS-79 as Elongation is > 5%.

MDMT Calculations in the Knuckle Portion:

Govrn. thk, tg = 7.62, tr =5.281, ¢ = 0.0 mm, E* = 0.85
Thickness Ratio = tr * (E*)/(tg - c) = 0.589, Temp. Reduction =23 °C

Min Metal Temp. w/o impact per UCS-66, Curve D -48 °C
MDMT Calculations in the Head Straight Flange:

Govrn. thk, tg = 9.52, tr = 5.327, ¢ = 0.0 mm, E* = 0.85
Thickness Ratio = tr * (E*)/(tg - ¢) = 0.476, Temp. Reduction =36 °C

Min Metal Temp. w/o impact per UCS-66, Curve D -48 °C

Note: Heads and Shells Exempted to -20F (-29C) by paragraph UG-20F

Hydrostatic Test Pressure Results:

Pressure per UG99b =1.30 * M.\A.W.P. * Sa/S 27.300 kgf/cm?
Pressure per UG99b[36] = 1.30 * Design Pres * Sa/S 27.300 kgf/cm?
Pressure per UG99c = 1.30 * M.A.P. - Head(Hyd) 33.585 kgf/cm?
Pressure per UG100 =1.10 * M.A.W.P. * Sa/S 23.100 kgf/cm?
Pressure per PED = max (1.43*DP, 1.25*DP*ratio) 30.030 kgf/cm?
Pressure per App 27-4 = M.A.W.P. 21.000 kgf/cm?

UG-99(b) Note 36, Test Pressure Calculation:

Test Factor * Design Pressure * Stress Ratio
=1.3 *21.0 *~ 1.0

= 27.300 kgf/cm?

Horizontal Test performed per: UG-99b (Note 36)
Please note that Nozzle, Shell, Head, Flange, etc MAWPs are all considered

when determining the hydrotest pressure for those test types that are based
on the MAWP of the vessel.

Stresses on Elements due to Test Pressure (kgf/cm?):

From To | Stress | Allowable | Ratio | Pressure |
TAMPO ESQUERDO | 1259.4 | 1828.0 | 0.689 | 27.36 |
CASCO \ 1164.3 | 1562.9 | 0.745 | 27.36 |
TAMPO DIREITO | 1259.4 | 1828.0 | 0.689 | 27.36 |

Description | Pad/Nozzle | Ambient | Operating | Ratio |
N \ Nozzle | 1406.14 | 1406.14 | 1.000 |
B | Nozzle | 1202.25 | 1202.25 | 1.000 |

D \ Nozzle | 1202.25 | 1202.25 | 1.000 |
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C | Nozzle | 1202.25 | 1202.25 | 1.000 |
K | Nozzle | 1406.14 | 1406.14 | 1.000 |
H | Nozzle | 1406.14 | 1406.14 | 1.000 |
I | Nozzle | 1406.14 | 1406.14 | 1.000 |
J | Nozzle | 1406.14 | 1406.14 | 1.000 |
E2 | Nozzle | 1406.14 | 1406.14 | 1.000 |
El | Nozzle | 1406.14 | 1406.14 | 1.000 |
Fl | Nozzle | 1406.14 | 1406.14 | 1.000 |
F2 | Nozzle | 1406.14 | 1406.14 | 1.000 |
L | Nozzle | 1406.14 | 1406.14 | 1.000 |
G | Nozzle | 1202.25 | 1202.25 | 1.000 |
M \ Nozzle | 1202.25 | 1202.25 | 1.000 |
A | Nozzle | 1202.25 | 1202.25 | 1.000 |
Minimum 1.000

Stress ratios for Pressurized Vessel Elements (kgf/cm?2):

Description | Ambient | Operating | Ratio |

TAMPO ESQUERDO | 1406.10 | 1406.10 | 1.000 |

CASCO (SA-106B) | 1202.20 | 1202.20 | 1.000 |

CASCO (SA-516Gr.70) |  1406.14 | 1406.14 |  1.000 |

FLANGE | 1406.10 | 1406.10 | 1.000 |

FLANGE CEGO | 1406.14 | 1406.14 | 1.000 |

TAMPO DIREITO | 1406.10 | 1406.10 | 1.000 |

Minimum 1.000
Hoop Stress in Nozzle Wall during Pressure Test (kgf/cm?2):

Description | Ambient | Operating | Ratio |
N | 103.06 | 1827.98 | 0.056
B | 242.40 | 1562.92 | 0.155 |
D | 193.93 | 1562.92 | 0.124 |
C | 242.40 | 1562.92 | 0.155 |
K | 97.06 | 1827.98 | 0.053 |
H | 48.54 | 1827.98 | 0.027 |
I | 97.06 | 1827.98 | 0.053 |
J | 104.81 | 1827.98 | 0.057 |
E2 | 103.06 | 1827.98 | 0.056
El | 103.06 | 1827.98 | 0.056 |
Fl | 48.54 | 1827.98 | 0.027 |
F2 | 48.54 | 1827.98 | 0.027 |
L | 48.54 | 1827.98 | 0.027 |
G | 174.44 | 1562.92 | 0.112 |
M | 63.32 | 1562.92 | 0.041 |
A | 488.80 | 1562.92 | 0.313 |

Elements Suitable for Test Pressure.

PV Elite is a trademark of Intergraph CADWorx & Analysis Solutions, Inc. 2020
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Flg Calc [Int P]: FLANGE

Flange Input Data Values

FLANGE

Description of Flange Geometry

Design Pressure

Design Temperature

Internal Corrosion Allowance
External Corrosion Allowance

Flng:

Description: FLANGE

(Type)
P

ci
ce

Use Corrosion Allowance in Thickness Calcs.

Attached Shell Inside Diameter

Integral Ring Inside Diameter
Flange Outside Diameter
Flange Thickness

Thickness of Hub at Small End
Thickness of Hub at Large End
Length of Hub

Flange Material
Flange Material UNS number

B
A
t
go

gl
h

Flange Allowable Stress At Temperature Sfo
Flange Allowable Stress At Ambient Sfa

Bolt Material

Bolt Allowable Stress At Temperature Sb
Bolt Allowable Stress At Ambient Sa
Length of Weld Leg at Back of Ring tw
Diameter of Bolt Circle C
Nominal Bolt Diameter a
Type of Threads

Number of Bolts

Flange Face Outside Diameter Fod
Flange Face Inside Diameter Fid

Flange Facing Sketch

Gasket Outside Diameter
Gasket Inside Diameter
Gasket Factor

Gasket Design Seating Stress

Column for Gasket Seating
Gasket Thickness

4

I
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Integral Ring
21.02 kgf/cm?

110 C
0.0000 mm
0.0000 mm

No

359.0000 mm
378.0600 mm
460.000 mm
34.0000 mm
11.0000 mm
20.0000 mm

9.0000 mm

SA-516 70

K02700
1406.10 kgf/cm?
1406.10 kgf/cm?

SA-193 B7

1757.68 kgf/cm?
1757.68 kgf/cm?

0.0000 mm

420.000 mm
16.0000 mm

TEMA Metric

20

390.000 mm
359.000 mm

1, Code Sketch 1la

Go
Gi
m
Yy

388.000 mm
360.000 mm
2.9000

316.38 kgf/cm?

2, Code Column ITI

tg

ASME Code, Section VIII Division 1, 2019

Corroded Flange 1D, Bcor
Corroded Large Hub, glCor
Corroded Small Hub, gOCor =
Code R Dimension, R

= B+2*Fcor

= gl-ci

go-ci

= (C-B)/2 - gl

1.6000 mm

359.000 mm

20.000 mm
11.000 mm
10.500 mm

17
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Gasket Contact Width, N = (Go - Gi) / 2 14.000 mm

Basic Gasket Width, bo =N/ 2 7.000 mm
Effective Gasket Width, b = Cb sqgrt (bo) 6.667 mm

Gasket Reaction Diameter, G =Go -2 *b 374.666 mm

Basic Flange and Bolt Loads:

Hydrostatic End Load due to Pressure [H]:
= 0.785 * G2 * Peq
= 0.785 * 374.66582% * 21.023
= 23177.283 kgf
Contact Load on Gasket Surfaces [Hp]:
=2 *%Db *Pi*G*mH*P
=2 * 6.6671 * 3.1416 * 374.6658 * 2.9 * 21.02
= 9568.468 kgf
Hydrostatic End Load at Flange ID [Hd]:
= Pi * Bcor? * P / 4
= 3.1416 * 359.02 *21.0225/4
= 21279.588 kgt
Pressure Force on Flange Face [Ht]:
= H - Hd
= 23177 - 21280
= 1897.694 kgf
Operating Bolt Load [Wm1]:
= max( H + Hpo + H'p, 0 )
max ( 23177 + 9568 + 0, 0 )
= 32745.750 kgf
Gasket Seating Bolt Load [Wm2]:
=y * b * Pi * G + yPart * bPart * lp
= 316.38*6.6671*%3.141*374.666+0.0*0.0*0.0
= 24827.965 kgf
Required Bolt Area [Am]:
= Maximum of Wml/Sb, Wm2/Sa
= Maximum of 32746/1758, 24828/1758
= 18.630 cm?

ASME Maximum Circumferential Spacing between Bolts per App. 2 eq. (3) [Bsmax]:
= 2a + 6t/ (m + 0.5)

2 * 16.0 + 6 * 34.0/(2.9 + 0.5)

= 92.000 mm

Actual Circumferential Bolt Spacing [Bs]:
=C * sin( pi / n )
= 420.0 * sin( 3.142/20 )
= 65.702 mm

ASME Moment Multiplier for Bolt Spacing per App. 2 eq. (7) [Bsc]:
= max( sqgrt( Bs/( 2a + t )), 1)
= max ( sqrt( 65.702/( 2 * 16.0 + 34.0 )), 1)
= 1.0000

Bolting Information for TEMA Metric Thread Series (Non Mandatory):

Distance Across Corners for Nuts 31.180 mm
Circular Wrench End Diameter a 0.000 mm
Minimum Actual Maximum
Bolt Area, cm? 18.630 27.665
Radial Distance between Hub and Bolts: 20.640 10.500
Radial Distance between Bolts and Edge: 20.640 20.000
Circ. Spacing between the Bolts: 44.450 65.702 92.000

Min. Gasket Contact Width (Brownell Young) [Not an ASME Calc] [Nmin]:
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Ab * Sa/(y * Pi * (Go + Gi) )
27.665 * 1757.68/(316.38 * 3.14 * (388.0 + 360.0) )
= 6.540 mm

Flange Design Bolt Load, Gasket Seating [W]:
=Sa * (Am + Ab ) / 2

1757.68 * ( 18.6302 + 27.6648 ) /2
= 40685.70 kgf

Gasket Load for the Operating Condition [HG]:
= Wml - H
= 32746 - 23177
= 9568.47 kgf

Moment Arm Calculations:
Distance to Gasket Load Reaction [hg]:
(C-G6) /2
( 420.0 - 374.6658 )/2
= 22.6671 mm
Distance to Face Pressure Reaction [ht]:
= (R+ gl + hg) / 2
= ( 10.5 + 20.0 + 22.6671 )/2
= 26.5835 mm
Distance to End Pressure Reaction [hd]:
=R+ (gl / 2)
= 10.5 + ( 20.0/2.0 )
= 20.5000 mm

Summary of Moments for Internal Pressure: (kgf-m.)

Loading Force | Distance | Bolt Corr | Moment |
End Pressure, Md 21280. | 20.5000 | 1.0000 | 436. |
Face Pressure, Mt 1898. | 26.5835 | 1.0000 | 50 |
Gasket Load, Mg 9568. | 22.6671 | 1.0000 | 217. |
Gasket Seating, Matm 40686. | 22.6671 | 1.0000 | 922. |
Total Moment for Operation, Mop 704. kgf-m.
Total Moment for Gasket seating, Matm 922. kgf-m.
Effective Hub Length, ho = sqgrt (Bcor*goCor) 62.841 mm
Hub Ratio, h/h0 = HL / HO 0.143
Thickness Ratio, gl/g0 = (glCor/goCor) 1.818
Flange Factors for Integral Flange:
Factor F 0.899
Factor V 0.415
Factor f 2.475
Factors from Figure 2-7.1 K = 1.281

T = 1.805 U = 8.761

Y = 7.972 Z = 4.116

d = 0.16035E+06 mm 3 e = 0.0143 mm "~-1
Stress Factors ALPHA = 1.486

BETA = 1.648 GAMMA = 0.823
DELTA = 0.245 Lamda = 1.068

Longitudinal Hub Stress, Operating [SHo]:
= (f * Mop / Bcor ) / (L * gl2 )
(2.4746*704/359.0)/(1.0684%20.02)
= 1134.79 kgf/cm?
Longitudinal Hub Stress, Seating [SHa]:
= ( f * Matm / Bcor ) / (L * gl2 )
(2.4746%922/359.0)/(1.0684%20.02)
= 1487.46 kgf/cm?

Radial Flange Stress, Operating [SRo]:
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= ( Beta * Mop / Bcor ) / (L * t2)
= (1.6484*704/359.0)/(1.0684*34.02)
= 261.56 kgf/cm?
Radial Flange Stress, Seating [SRa]:
= ( Beta * Matm/Bcor ) / ( L * t2 )
(1.6484%922/359.0)/(1.0684*34.02)
= 342.85 kgf/cm?

Tangential Flange Stress, Operating [STOo]:
= (Y * Mo / (t? * Bcor) ) - Z * SRo
(7.9724*704/(34.02*%359.0))-4.1161*262
= 274.96 kgf/cm?
Tangential Flange Stress, Seating [STa]:
= (y * Matm / (t? * Bcor) ) - Z * SRa
(7.9724%922/(34.02*%359.0))-4.1161*343
= 360.41 kgf/cm?

Average Flange Stress, Operating [SAQ]:

= ( SHo + max( SRo, STo ) ) / 2
(1135+max (262,275)) /2

= 704.87 kgf/cm?
Average Flange Stress, Seating [SAa]:

= ( SHa + max( SRa, STa ) ) / 2
(1487+max (343,360)) /2
= 923.94 kgf/cm?

Bolt Stress, Operating [BSo]:

= Wml / Ab
32746/27.6648

= 1183.66 kgf/cm?
Bolt Stress, Seating [BSa]:

= ( Wm2 / Ab )

(24828/27.6648)
= 897.46 kgf/cm?

Flange Stress Analysis Results: kgf/cm?

Operating | Gasket Seating |
Actual Allowed | Actual Allowed |
Longitudinal Hub 1134.79 | 1803.30 | 1487.46 | 1803.30 |
Radial Flange 261.56 | 1406.10 | 342.85 | 1406.10 |
Tangential Flange 274.96 | 1406.10 | 360.41 | 1406.10 |
Maximum Average 704.87 | 1406.10 | 923.94 | 1406.10 |
Bolting 1183.66 | 1757.68 | 897.46 | 1757.68 |
Minimum Required Flange Thickness 28.321 mm
Estimated M.A.W.P. ( Operating ) 31 kgf/cm?
Estimated M.A.W.P. ( Gasket Seating ) 31 kgf/cm?
Estimated Finished Weight of Flange at given Thk. 17.1 kgm
Estimated Unfinished Weight of Forging at given Thk 17.1 kgm

Flange Rigidity Based on Required Thickness [ASME]:

Flange Rigidity Index, Seating (rotation check) per APP. 2 [Js]:
= 52.14 * Ma / Bsc * Cnv_fac * V / ( Lambda * Eamb * go? * ho * Ki )
= 52.14*962.5/1.0437*100000.023*0.415/(0.92*2067026*11.02*62.841*0.3)
= 0.461 (should be <= 1)

Flange Rigidity Index Operating (rotation check) per APP. 2 [J]:

= 52.14 * Mo / Bsc * Cnv fac * V / ( Lambda * Eop * goc? * ho * Ki )
52.14*%734.3/1.0437*100000.023%0.415/(0.92%2014302*11.02%62.841*0.3)
= 0.361 (should be <= 1)

Flange Rigidity Based on Given Thickness [ASME]:



PV Elite 2020 Licensee: #Replace this text with your company name and th
FileName : SEPARADOR DE OLEO SH-6029-2C R03 = -------mmmmmmmmmmma oo
Flg Calc [Int P]: FLANGE Flng: 1 11:0lam Jul 21,2021

Flange Rigidity Index, Seating (rotation check) per APP. 2 [Js]:
= 52.14 * Ma / Bsc * Cnv_fac * V / ( Lambda * Eamb * go? * ho * Ki )
= 52.14*%922.2/1.0*100000.023*0.415/(1.068*2067026*11.02*62.841*0.3)
= 0.397 (should be <= 1)

Flange Rigidity Index Operating (rotation check) per APP. 2 [J]:

= 52.14 * Mo / Bsc * Cnv_fac * V / ( Lambda * Eop * goc? * ho * Ki )
52.14*703.6/1.0%100000.023*0.415/(1.068*2014302*11.0%*62.841*0.3)
= 0.310 (should be <= 1)

Required Fillet Weld Leg size for Slip on Flanges:

For Slip on Flanges designed as Optional per 2-4 sketches (8-10a):

= min( ( max( min( tn, tx ), ( 6 mm or 1/4 inch ) )/0.7 ), g0 )
= min( ( max( min( 9.53, 2*11.0 ), 6.0 )/0.7 ), 11.0 )
= 11.000 mm

For Slip on Flanges designed as Integral per 2-4 sketch (7):

= max( 0.25( g0 - ci ), ( 6 mm or 1/4 inch ) )
= max( 0.25( 11.0 - 0.0), 6.0 )
= 6.000 mm

PV Elite is a trademark of Intergraph CADWorx & Analysis Solutions, Inc. 2020
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Flange Input Data Values Description: FLANGE :
FLANGE CEGO
Description of Flange Geometry (Type) Blind
Design Pressure P 21.02 kgf/cm?
Design Temperature 110 °c
Internal Corrosion Allowance ci 0.0000 mm
External Corrosion Allowance ce 0.0000 mm
Use Corrosion Allowance in Thickness Calcs. Yes
Flange Outside Diameter A 460.000 mm
Flange Thickness t 33.0000 mm
Flange Material SA-516 70
Flange Material UNS number K02700
Flange Allowable Stress At Temperature Sfo 1406.14 kgf/cm?
Flange Allowable Stress At Ambient Sfa 1406.14 kgf/cm?
Bolt Material SA-193 B7
Bolt Allowable Stress At Temperature Sb 1757.68 kgf/cm?
Bolt Allowable Stress At Ambient Sa 1757.68 kgf/cm?
Diameter of the Load Reaction, Long Span D 0.000 mm
Diameter of the Load Reaction, Short Span d 0.000 mm
Perimeter along the Center of the Bolts L 1319.469 mm
Diameter of Bolt Circle C 420.000 mm
Nominal Bolt Diameter a 16.0000 mm
Type of Threads TEMA Metric
Number of Bolts 20
Flange Face Outside Diameter Fod 388.000 mm
Flange Face Inside Diameter Fid 359.000 mm
Flange Facing Sketch 1, Code Sketch 1la
Gasket Outside Diameter Go 388.000 mm
Gasket Inside Diameter Gi 365.000 mm
Gasket Factor m 2.9000
Gasket Design Seating Stress y 316.38 kgf/cm?
Column for Gasket Seating 2, Code Column II
Gasket Thickness tg 1.6000 mm
I
I
| +
L
| ==
ASME Code, Section VIII Division 1, 2019
Gasket Contact Width, N = (Go - Gi) / 2 11.500 mm
Basic Gasket Width, bo =N/ 2 5.750 mm
Effective Gasket Width, b = bo 5.750 mm
Gasket Reaction Diameter, G = (Go + Gi) / 2 376.500 mm

Basic Flange and Bolt Loads:
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Hydrostatic End Load due to Pressure [H]:
= 0.785 * G2 * Peq
= 0.785 * 376.52 * 21.023
= 23404.764 kgf
Contact Load on Gasket Surfaces [Hp]:
=2 *Db *Pi*G*mH*P
=2 * 5.75 * 3.1416 * 376.5 * 2.9 * 21.02
= 8292.685 kgf
Operating Bolt Load [Wm1]:
= max( H + Hp + H'p, 0 )
= max( 23405 + 8293 + 0, 0 )
= 31697.449 kgf
Gasket Seating Bolt Load [Wm2]:
=y * b * Pi * G + yPart * bPart * lp
316.38*5.75*%3.141*%376.5+0.0*%0.0*0.0
21517.602 kgf
Required Bolt Area [Am]:
= Maximum of Wml/Sb, Wm2/Sa
= Maximum of 31697/1758, 21518/1758
= 18.034 cm?

ASME Maximum Circumferential Spacing between Bolts per App. 2 eq. (3) [Bsmax]:
= 2a + 6t/(m + 0.5)
=2 *16.0 + 6 * 33.0/(2.9 + 0.5)
= 90.235 mm

Actual Circumferential Bolt Spacing [Bs]:
=C * sin( pi / n )
= 420.0 * sin( 3.142/20 )
= 65.702 mm

ASME Moment Multiplier for Bolt Spacing per App. 2 eq. (7) [Bsc]:
= max( sqrt( Bs/( 2a + t )), 1)
= max( sqrt( 65.702/( 2 * 16.0 + 33.0 )), 1)
= 1.0054

Bolting Information for TEMA Metric Thread Series (Non Mandatory):

Minimum Actual Maximum
Bolt Area, cm? 18.034 27.665
Radial Distance between Bolts and Edge: 20.640 20.000
Circ. Spacing between the Bolts: 44,450 65.702 90.235

Min. Gasket Contact Width (Brownell Young) [Not an ASME Calc] [Nmin]:
= Ab * Sa/( y * Pi * (Go + Gi) )
= 27.665 * 1757.68/(316.38 * 3.14 * (388.0 + 365.0) )
= 6.497 mm

Flange Design Bolt Load, Gasket Seating [W1]:
=Sa * (Am + 2b ) / 2
= 1757.68 * ( 18.0338 + 27.6648 )/2
= 40161.55 kgf

Gasket Load for the Operating Condition [HG]:
= Wml
= 31697.45 kgf

Moment Arm Calculations:
Distance to Gasket Load Reaction [hg]:
= (C-G) / 2
( 420.0 - 376.5 )/2
= 21.7500 mm
Tangential Flange Stress, Flat Head (UG-34), Operating [STO]:
= 1.9 * Wml * hG * Bsc/(t?2 * G) + C * Z * Peq * G?/t?2
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1.9%31697*21.75*1.0054/(33.02*376.5)+

0.3*1.0%21.02*376.52/33.02

1142.14 kgf/cm?

Tangential Flange Stress, Flat Head (UG-34), Seating [STal:
=1.9 *W * hG * Bsc/ (t? * G)

1.9%40162*%21.75*1.005/(33.02*376.5)

= 406.97 kgf/cm?

Bolt Stress, Operating [BSo]:

= Wml / Ab
31697/27.6648

= 1145.77 kgf/cm?
Bolt Stress, Seating [BSa]:

= ( Wm2 / Ab )
(21518/27.6648)
777.80 kgf/cm?

Flange Stress Analysis Results: kgf/cm?

Operating | Gasket Seating |
Actual Allowed | Actual Allowed |
Tangential Flange 1142.14 | 1406.14 | 406.97 | 1406.14 |
Bolting 1145.77 | 1757.68 | 777.80 | 1757.68 |
Regd. Blind Flange Thickness at Center 29.741 mm
Regd. Blind Flange Thickness at Gasket 17.753 mm
Estimated M.A.W.P. ( Operating ) 26 kgf/cm?
Estimated Finished Weight of Flange at given Thk. 43.0 kgm
Estimated Unfinished Weight of Forging at given Thk 43.0 kgm

Minimum Design Metal Temperature Results:
Thickness Ratio = 0.812, Temperature Reduction per Fig. UCS 66.1 =10 °C

Min Metal Temp. w/o impact per UCS-66, Curve B -29 °C
Min Metal Temp. at Required thickness (UCS 66.1) -39 °C

PV Elite is a trademark of Intergraph CADWorx & Analysis Solutions, Inc. 2020
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Element and Detail Weights:

| | Element | Element | Corroded | Corroded | Extra due |
From| To | Metal Wgt. | ID Volume |Metal Wgt. | ID Volume | Misc % |
| | kgm | m3 | kgm | m3 | kgm |
10] 20| 38.2544 | 0.03866 | 38.2544 | 0.03866 | 7.65088 |
201 30| 405.669 | 0.80194 | 405.669 | 0.80194 | 81.1339
301 40| 18.6303 | | 18.6303 | | 3.72605 |
401 50| 48.1679 | | 48.1679 | e 9.63359
50] 60| 38.2544 | 0.03866 | 38.2544 | 0.03866 | 7.65088 |
Total | 548 | 0.87 | 548 | 0.88 | 109 |

Weight Summary: (SA-106B)

Fabricated Wt. - Bare Weight without Removable Internals 898
Shop Test Wt. - Fabricated Weight + Water ( Full ) 1777

Weight Summary: (SA-516Gr.70)

Fabricated Wt. - Bare Weight without Removable Internals 931
Shop Test Wt. - Fabricated Weight + Water ( Full ) 1802

PV Elite is a trademark of Intergraph CADWorx & Analysis Solutions, Inc. 2018
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ASME Horizontal Vessel Analysis: Stresses for the Left Saddle
(per ASME Sec. VIII Div. 2 based on the Zick method.)

Horizontal Vessel Stress Calculations : Operating Case

Input and Calculated Values:

Vessel Mean Radius Rm 300.83 mm
Stiffened Vessel Length per 4.15.6 L 2940.00 mm
Distance from Saddle to Vessel tangent a 640.00 mm
Saddle Width b 220.00 mm
Saddle Bearing Angle theta 100.00 degrees
Wear Plate Width bl 306.00 mm
Wear Plate Bearing Angle thetal 140.00 degrees
Wear Plate Thickness tr 10.0 mm
Wear Plate Allowable Stress Sr 1167.10 kgf/cm?
Inside Depth of Head h2 148.69 mm
Shell Allowable Stress used in Calculation 1202.20 kgf/cm?
Head Allowable Stress used in Calculation 1406.10 kgf/cm?
Circumferential Efficiency in Plane of Saddle 1.00
Circumferential Efficiency at Mid-Span 1.00
Distance from Saddle Base to Centerline B 745.00 mm
Coefficient of Friction mu 0.00
Saddle Force Q, Operating Case 433.65 kgt
Horizontal Vessel Analysis Results: Actual | Allowable |
kgf/cm? | kgf/cm? |
Long. Stress at Top of Midspan 377.66 | 1202.20 |
Long. Stress at Bottom of Midspan 379.83 | 1202.20 |
Long. Stress at Top of Saddles 416.35 | 1202.20 |
Long. Stress at Bottom of Saddles 358.34 | 1202.20 |
Tangential Shear in Shell 14.50 | 961.76
Circ. Stress at Horn of Saddle 16.32 | 1502.75 |
Circ. Compressive Stress in Shell 1.49 | 1202.20 |

Load Combination Results for Q + Wind or Seismic [Q]:
= Saddle Load + max( Fwl, Fwt, Fsl, Fst )
= 434 + max( 0, 0, 0, 0 )

433.6 kgf

Summary of Loads at the base of this Saddle:

Vertical Load (including saddle weight) 525.64 kgt
Transverse Shear Load Saddle Ft 0.00 kgf
Longitudinal Shear Load Saddle 0.00 kgf

Formulas and Substitutions for Horizontal Vessel Analysis:

Note: Wear Plate is Welded to the Shell, k = 0.1

Saddle Dimension [E]:
= min( 2( ShellID/2 + t + WearPadThickness )sin( theta/2 ), 2*Rm )
= min( 2( 593.32/2 + 8.34 + 10.0 )sin( 50.0/2 ), 2*300.83 )
= 482.608 mm
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The Computed K values from Table 4.15.1:

KI = 0.0778 K2 = 1.5858 K3 = 1.3203 K4 = 0.4959
K5 0.8521 K6 = 0.0716 K7 = 0.0716 K8 = 0.3552
K9 = 0.2924 K10 = 0.0712 K1* = 0.1434 Kép = 0.0379
K7p = 0.0379

The suffix 'p' denotes the values for a wear plate if it exists.
Note: Dimension a is greater than or equal to Rm / 2.

Moment per Equation 4.15.3 [M1]:
= -Q*a [1 - (1- a/L + (Rm?-h22?)/(2a*L))/(1+(4h2)/3L)]
= -434*%640.0[1-(1-640.0/2940.0+(300.832-148.692)/
(2*640.0*2940.0) )/ (1+(4*148.69)/(3*2940.0))]
-69.4 kgf-m.

Moment per Equation 4.15.4 [M2]:

0*L/4 (142 (Rm?-h22) /(L?))/(1+(4h2)/( 3L))-4a/L
434*2940/4 (1+2(3012-1492)/(29402)) / (1+(4*149)/
(3%2940))-4*%640/2940

= 25.8 kgf-m.
Longitudinal Stress at Top of Shell (4.15.6) [Sigmal]:
= P * Rm/ (2t) - M2/ (pi*Rm?t)
=21.0 * 300.83/(2*8.34) - 25.8/(pi*300.82*8.34)

= 377.66 kgf/cm?

Longitudinal Stress at Bottom of Shell (4.15.7) [Sigma2]:
= P * Rm/(2t) + M2/(pi * Rm? * t)
=21.0 * 300.83/(2 * 8.34) + 25.8/(pi * 300.82 * 8.34 )
= 379.83 kgf/cm?

Longitudinal Stress at Top of Shell at Support (4.15.10) [Sigma*3]:
= P * Rm/(2t) - M1/ (Kl*pi*Rm?t)
= 21.0%300.83/(2*8.34)--69.4/(0.0778*pi*300.82*8.34)
= 416.35 kgf/cm?

Longitudinal Stress at Bottom of Shell at Support (4.15.11) [Sigma*4]:
= P * Rm/(2t) + M1/ (K1l* * pi * Rm? * t)
= 21.0%300.83/(2*8.34)+-69.4/(0.1434*pi*300.82*8.34)
= 358.34 kgf/cm?

Maximum Shear Force in the Saddle (4.15.5) [T]:
= Q(L-2a)/(L+(4*h2/3))
= 434( 2940.0 - 2 * 640.0)/(2940.0 + ( 4 * 148.69/3))
= 229.4 kgf

Shear Stress in the shell no rings, not stiffened (4.15.14) [tau2]:
=K2 * T/ (Rm * t)
= 1.5858 * 229.38/( 300.83 * 8.34 )
= 14.50 kgf/cm?

Decay Length (4.15.22) [x1,x2]:
= 0.78 * sgqrt( Rm * t )
= 0.78 * sqgrt( 300.83 * 8.34 )
= 39.070 mm

Circumferential Stress in shell, no rings (4.15.23) [sigma6]:
=-K5 *Q*k/ (t* (b+Xl+XxX2))
= - 0.8521 * 434 * 0.1/( 8.34 * ( 220.0 + 39.07 + 39.07 ) )
= -1.49 kgf/cm?

Effective reinforcing plate width (4.15.1) [B1]:
= min( b + 1.56 * sgqrt( Rm * t ), 2a )
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min( 220.0 + 1.56 * sqgrt( 300.83 * 8.34 ), 2 * 640.0 )
= 298.14 mm

Wear Plate/Shell Stress ratio (4.15.29) [eta]:
= min( Sr/S, 1)

min( 1167.103/1202.2, 1)

= 0.9708

Circumferential Stress at Saddle Base with Wear Plate (4.15.26) [sigma6,r]:

= -K5 *Q * k/ (Bl(t + eta * tr ) )
- 0.8521 * 434 * 0.1/( 298.139( 8.34 + 0.971 * 10.0 ) )
= -0.69 kgf/cm?

Circ. Comp. Stress at Horn of Saddle, L>=8Rm (4.15.27) [sigma7,r]:
= -Q/ (4 (t+eta*tr)bl) - 3*K7*Q/ (2 (t+eta*tr) ?)
= -434/(4(8.34 + 0.971 * 10.0)298.139) -
3 * 0.072 * 434/(2(8.34 + 0.971 * 10.0)2?)
= -16.32 kgf/cm?

Distance between Saddle Supports [Ls]:
= 1700.0 mm

Free Un-Restrained Thermal Expansion between the Saddles [Exp]:

= Alpha * Ls( Design Temperature - Ambient Temperature )
0.000012 * 1700.0( 110.0 - 21.1 )
1.838 mm

Results for Vessel Ribs, Web and Base:

Baseplate Length Bplen 800.0000 mm
Baseplate Thickness Bpthk 16.0000 mm
Baseplate Width Bpwid 220.0000 mm
Number of Ribs ( inc. outside ribs ) Nribs 2

Rib Thickness Ribtk 9.5000 mm
Web Thickness Webtk 9.5000 mm
Web Location Webloc Side

Saddle Yield Stress Sy 2531.1 kgf
Height of Web at Center Hw, c 380.0 mm
Friction Coefficient mu 0.000

Note: In the tables below lo is | for the rectangle + Area * Centroid Distance”2

Moment of Inertia of Saddle - Transverse Direction (90 degrees to long axis)

B | D | Y | A | AY | Io |
Shell 383.6 | 8.3 | 4.2 | 32.0 | 13340.6 | 0.101E+05 |
Wearplate 306.0 | 10.0 | 13.3 | 30.6 | 40820.4 | 0.867E+04 |
Web 9.5 | 414.0 | 225.3 | 39.3 | 886262.1 | 0.637E+04 |
BasePlate 220.0 | 16.0 | 440.3 | 35.2 | 1549996.8 | 0.236E+05 |
Totals \ \ \ 137.1 | 2490420.0 | 0.487E+05 |

Distance to Centroid [C1]:

=AY / A
980.48/137.122
= 181.621 mm

Angle [beta]:
= 180 - Saddle Angle/2
= 180 - 100.0/2
= 130.0

Saddle Splitting Coefficient [K1]:
= (1 + cos(beta) - 0.5*sin(beta)? )/ (pi - beta + sin(beta)cos(beta) )
= (1 + cos(130.0) - 0.5*sin(130.0)2 )/(pi - 2.269 + sin(130.0)cos(130.0) )
= 0.1678
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Saddle Splitting Force [Fh]:
=Kl * Q
= 0.168 * 433.646
= 72.7574 kgf

Tension Stress, St ( Fh/As ) = 0.6921 kgf/cm?
Allowed Stress, Sa = 0.6 * Yield Str = 1518.6301 kgf/cm?

Saddle Splitting Dimension [d]:
= B - R * sin(theta/2)/ (theta/2 in radians)
= 745.0 - 296.66 * sin(100.0/2)/0.8727

= 484.585 mm
Bending Moment, M = Fh * d = 35.2572 kgf-m.
Bending Stress, Sb = (M * Cl / I ) = 1.3154 kgf/cm?

Allowed Stress, Sa = 2/3 * Yield Str 1687.3668 kgf/cm?
Minimum Thickness of Baseplate per Moss:
= ( 3( Q + Ssaddle Wt )BasePlateWidth / (2 * BasePlatelLength * AllStress ))%
( 3(434 + 92)220.0/( 2 * 800.0 * 1687.367 ))%s
3.585 mm

Calculation of Axial Load, Intermediate Values and Compressive Stress:

Web Length Dimension [ Web Length |:

= 2 * cos( 90 - Saddle Angle/2 ) ( Inside Radius + Shell Thk + Wear Plate Thk )
=2 * cos( 90 - 100.0/2 ) ( 296.66 + 8.34 + 10.0 )
= 482.608 mm

Distance between Ribs [e]:
= Web Length / ( Nribs - 1)
= 482.608/( 2 - 1)
= 482.608 mm

Baseplate Pressure Area [Ap]:
= e * Bpwid / 2
= 482.608 * 220.0/2
= 530.869 cm?

Bearing Pressure [Bp]:
= Q / ( BasePlatelLength * BasePlateWidth )
= 433.646/( 800.0 * 220.0 )

0.246 kgf/cm?

Axial Load [P]:
= Ap * Bp
= 530.9 * 0.25
= 130.801 kgf

Area of the Rib and Web [Ar]:
= Rib Area + Web Area
= 19.997 + 22.924
= 42.921 cm?

Compressive Stress [Sc]:
= P/Ar

130.8/42.9214

= 3.047 kgf/cm?

Check of Outside Ribs:

Inertia of Saddle, Outer Ribs - Longitudinal Direction

29



PV Elite 2020 Licensee: #Replace this text with your company name and th
FileName : SEPARADOR DE OLEO SH-6029-2C R03 = -------mmmmmmmmmmma oo

Saddle Calcs: Operating Case: Step: 10 11:0lam Jul 21,2021

B | D | Y| A | AY | TIo |
Rib 9.5 | 210.5 | 114.7 | 20.0 | 229471.3 | 0.143E+04 |
Web 241.3 | 9.5 | 4.8 | 22.9 | 10888.8 | 604. |
Totals cee | cee | cee | 42.9 | 240360.1 | 0.203E+04 |

Rib dimension [D]:
= Saddle Width - Web Thickness
= 220.0 - 9.5
= 210.500 mm

Distance to Centroid from Datum [ytot]:
=AY / A
= 240360.125/42.921
= 56.000 mm

Distance to Centroid [C1]:
= max( ytot, Saddle Width - ytot )
= max( 56.0, 220.0 - 56.0 )
= 164.000 mm

Radius of Gyration [r]:
= sqgrt( Total Inertia / Total Area )
= sqrt( 2032.5/42.921 )
= 68.814 mm

Length of Outer Rib [L]:

= Saddle Height - cos( theta/2 ) ( radius + shlthk + wpdthk ) - bpthk
= 745.0 - cos( 100.0/2 ) ( 296.66 + 8.34 + 10.0 ) - 16.0
= 526.522 mm

Intermediate Term [Cc]:
= sqrt( 2 * pi? * Elastic Modulus / Yield Stress )
= sqgrt( 2 * pi? * 2038900/2531.1 )
= 126.099

Slenderness ratio [KL/r]:

= KL/r
1 * 526.522/68.814
7.651

Bending Moment [Rm]:

=Fl /(2 * Bplen ) * e * L / 2

= 0.0/( 2 * 800.0 ) * 482.608 * 526.52/2
0.000 kgf-m.

Compressive Allowable, KL/r < Cc ( 7.6514 < 126.0992 ) per AISC E2-1 [Sca]:
= ( 1-(Klr)2/(2*Cc?))Fy/(5/3+3* (Klr)/ (8*Cc) - (Klr?®)/ (8*Cc?)
(1-( 7.65 )2/(2 * 126.12 ))2531/
( 5/3+43%(7.65)/(8* 126.1)-( 7.65%)/(8*126.13%)
1495 kgf/cm?

AISC Unity Check of Outside Ribs (must be <=1)

= Sc/Sca + ( Rm * C1 / I )/Sba
3.05/1495.44 + ( 0.0 * 164.0/20324716 )/1687.37
0.002

ASME Horizontal Vessel Analysis: Stresses for the Right Saddle
(per ASME Sec. VIII Div. 2 based on the Zick method.)

Input and Calculated Values:

Vessel Mean Radius Rm 300.83 mm
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Stiffened Vessel Length per 4.15.6 L 2940.00 mm
Distance from Saddle to Vessel tangent a 640.00 mm
Saddle Width b 220.00 mm
Saddle Bearing Angle theta 100.00 degrees
Wear Plate Width bl 306.00 mm
Wear Plate Bearing Angle thetal 140.00 degrees
Wear Plate Thickness tr 10.0 mm
Wear Plate Allowable Stress Sr 1167.10 kgf/cm?
Shell Allowable Stress used in Calculation 1202.20 kgf/cm?
Head Allowable Stress used in Calculation 1406.10 kgf/cm?
Circumferential Efficiency in Plane of Saddle 1.00
Circumferential Efficiency at Mid-Span 1.00
Distance from Saddle Base to Centerline B 745.00 mm
Coefficient of Friction mu 0.00
Saddle Force Q, Operating Case 594.18 kgt
Horizontal Vessel Analysis Results: Actual | Allowable |

kgf/cm? | kgf/cm? |

Long. Stress at Top of Midspan 375.98 | 1202.20 |
Long. Stress at Bottom of Midspan 381.51 | 1202.20 |
Long. Stress at Top of Saddles 418.65 | 1202.20 |
Long. Stress at Bottom of Saddles 357.09 | 1202.20 |
Tangential Shear in Shell 21.20 | 961.76
Circ. Stress at Horn of Saddle 22.36 | 1502.75 |
Circ. Compressive Stress in Shell 2.04 | 1202.20 |
Load Combination Results for Q + Wind or Seismic [Q]:

= Saddle Load + max( Fwl, Fwt, Fsl, Fst )

= 594 + max( O, 0, 0, 0 )

= 594.2 kgf

Summary of Loads at the base of this Saddle:

Vertical Load (including saddle weight) 686.18 kgf
Transverse Shear Load Saddle Ft 0.00 kgf
Longitudinal Shear Load Saddle 0.00 kgf

Formulas and Substitutions for Horizontal Vessel Analysis:

Note: Wear Plate is Welded to the Shell, k =0.1

Saddle Dimension [E]:

= min( 2( ShellID/2 + t + WearPadThickness )sin( theta/2 ), 2*Rm
min( 2( 593.32/2 + 8.34 4+ 10.0 )sin( 50.0/2 ), 2*300.83 )
= 482.608 mm

The Computed K values from Table 4.15.1:

Kl = 0.0778 K2 = 1.5858 K3 = 1.3203 K4 = 0.4959
K5 = 0.8521 K6 = 0.0716 K7 = 0.0716 K8 = 0.3552
K9 = 0.2924 K10 = 0.0712 K1* = 0.1434 Kép = 0.0379

K7p = 0.0379
The suffix 'p' denotes the values for a wear plate if it exists.
Note: Dimension a is greater than or equal to Rm / 2.

Moment per Equation 4.15.3 [M1]:
= -Q*a [1 - (1- a/L + (Rm2-h22)/(2a*L))/(1+(4h2)/3L)]
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-594%640.0[1-(1-640.0/2940.0+(300.832-0.02)/
(2*640.0%2940.0) )/ (1+(4*0.0) /(3*2940.0)) ]
-73.6 kgf-m.

Moment per Equation 4.15.4 [MZ2]:

Q*L/4 (1+2(Rm?-h22) /(L?))/(1+(4h2)/( 3L))-4a/L
594*2940/4 (1+2(3012-02)/(29402))/(1+(4*0)/
(3%2940))-4*%640/2940

= 65.6 kgf-m.
Longitudinal Stress at Top of Shell (4.15.6) [Sigmal]:
= P * Rm/ (2t) - M2/ (pi*Rm?t)
=21.0 * 300.83/(2*8.34) - 65.6/(pi*300.82*8.34)

= 375.98 kgf/cm?

Longitudinal Stress at Bottom of Shell (4.15.7) [SigmaZ2]:
= P * Rm/(2t) + M2/ (pi * Rm? * t)
=21.0 * 300.83/(2 * 8.34) + 65.6/(pi * 300.82 * 8.34 )
= 381.51 kgf/cm?

Longitudinal Stress at Top of Shell at Support (4.15.10) [Sigma*3]:
= P * Rm/(2t) - M1/ (Kl*pi*Rm?t)
= 21.0%300.83/(2*%8.34)--73.6/(0.0778*pi*300.82*8.34)
= 418.65 kgf/cm?2

Longitudinal Stress at Bottom of Shell at Support (4.15.11) [Sigma*4]:
= P * Rm/(2t) + M1/ (Kl* * pi * Rm? * t)
= 21.0%300.83/(2*8.34)+-73.6/(0.1434*pi*300.82*8.34)
= 357.09 kgf/cm?

Maximum Shear Force in the Saddle (4.15.5) [T]:
= Q(L-2a)/(L+(4*h2/3))
= 594( 2940.0 - 2 * 640.0)/(2940.0 + ( 4 * 0.0/3))
= 335.5 kgf

Shear Stress in the shell no rings, not stiffened (4.15.14) [tau2]:
=K2* T/ (Rm* t)
= 1.5858 * 335.49/( 300.83 * 8.34 )
= 21.20 kgf/cm?

Decay Length (4.15.22) [x1,x2]:
= 0.78 * sgrt( Rm * t )
= 0.78 * sqgrt( 300.83 * 8.34 )
= 39.070 mm

Circumferential Stress in shell, no rings (4.15.23) [sigma6]:
=-K5 *Q*k/ (t* (b+X1l+X2))
= - 0.8521 * 594 * 0.1/( 8.34 * ( 220.0 + 39.07 + 39.07 ) )
= -2.04 kgf/cm?

Effective reinforcing plate width (4.15.1) [B1]:
=min( b + 1.56 * sgrt( Rm * t ), 2a )
= min( 220.0 + 1.56 * sqgrt( 300.83 * 8.34 ), 2 * 640.0 )
= 298.14 mm

Wear Plate/Shell Stress ratio (4.15.29) [eta]:
= min( Sr/S, 1)
= min( 1167.103/1202.2, 1)
= 0.9708

Circumferential Stress at Saddle Base with Wear Plate (4.15.26) [sigma6,r]:
= -K5 *Q *k / (Bl(t+ eta* tr ) )
= - 0.8521 * 594 * 0.1/( 298.139( 8.34 + 0.971 * 10.0 ) )
= -0.94 kgf/cm?
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Circ. Comp. Stress at Horn of Saddle, L>=8Rm (4.15.27) [sigma7,r]:
= -Q/ (4 (t+eta*tr)bl) - 3*K7*Q/ (2 (t+eta*tr) ?)
= -594/(4(8.34 + 0.971 * 10.0)298.139) -
3 * 0.072 * 594/(2(8.34 + 0.971 * 10.0)?)
= -22.36 kgf/cm?

Results for Vessel Ribs, Web and Base:

Baseplate Length Bplen 800.0000 mm
Baseplate Thickness Bpthk 16.0000 mm
Baseplate Width Bpwid 220.0000 mm
Number of Ribs ( inc. outside ribs ) Nribs 2

Rib Thickness Ribtk 9.5000 mm
Web Thickness Webtk 9.5000 mm
Web Location Webloc Side

Saddle Yield Stress Sy 2531.1 kgf
Height of Web at Center Hw, c 380.0 mm
Friction Coefficient mu 0.000

Note: In the tables below lo is | for the rectangle + Area * Centroid Distance”2

Moment of Inertia of Saddle - Transverse Direction (90 degrees to long axis)

B | D | Y| A | AY | Io |
Shell 383.6 | 8.3 | 4.2 | 32.0 | 13340.6 | 0.101E+05 |
Wearplate 306.0 | 10.0 | 13.3 | 30.6 | 40820.4 | 0.867E+04 |
Web 9.5 | 414.0 | 225.3 | 39.3 | 886262.1 | 0.637E+04 |
BasePlate 220.0 | 16.0 | 440.3 | 35.2 | 1549996.8 | 0.236E+05 |
Totals | | | 137.1 | 2490420.0 | 0.487E+05 |

Distance to Centroid [C1]:

=AY / A
980.48/137.122
= 181.621 mm

Angle [beta]:
= 180 - Saddle Angle/2
= 180 - 100.0/2
= 130.0

Saddle Splitting Coefficient [K1]:

= (1 + cos(beta) - 0.5*sin(beta)? )/ (pli - beta + sin(beta)cos(beta) )
= (1 + cos(130.0) - 0.5*sin(130.0)2 )/(pi - 2.269 + sin(130.0)cos(130.0) )
= 0.1678

Saddle Splitting Force [Fh]:
=Kl * Q
= 0.168 * 594.18
= 99.6919 kgf

Tension Stress, St = ( Fh/As ) = 0.9483 kgf/cm?
Allowed Stress, Sa = 0.6 * Yield Str = 1518.6301 kgf/cm?

Saddle Splitting Dimension [d]:
= B - R * sin(theta/2)/ (theta/2 in radians)
= 745.0 - 296.66 * sin(100.0/2)/0.8727

= 484.585 mm

Bending Moment, M = Fh * d = 48.3093 kgf-m.
Bending Stress, Sb = (M * Cl / I ) = 1.8023 kgf/cm?
Allowed Stress, Sa = 2/3 * Yield Str = 1687.3668 kgf/cm?

Minimum Thickness of Baseplate per Moss:
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( 3( Q + Saddle Wt )BasePlateWidth / ( 2 * BasePlatelLength * AllStress ))%
( 3(594 + 92)220.0/( 2 * 800.0 * 1687.367 ))%
4.096 mm

Calculation of Axial Load, Intermediate Values and Compressive Stress:

Web Length Dimension [ Web Length |:

= 2 * cos( 90 - Saddle Angle/2 ) ( Inside Radius + Shell Thk + Wear Plate Thk )
=2 * cos( 90 - 100.0/2 ) ( 296.66 + 8.34 + 10.0 )
= 482.608 mm

Distance between Ribs [e]:

= Web Length / ( Nribs - 1 )
482.608/( 2 - 1)
= 482.608 mm

Baseplate Pressure Area [Ap]:

= e * Bpwid / 2
482.608 * 220.0/2
= 530.869 cm?

Bearing Pressure [Bp]:

= Q / ( BasePlateLength * BasePlateWidth )
594.18/( 800.0 * 220.0 )
= 0.338 kgf/cm?

Axial Load [P]:

= Ap * Bp
530.9 * 0.34
= 179.223 kgf

Area of the Rib and Web [Ar]:
= Rib Area + Web Area

19.997 + 22.924

= 42.921 cm?

Compressive Stress [Sc]:
= P/Ar

179.2/42.9214

= 4.176 kgf/cm?

Check of Outside Ribs:

Inertia of Saddle, Outer Ribs - Longitudinal Direction

B | D | Y | A | AY | Io |
Rib 9.5 | 210.5 | 114.7 | 20.0 | 229471.3 | 0.143E+04 |
Web 241.3 | 9.5 | 4.8 | 22.9 | 10888.8 | 604. |
Totals e | e | e | 42.9 | 240360.1 | 0.203E+04 |

Rib dimension [D]:
= Saddle Width - Web Thickness
= 220.0 - 9.5
= 210.500 mm

Distance to Centroid from Datum [ytot]:
=AY / A
= 240360.125/42.921
= 56.000 mm

Distance to Centroid [C1]:
= max ( ytot, Saddle Width - ytot )
= max( 56.0, 220.0 - 56.0 )
= 164.000 mm
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Radius of Gyration [r]:
= sqgrt( Total Inertia / Total Area )
= sqrt( 2032.5/42.921 )
= 68.814 mm

Length of Outer Rib [L]:

= Saddle Height - cos( theta/2 ) ( radius + shlthk + wpdthk ) - bpthk
= 745.0 - cos( 100.0/2 ) ( 296.66 + 8.34 + 10.0 ) - 16.0
= 526.522 mm

Intermediate Term [Cc]:

= sqgrt( 2 * pi? * Elastic Modulus / Yield Stress )
sqrt( 2 * pi? * 2038900/2531.1 )
= 126.099

Slenderness ratio [KL/r]:

= KL/r
1 * 526.522/68.814
7.651

Bending Moment [Rm]:

=Fl /(2 * Bplen ) * e * L / 2
0.0/( 2 * 800.0 ) * 482.608 * 526.52/2
= 0.000 kgf-m.

Compressive Allowable, KL/r < Cc ( 7.6514 < 126.0992 ) per AISC E2-1 [Sca]:
= ( 1-(Klr)2/(2*Cc?))Fy/(5/3+3* (K1lr)/ (8*Cc)-(Klr?)/(8*Cc?)
(1-( 7.65 )2/(2 * 126.12% ))2531/
( 5/3+43*%(7.65)/(8* 126.1)-( 7.65%)/(8*126.13)
1495 kgf/cm?

AISC Unity Check of Outside Ribs (mustbe <=1)

= Sc/Sca + ((Rm * Cl1 / I )/Sba
4.18/1495.44 + ( 0.0 * 164.0/20324716 )/1687.37
0.003

PV Elite is a trademark of Intergraph CADWorx & Analysis Solutions, Inc. 2020
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ASME Horizontal Vessel Analysis: Stresses for the Left Saddle
(per ASME Sec. VIII Div. 2 based on the Zick method.)

Horizontal Vessel Stress Calculations : Test Case

Input and Calculated Values:

Vessel Mean Radius Rm 300.83 mm
Stiffened Vessel Length per 4.15.6 L 2940.00 mm
Distance from Saddle to Vessel tangent a 640.00 mm
Saddle Width b 220.00 mm
Saddle Bearing Angle theta 100.00 degrees
Wear Plate Width bl 306.00 mm
Wear Plate Bearing Angle thetal 140.00 degrees
Wear Plate Thickness tr 10.0 mm
Wear Plate Allowable Stress Sr 1167.10 kgf/cm?
Inside Depth of Head h2 148.69 mm
Shell Allowable Stress used in Calculation 2008.44 kgf/cm?
Head Allowable Stress used in Calculation 2008.44 kgf/cm?
Circumferential Efficiency in Plane of Saddle 1.00
Circumferential Efficiency at Mid-Span 1.00
Distance from Saddle Base to Centerline B 745.00 mm
Coefficient of Friction mu 0.00
Saddle Force Q, Test Case, no Ext. Forces 715.38 kgf
Horizontal Vessel Analysis Results: Actual | Allowable |
kgf/cm? | kgf/cm? |
Long. Stress at Top of Midspan 491.11 | 2008.44 |
Long. Stress at Bottom of Midspan 494.70 | 2008.44 |
Long. Stress at Top of Saddles 554.95 | 2008.44 |
Long. Stress at Bottom of Saddles 459.24 | 2008.44 |
Tangential Shear in Shell 23.92 | 1311.58 |
Circ. Stress at Horn of Saddle 42.62 | 3012.66
Circ. Compressive Stress in Shell 2.45 | 2008.44 |

Load Combination Results for Q + Wind or Seismic [Q]:
= Saddle Load + max( Fwl, Fwt, Fsl, Fst )
= 715 + max( 0, 0, 0, 0 )
= 715.4 kgf

Summary of Loads at the base of this Saddle:

Vertical Load (including saddle weight) 807.38 kgf
Transverse Shear Load Saddle Ft 0.00 kgf
Longitudinal Shear Load Saddle 0.00 kgf
Hydrostatic Test Pressure at center of Vessel 27.330 kgficm?

Formulas and Substitutions for Horizontal Vessel Analysis:

Note: Wear Plate is Welded to the Shell, k =0.1

Saddle Dimension [E]:
= min( 2( ShellID/2 + t + WearPadThickness )sin( theta/2 ), 2*Rm )
= min( 2( 593.32/2 + 8.34 + 10.0 )sin( 50.0/2 ), 2*300.83 )
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= 482.608 mm

The Computed K values from Table 4.15.1:

K1 = 0.0778 K2 = 1.5858 K3 = 1.3203 K4 = 0.4959
K5 = 0.8521 K6 = 0.0716 K7 = 0.0716 K8 = 0.3552
K9 = 0.2924 K10 = 0.0712 K1* = 0.1434 K6p = 0.0379
K7p = 0.0379

The suffix 'p' denotes the values for a wear plate if it exists.
Note: Dimension a is greater than or equal to Rm / 2.

Moment per Equation 4.15.3 [M1]:

-Q0*a [1 - (1- a/L + (Rm?-h22)/(2a*L))/ (1+(4h2)/3L)]
-715%640.0[1-(1-640.0/2940.0+(300.832-148.692)/
(2%640.0*2940.0) )/ (1+(4*%148.69)/(3*2940.0)) ]

= -114.5 kgf-m.

Moment per Equation 4.15.4 [M2]:

O*L/4 (1+2 (Rm*-h2?) /(L?)) / (1+(4h2) / (
= 715%2940/4(1+2(3012-1492)/(29402)) /(
(3%2940))-4*640/2940

42.5 kgf-m.

3L))-4a/L
1+ (4%149)/

Longitudinal Stress at Top of Shell (4.15.6) [Sigmal]:
= P * Rm/ (2t) - M2/ (pi*Rm?t)
= 27.33 * 300.83/(2*8.34) - 42.5/(pi*300.82*8.34)
= 491.11 kgf/cm?

Longitudinal Stress at Bottom of Shell (4.15.7) [SigmaZ2]:
= P * Rm/(2t) + M2/ (pi * Rm? * t)
= 27.33 * 300.83/(2 * 8.34) + 42.5/(pi * 300.82 * 8.34 )
= 494.70 kgf/cm?

Longitudinal Stress at Top of Shell at Support (4.15.10) [Sigma*3]:
= P * Rm/(2t) - M1/ (Kl*pi*Rm?t)
= 27.33*300.83/(2*8.34)--114.5/(0.0778*pi*300.82*8.34)
= 554.95 kgf/cm?

Longitudinal Stress at Bottom of Shell at Support (4.15.11) [Sigma*4]:
= P * Rm/(2t) + M1/ (Kl* * pi * Rm? * t)
= 27.33*300.83/(2*8.34)+-114.5/(0.1434*pi*300.82*8.34)
= 459.24 kgf/cm?

Maximum Shear Force in the Saddle (4.15.5) [T]:
= Q(L-2a)/(L+(4*h2/3))
= 715( 2940.0 - 2 * 640.0)/(2940.0 + ( 4 * 148.69/3))
= 378.4 kgf

Shear Stress in the shell no rings, not stiffened (4.15.14) [tau2]:
=K2* T/ (Rm* t)
= 1.5858 * 378.41/( 300.83 * 8.34 )
= 23.92 kgf/cm?

Decay Length (4.15.22) [x1,x2]:
= 0.78 * sgqrt( Rm * t )
= 0.78 * sqrt( 300.83 * 8.34 )
= 39.070 mm

Circumferential Stress in shell, no rings (4.15.23) [sigma6]:

=-K5 *Q*k/ (t* (b+X1l+X2))

= - 0.8521 * 715 * 0.1/( 8.34 * ( 220.0 + 39.07 + 39.07 ) )
-2.45 kgf/cm?

Effective reinforcing plate width (4.15.1) [B1]:
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=min( b + 1.56 * sgqrt( Rm * t ), 2a )
min( 220.0 + 1.56 * sqgrt( 300.83 * 8.34 ), 2 * 640.0 )
= 298.14 mm

Wear Plate/Shell Stress ratio (4.15.29) [eta]:
= min( Sr/S, 1)

min( 1167.103/2008.44, 1 )

= 0.5811

Circumferential Stress at Saddle Base with Wear Plate (4.15.26) [sigma6,r]:
=-K5 *Q *k / (Bl(t+ eta * tr ) )
= - 0.8521 * 715 * 0.1/( 298.139( 8.34 + 0.581 * 10.0 ) )
= -1.44 kgf/cm?

Circ. Comp. Stress at Horn of Saddle, L>=8Rm (4.15.27) [sigma7,r]:
= -Q/ (4 (t+eta*tr)bl) - 3*K7*Q/ (2 (t+eta*tr) ?)
= -715/(4(8.34 + 0.581 * 10.0)298.139) -
3 % 0.072 * 715/(2(8.34 + 0.581 * 10.0)2)
= -42.62 kgf/cm?

Results for Vessel Ribs, Web and Base:

Baseplate Length Bplen 800.0000 mm
Baseplate Thickness Bpthk 16.0000 mm
Baseplate Width Bpwid 220.0000 mm
Number of Ribs ( inc. outside ribs ) Nribs 2

Rib Thickness Ribtk 9.5000 mm
Web Thickness Webtk 9.5000 mm
Web Location Webloc Side

Saddle Yield Stress Sy 2531.1 kgt
Height of Web at Center Hw, c 380.0 mm
Friction Coefficient mu 0.000

Note: In the tables below lo is | for the rectangle + Area * Centroid Distance”2

Moment of Inertia of Saddle - Transverse Direction (90 degrees to long axis)

B | D | Y | A | AY | Io |
Shell 383.6 | 8.3 | 4.2 | 32.0 | 13340.6 | 0.101E+05 |
Wearplate 306.0 | 10.0 | 13.3 | 30.6 | 40820.4 | 0.867E+04 |
Web 9.5 | 414.0 | 225.3 | 39.3 | 886262.1 | 0.637E+04 |
BasePlate 220.0 | 16.0 | 440.3 | 35.2 | 1549996.8 | 0.236E+05 |
Totals \ \ \ 137.1 | 2490420.0 | 0.487E+05 |

Distance to Centroid [C1]:
=AY / A
= 980.48/137.122
= 181.621 mm

Angle [beta]:
= 180 - Saddle Angle/2
= 180 - 100.0/2
= 130.0

Saddle Splitting Coefficient [K1]:

= (1 + cos(beta) - 0.5*sin(beta)? )/ (pi - beta + sin(beta)cos(beta) )
= (1 + cos(130.0) - 0.5*sin(130.0)2 )/(pi - 2.269 + sin(130.0)cos(130.0) )
= 0.1678

Saddle Splitting Force [Fh]:
=Kl * Q
= 0.168 * 715.381
= 120.0269 kgf

Tension Stress, St = ( Fh/As ) = 1.1417 kgf/cm?
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Allowed Stress, Sa = 0.6 * Yield Str = 1518.6301 kgf/cm?
Saddle Splitting Dimension [d]:

= B - R * sin(theta/2)/ (theta/2 in radians)
= 745.0 - 296.66 * sin(100.0/2)/0.8727

= 484.585 mm
Bending Moment, M = Fh * d = 58.1633 kgf-m.
Bending Stress, Sb = (M * Cl / I ) = 2.1699 kgf/cm?

Allowed Stress, Sa = 2/3 * Yield Str 1687.3668 kgf/cm?

Minimum Thickness of Baseplate per Moss:

( 3( Q + Saddle Wt )BasePlateWidth / ( 2 * BasePlatelLength * AllStress ))%
( 3(715 + 92)220.0/( 2 * 800.0 * 1687.367 ))%s

4.443 mm

Calculation of Axial Load, Intermediate Values and Compressive Stress:

Web Length Dimension [ Web Length ]:

= 2 * cos( 90 - Saddle Angle/2 ) ( Inside Radius + Shell Thk + Wear Plate Thk )
=2 * cos( 90 - 100.0/2 ) ( 296.66 + 8.34 + 10.0 )
= 482.608 mm

Distance between Ribs [e]:

= Web Length / ( Nribs - 1)
482.608/( 2 - 1)
= 482.608 mm

Baseplate Pressure Area [Ap]:

= e * Bpwid / 2
482.608 * 220.0/2
= 530.869 cm?

Bearing Pressure [Bp]:

= Q / ( BasePlateLength * BasePlateWidth )
715.381/( 800.0 * 220.0 )
= 0.406 kgf/cm?

Axial Load [P]:
= Ap * Bp
= 530.9 * 0.41
= 215.780 kgf

Area of the Rib and Web [Ar]:
= Rib Area + Web Area
= 19.997 + 22.924
= 42.921 cm?

Compressive Stress [Sc]:
= P/Ar
= 215.8/42.9214
= 5.027 kgf/cm?
Check of Outside Ribs:

Inertia of Saddle, Outer Ribs - Longitudinal Direction

B | D | Y | A | AY | Io |
Rib 9.5 | 210.5 | 114.7 | 20.0 | 229471.3 | 0.143E+04 |
Web 241.3 | 9.5 | 4.8 | 22.9 | 10888.8 | 604. |
Totals N e N 42.9 | 240360.1 | 0.203E+04 |

Rib dimension [D]:
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Saddle Width - Web Thickness
220.0 - 9.5
= 210.500 mm

Distance to Centroid from Datum [ytot]:
=AY / A

240360.125/42.921

= 56.000 mm

Distance to Centroid [C1]:

= max( ytot, Saddle Width - ytot )
max( 56.0, 220.0 - 56.0 )
= 164.000 mm

Radius of Gyration [r]:
= sqgrt( Total Inertia / Total Area )
= sqrt( 2032.5/42.921 )
= 68.814 mm

Length of Outer Rib [L]:

= Saddle Height - cos( theta/2 ) ( radius + shlthk + wpdthk ) - bpthk
= 745.0 - cos( 100.0/2 ) ( 296.66 + 8.34 + 10.0 ) - 16.0
= 526.522 mm

Intermediate Term [Cc]:

= sqrt( 2 * pi? * Elastic Modulus / Yield Stress )
sqgqrt( 2 * pi? * 2038900/2531.1 )
= 126.099

Slenderness ratio [KL/r]:

= KL/r
1 * 526.522/68.814
= 7.651

Bending Moment [Rm]:
=Fl /(2 * Bplen ) * e * L / 2
= 0.0/( 2 * 800.0 ) * 482.608 * 526.52/2
= 0.000 kgf-m.

Compressive Allowable, KL/r < Cc ( 7.6514 < 126.0992 ) per AISC E2-1 [Sca]:
= ( 1-(Klr)?2/(2*Cc?))Fy/(5/3+3* (Klr)/ (8*Cc)—-(K1lr?)/(8*Cc?)
= (1-( 7.65 )2/(2 * 126.12 ))2531/

( 5/3+43%(7.65)/(8* 126.1)-( 7.65%)/(8*126.13%)

1495 kgf/cm?

AISC Unity Check of Outside Ribs (must be <=1)
= Sc/Sca + ( Rm * C1 / I )/Sba
= 5.03/1495.44 + ( 0.0 * 164.0/20324716 )/1687.37
= 0.003

ASME Horizontal Vessel Analysis: Stresses for the Right Saddle
(per ASME Sec. VIII Div. 2 based on the Zick method.)

Input and Calculated Values:

Vessel Mean Radius Rm 300.83 mm
Stiffened Vessel Length per 4.15.6 L 2940.00 mm
Distance from Saddle to Vessel tangent a 640.00 mm
Saddle Width b 220.00 mm
Saddle Bearing Angle theta 100.00 degrees
Wear Plate Width bl 306.00 mm

Wear Plate Bearing Angle thetal 140.00 degrees
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Wear Plate Thickness tr 10.0 mm
Wear Plate Allowable Stress Sr 1167.10 kgf/cm?
Shell Allowable Stress used in Calculation 2008.44 kgf/cm?
Head Allowable Stress used in Calculation 2008.44 kgf/cm?
Circumferential Efficiency in Plane of Saddle 1.00
Circumferential Efficiency at Mid-Span 1.00
Distance from Saddle Base to Centerline B 745.00 mm
Coefficient of Friction mu 0.00
Saddle Force Q, Test Case, no Ext. Forces 877.57 kgt
Horizontal Vessel Analysis Results: Actual | Allowable |

kgf/cm? | kgf/cm? |
Long. Stress at Top of Midspan 488.82 | 2008.44 |
Long. Stress at Bottom of Midspan 496.99 | 2008.44 |
Long. Stress at Top of Saddles 551.84 | 2008.44 |
Long. Stress at Bottom of Saddles 460.93 | 2008.44 |
Tangential Shear in Shell 31.32 | 1311.58 |
Circ. Stress at Horn of Saddle 52.29 | 3012.66
Circ. Compressive Stress in Shell 3.01 | 2008.44 |

Load Combination Results for Q + Wind or Seismic [Q]:

= Saddle Load + max( Fwl, Fwt, Fsl, Fst )
878 + max( 0, 0, 0, 0 )
= 877.6 kgf

Summary of Loads at the base of this Saddle:

Vertical Load (including saddle weight) 969.57 kgf
Transverse Shear Load Saddle Ft 0.00 kgf
Longitudinal Shear Load Saddle 0.00 kgf
Hydrostatic Test Pressure at center of Vessel 27.330 kgflcm?

Formulas and Substitutions for Horizontal Vessel Analysis:

Note: Wear Plate is Welded to the Shell, k = 0.1

Saddle Dimension [E]:

= min( 2( ShellID/2 + t + WearPadThickness )sin( theta/2 ), 2*Rm )
min( 2( 593.32/2 + 8.34 4+ 10.0 )sin( 50.0/2 ), 2*300.83 )
= 482.608 mm

The Computed K values from Table 4.15.1:

Kl = 0.0778 K2 = 1.5858 K3 = 1.3203 K4 = 0.4959
K5 = 0.8521 K6 = 0.0716 K7 = 0.0716 K8 = 0.3552
K9 = 0.2924 K10 = 0.0712 K1* = 0.1434 Kép = 0.0379

K7p = 0.0379
The suffix 'p' denotes the values for a wear plate if it exists.
Note: Dimension a is greater than or equal to Rm / 2.

Moment per Equation 4.15.3 [M1]:
= -Q*a [1 - (1- a/L + (Rm?-h22)/(2a*L))/(1+(4h2)/3L)]
= -878%640.0[1-(1-640.0/2940.0+(300.832-0.02)/
(2*640.0*2940.0) )/ (1+(4*0.0) /(3*2940.0)) ]
-108.8 kgf-m.

Moment per Equation 4.15.4 [M2]:
= Q*L/4 (1+2 (Rm2-h22)/(L?))/(1+(4h2)/( 3L))-4a/L
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878%2940/4 (1+2 (3012-02) / (29402)) / (1+ (4*0) /
(3%2940))-4%640/2940
96.9 kgf-m.

Longitudinal Stress at Top of Shell (4.15.6) [Sigmal]:

P * Rm/ (2t) - M2/ (pi*Rm?t)

= 27.33 * 300.83/(2*8.34) - 96.9/(pi*300.82*8.34)
= 488.82 kgf/cm?

Longitudinal Stress at Bottom of Shell (4.15.7) [SigmaZ2]:
= P * Rm/(2t) + M2/(pi * Rm? * t)
= 27.33 * 300.83/(2 * 8.34) + 96.9/(pi * 300.82 * 8.34 )
= 496.99 kgf/cm?

Longitudinal Stress at Top of Shell at Support (4.15.10) [Sigma*3]:
= P * Rm/(2t) - M1/ (Kl*pi*Rm?t)
= 27.33*300.83/(2*8.34)--108.8/(0.0778*p1i*300.82*8.34)
= 551.84 kgf/cm?

Longitudinal Stress at Bottom of Shell at Support (4.15.11) [Sigma*4]:
= P * Rm/(2t) + M1/ (Kl* * pi * Rm? * t)
= 27.33*300.83/(2*8.34)+-108.8/(0.1434*pi*300.82*8.34)
= 460.93 kgf/cm?

Maximum Shear Force in the Saddle (4.15.5) [T]:

= Q(L-2a)/(L+(4*h2/3))
878 ( 2940.0 - 2 * 640.0)/(2940.0 + ( 4 * 0.0/3))
= 495.5 kgf

Shear Stress in the shell no rings, not stiffened (4.15.14) [tau2]:
=K2* T/ (Rm* t)
= 1.5858 * 495.5/( 300.83 * 8.34 )
= 31.32 kgf/cm?

Decay Length (4.15.22) [x1,x2]:
= 0.78 * sgqrt( Rm * t )
= 0.78 * sqgrt( 300.83 * 8.34 )
= 39.070 mm

Circumferential Stress in shell, no rings (4.15.23) [sigma6]:
=-K5 *Q*k/ (t* (b+Xl+X2))
= - 0.8521 * 878 * 0.1/( 8.34 * ( 220.0 + 39.07 + 39.07 ) )
= -3.01 kgf/cm?

Effective reinforcing plate width (4.15.1) [B1]:
=min( b + 1.56 * sqrt( Rm * t ), 2a )
= min( 220.0 + 1.56 * sqgrt( 300.83 * 8.34 ), 2 * 640.0 )
= 298.14 mm

Wear Plate/Shell Stress ratio (4.15.29) [eta]:
min( Sr/S, 1)

= min( 1167.103/2008.44, 1 )

= 0.5811

Circumferential Stress at Saddle Base with Wear Plate (4.15.26) [sigma6,r]:
=-K5 *Q*k / (Bl(t+ eta * tr ) )
= - 0.8521 * 878 * 0.1/( 298.139( 8.34 + 0.581 * 10.0 ) )
= -1.77 kgf/cm?

Circ. Comp. Stress at Horn of Saddle, L>=8Rm (4.15.27) [sigma7,r]:
= -0/ (4 (t+eta*tr)bl) - 3*K7*Q/(2(t+eta*tr) ?)
= -878/(4(8.34 + 0.581 * 10.0)298.139) -
3 * 0.072 * 878/(2(8.34 + 0.581 * 10.0)2?)
= -52.29 kgf/cm?
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Results for Vessel Ribs, Web and Base:

Baseplate Length Bplen 800.0000 mm
Baseplate Thickness Bpthk 16.0000 mm
Baseplate Width Bpwid 220.0000 mm
Number of Ribs ( inc. outside ribs ) Nribs 2

Rib Thickness Ribtk 9.5000 mm
Web Thickness Webtk 9.5000 mm
Web Location Webloc Side

Saddle Yield Stress Sy 2531.1 kgt
Height of Web at Center Hw, c 380.0 mm
Friction Coefficient mu 0.000

Note: In the tables below lo is | for the rectangle + Area * Centroid Distance”2

Moment of Inertia of Saddle - Transverse Direction (90 degrees to long axis)

B | D | Y | A | AY | Io |
Shell 383.6 | 8.3 | 4.2 | 32.0 | 13340.6 | 0.101E+05 |
Wearplate 306.0 | 10.0 | 13.3 | 30.6 | 40820.4 | 0.867E+04 |
Web 9.5 | 414.0 | 225.3 | 39.3 | 886262.1 | 0.637E+04 |
BasePlate 220.0 | 16.0 | 440.3 | 35.2 | 1549996.8 | 0.236E+05 |
Totals \ . \ 137.1 | 2490420.0 | 0.487E+05 |

Distance to Centroid [C1]:
=AY / A
= 980.48/137.122
= 181.621 mm

Angle [beta]:
= 180 - Saddle Angle/2
= 180 - 100.0/2

130.0

Saddle Splitting Coefficient [K1]:

(1 + cos(beta) - 0.5*sin(beta)? )/ (pi - beta + sin(beta)cos (beta) )
(1 + cos(130.0) - 0.5*sin(130.0)2 )/(pi - 2.269 + sin(130.0)cos(130.0) )
= 0.1678

Saddle Splitting Force [Fh]:
=Kl *Q
= 0.168 * 877.569
= 147.2389 kgf

Tension Stress, St = ( Fh/As ) = 1.4005 kgf/cm?
Allowed Stress, Sa = 0.6 * Yield Str = 1518.6301 kgf/cm?

Saddle Splitting Dimension [d]:
= B - R * sin(theta/2)/(theta/2 in radians)
= 745.0 - 296.66 * sin(100.0/2)/0.8727

= 484.585 mm
Bending Moment, M = Fh * d = 71.3499 kgf-m.
Bending Stress, Sb = (M * Cl / I ) = 2.6619 kgf/cm?
Allowed Stress, Sa = 2/3 * Yield Str = 1687.3668 kgf/cm?

Minimum Thickness of Baseplate per Moss:

= ( 3( Q + Saddle Wt )BasePlateWidth / ( 2 * BasePlateLength * AllStress ))%
( 3(878 + 92)220.0/( 2 * 800.0 * 1687.367 ))%
= 4.869 mm

Calculation of Axial Load, Intermediate Values and Compressive Stress:
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Web Length Dimension [ Web Length |:
=2 * cos( 90 - Saddle Angle/2 ) ( Inside Radius + Shell Thk + Wear Plate Thk )
=2 * cos( 90 - 100.0/2 ) ( 296.66 + 8.34 + 10.0 )
= 482.608 mm

Distance between Ribs [e]:
= Web Length / ( Nribs - 1)
= 482.608/( 2 - 1)
= 482.608 mm

Baseplate Pressure Area [Ap]:
= e * Bpwid / 2
= 482.608 * 220.0/2
= 530.869 cm?

Bearing Pressure [Bp]:
= Q / ( BasePlateLength * BasePlateWidth )
= 877.569/( 800.0 * 220.0 )

0.499 kgf/cm?

Axial Load [P]:
= Ap * Bp
= 530.9 * 0.5
= 264.701 kgf

Area of the Rib and Web [Ar]:
= Rib Area + Web Area
= 19.997 + 22.924
= 42.921 cm?

Compressive Stress [Sc]:
= P/Ar
= 264.7/42.9214
6.167 kgf/cm?

Check of Outside Ribs:

Inertia of Saddle, Outer Ribs - Longitudinal Direction

B | D | Y | A | AY | Io |
Rib 9.5 | 210.5 | 114.7 | 20.0 | 229471.3 | 0.143E+04 |
Web 241.3 | 9.5 | 4.8 | 22.9 | 10888.8 | 604. |
Totals o o e 42.9 | 240360.1 | 0.203E+04 |

Rib dimension [D]:

= Saddle Width - Web Thickness
220.0 - 9.5
= 210.500 mm

Distance to Centroid from Datum [ytot]:
=AY / A

240360.125/42.921

= 56.000 mm

Distance to Centroid [C1]:

= max( ytot, Saddle Width - ytot )
max( 56.0, 220.0 - 56.0 )
= 164.000 mm

Radius of Gyration [r]:

= sqgrt( Total Inertia / Total Area )
sqrt ( 2032.5/42.921 )
= 68.814 mm
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Length of Outer Rib [L]:

= Saddle Height - cos( theta/2 ) ( radius + shlthk + wpdthk ) - bpthk

= 745.0 - cos( 100.0/2 ) ( 296.66 + 8.34 + 10.0 ) - 16.0

= 526.522 mm

Intermediate Term [Cc]:
= sqrt( 2 * pi? * Elastic Modulus / Yield Stress )
= sqgrt( 2 * pi? * 2038900/2531.1 )
= 126.099

Slenderness ratio [KL/r]:
= KL/r
=1 * 526.522/68.814
= 7.651

Bending Moment [Rm]:

=Fl /(2 * Bplen ) * e * L / 2

= 0.0/(2 * 800.0 ) * 482.608 * 526.52/2
0.000 kgf-m.

Compressive Allowable, KL/r < Cc ( 7.6514 < 126.0992 ) per AISC E2-1 [Sca]:

( 1-(Klr)2/(2*Cc?))Fy/ (5/3+3* (Klr)/ (8*Cc) - (K1lr?)/(8*Cc?)
(1-( 7.65 )2/(2 * 126.12 ))2531/

( 5/3+3*(7.65)/(8* 126.1)-( 7.653%)/(8*126.13)

1495 kgf/cm?

AISC Unity Check of Outside Ribs (must be <=1)

= Sc/Sca + ( Rm * Cl1 / I )/Sba
6.17/1495.44 + ( 0.0 * 164.0/20324716 )/1687.37
0.004

PV Elite is a trademark of Intergraph CADWorx & Analysis Solutions, Inc. 2020
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Nozzle Calculation Summary:

Description | MAWP | Ext | MAPNC | UG-45 [tr] | Weld | Areas or
| kgf/cm? | | kgf/cm? | | mm | Path | Stresses |
N | 21 | | | OK | 4.45 | OK | No Calc[*] |
B | 21 | | | OK | 4.80 | OK | No Calc[*] |
D | 21 | | | OK | 3.22 | OK | No Calc[*] |
C | 21 | | | OK | 4.80 | OK | No Calc[*] |
K | 21 | | | OK | 2.95 | OK | No Calc[*] |
H | 21 | | | OK | 2.95 | OK | No Calc[*] |
I | 21 | | | OK | 2.95 | OK | No Calc[*] |
J | 21 | | | OK | 3.12 | OK | No Calc[*] |
E2 | 21 | | | OK | 4.52 | OK | No Calc[*] |
E2 | 21 | | | OK | 4.52 | OK | No Calc[*] |
El | 21 | | | OK | 4.52 | OK | No Calc[*] |
El | 21 | | | OK | 4.52 | OK | No Calc[*] |
Fl | 21 | | | OK | 2.95 | OK | No Calc[*] |
F2 | 21 | | | OK | 2.95 | OK | No Calc[*] |
L | 21 | | | OK | 2.95 | OK | No Calc[*] |
G | 21 | | | OK | 3.12 | OK | No Calc[*] |
M | 21 | | | OK | 3.22 | OK | No Calc[*] |
M | 21 | | | OK | 3.22 | OK | No Calc[*] |
A | 21 | | | OK | 4.45 | OK | Passed |
Nozzle MAWP Summary:
Minimum MAWP Nozzles : 21 Nozzle : A
Minimum MAWP Shells/Flanges : 21 Element : FLANGE CEGO
Minimum MAPnc Shells/Flanges : 26 Element : FLANGE CEGO
Computed Vessel M.A.W.P. : 21 kgf/cm
[*] - This was a small opening and the areas were not computed.
Note: MAWPs (Internal Case) shown above are at the High Point.
Check the Spatial Relationship between the Nozzles:
From Node | Nozzle Description | X Coordinate | Layout Angle | Dia. Limit |
| | mm | deg | mm |
10 | N | 0.000 | 0.000 | 96.520 |
20 | B | 1224.000 | 333.000 | 158.598 |
20 | D | 1494.000 | 180.000 | 83.630 |
20 | C | 2790.000 | 90.000 | 158.598 |
20 | K | 440.000 | 90.000 | 45.255 |
20 | H | 140.000 | 90.000 | 48.430 |
20 | I 290.000 | 90.000 | 45.255 |
20 | J | 380.000 | 200.000 | 53.340 |
20 | E2 | 1140.000 | 129.988 | 96.520 |
20 | E1 | 1190.000 | 100.007 | 96.520 |
20 | F1 | 1840.000 | 180.000 | 48.430 |
20 | F2 | 2090.000 | 180.000 | 48.430 |
20 | L | 2570.000 | 90.000 | 48.430 |
20 | G | 2440.000 | 90.000 | 71.882 |
20 | M | 240.000 | 127.578 | 64.940 |
50 | A | 0.000 | 0.000 | 672.262 |

The nozzle spacing is computed by the following:

=Sqrt(1l? +Ic? ) where

Il - Arc length along the inside vessel surface in the long. direction.
Ic - Arc length along the inside vessel surface in the circ. direction

If any interferences/violations are found, they will be noted below.
No interference violations have been detected !

PV Elite is a trademark of Intergraph CADWorx & Analysis Solutions, Inc. 2020
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PV Elite 2020 Licensee: #Replace this text with your company name and th
FileName : SEPARADOR DE OLEO SH-6029-2C R03 = -------mmmmmmmmmmma oo
Nozzle Schedule & BOM: Step: 28 11:0lam Jul 21,2021

Nozzle Schedule:

Nominal or]| Schd | Flg| Nozzle| Wall| Reinforcing Pad | Cut | Flgl|
Actual| or FVC| Type| O/Dia| Thk| Diameter Thk | Length| Class]|
Description Size| Type | | in| mm | mm | in| |
K | 1.125 in|Actual | Non] 1.125] 3.619] | | 46.7] |
I | 1.125 in|Actual | Non | 1.125] 3.619] | | 46.7| |
H | 1.250 in|Actual | Non]| 1.250] 7.302] | | 37.3] |
Fl | 1.250 in|Actual | Non | 1.250] 7.302] | | 37.3] |
F2 | 1.250 in|Actual | Non] 1.250] 7.302| | | 37.3] |
L | 1.250 in|Actual | Non] 1.250] 7.302] | | 37.3] |
G | 1.250 in| 40 | Non | 1.660] 3.556] | | 159.0| |
J | 1.375 in|Actual | Non]| 1.375] 4.128] | | 50.1] |
D | 1.500 in| 40 | Non | 1.900] 3.683] | | 159.3| |
M | 1.500 in| XXS | Non| 1.900] 10.160] | | 460.6] |
N | 2.500 in|Actual | Non | 2.500] 7.620] | | T77.7] |
E2 | 2.500 in|Actual | ©Non| 2.500] 7.620] | | 113.7| |
Bl | 2.500 in|Actual | Non | 2.500] 7.620] | | 85.9] e
B | 3.000 in| 40 |S1lipO| 3.500] 5.486]| | | 558.3] 300
C | 3.000 in| 40 | Non | 3.500] 5.486| | | 161.7| |
A | 14.000 in]| 40 | Non| 14.000]| 11.125] | | 187.6| |
General Notes for the above table:
The Cut Length is the Outside Projection + Inside Projection + Drop +
In Plane Shell Thickness. This value does not include weld gaps,
nor does it account for shrinkage.
In the case of Oblique Nozzles, the Outside Diameter must
be increased. The Re-Pad WIDTH around the nozzle is calculated as follows:
Width of Pad = (Pad Outside Dia. (per above) - Nozzle Outside Dia.)/2
For hub nozzles, the thickness and diameter shown are those of the smaller
and thinner section.
Nozzle Material and Weld Fillet Leg Size Details (mm):
| | Shl Grve | Noz Shl/Pad | Pad OD | Pad Grve | Inside |
Description | Material | Weld | Weld | Weld | Weld | Weld |
K | SA-105 | 7.500 | 6.000 | | | |
I | SA-105 | 7.500 | 6.000 | | \ |
H | SA-105 | 7.500 | 8.000 | | | |
Fl | SA-105 | 7.500 | 8.000 | | | |
F2 | SA-105 | 7.500 | 8.000 | | | |
L | SA-105 | 7.500 | 8.000 | | \ |
G | SA-106 B | 7.500 | 6.000 | | | |
J | SA-105 | 7.500 | 6.000 | | \ |
D | SA-106 B | 7.500 | 6.000 | | | |
M | SA-106 B | 9.525 | 9.000 | | \ |
N | SA-105 | 7.500 | 8.000 | | \ |
E2 | SA-105 | 7.500 | 8.000 | | \ |
El | SA-105 | 7.500 | 8.000 | | \ |
B | SA-106 B | 9.500 | 6.000 | | \ |
C | SA-106 B | 7.500 | 6.000 | | | |
A | SA-106 B | 7.620 | 9.000 | | | |

Note: The Outside projections below do not include the flange thickness.
Nozzle Miscellaneous Data:

| Elev/Distance | Layout | Proj | Proj | Installed in |



PV Elite 2020 Licensee: #Replace this text with your company name and th
FileName : SEPARADOR DE OLEO SH-6029-2C R03 = -------mmmmmmmmmmma oo

Nozzle Schedule & BOM: Step: 28 11:0lam Jul 21,2021
Description | From Datum | Angle | OQutside | 1Inside | Component |
| mm | deg | mm | mm | |
K \ 440.000 | 90.0 | 38.10 | 0.00 | CASCO |
I \ 290.000 | 90.0 | 38.10 | 0.00 | CASCO |
H \ 140.000 | 90.0 | 28.58 | 0.00 | CASCO |
F1l \ 1840.000 | 180.0 | 28.58 | 0.00 | CASCO |
F2 \ 2090.000 | 180.0 | 28.57 | 0.00 | CASCO |
L \ 2570.000 | 90.0 | 28.58 | 0.00 | CASCO |
G | 2440.000 | 90.0 | 150.00 | 0.00 | CASCO |
J \ 380.000 | 200.0 | 41.28 | 0.00 | CASCO |
D \ 1494.000 | 180.0 | 150.00 | 0.00 | CASCO |
M \ 240.000 | 127.6 | 90.00 | 360.00 | CASCO |
N | e | 0.0 | 69.21 | 0.00 | TAMPO ESQUERDO |
E2 \ 1140.000 | 130.0 | 69.85 | 0.00 | CASCO |
El | 1190.000 | 100.0 | 69.85 | 0.00 | CASCO |
B \ 1224.000 | 333.0 | 150.00 | 400.00 | CASCO |
C | 2790.000 | 90.0 | 150.00 | 0.00 | CASCO |
A | | 0.0 | 150.00 | 10.00 | TAMPO DIREITO |

Weld Sizes for Slip On/Socket Weld Nozzle Flanges per UW-21:

Nozzle to Flange Fillet Weld Leg dimension [xmin]:
=min( 1.4 * tn, Hub Thickness )

The Nozzle Wall thicknesses shown below are in the corroded condition. Hubs
are considered to be straight.

Nominal or Actual | Schd | Flg | Noz. | Wall | Hub | Throat | xmin |
Description Size | or FVC | Type | O0/Dia | Thk | Thk | Thk | Thk |
| Type | | in | mm | mm | mm | mm |

B 3.000 in | 40 [S1ipOn| 3.500 | 5.486 | 13.335 | 5.377 | 7.681 |

PV Elite is a trademark of Intergraph CADWorx & Analysis Solutions, Inc. 2020
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PV Elite 2020 Licensee: #Replace this text with your company name and th
FileName : SEPARADOR DE OLEO SH-6029-2C R03 = -------mmmmmmmmmmma oo
MDMT Summary: Step: 30 11:0lam Jul 21,2021

Minimum Design Metal Temperature Results Summary :

Curve Basic Reduced UG-20(f) Thickness Gov E* PWHT
Description MDMT MDMT MDMT ratio Thk regd
Notes °c °c °c mm
FLANGE CEGO [11] B -29 -39 -29 0.812 8.250 1.00 No
TAMPO ESQUERD[10] D -48 -48 -29 0.589 7.620 0.85 No
TAMPO ESQUERDO[7] D -48 -48 -29 0.476 9.520 0.85 No
CASCO [8] B -29 -48 -29 0.634 8.340 0.85 No
TAMPO DIREITO[10] D -48 -48 -29 0.589 7.620 0.85 No
TAMPO DIREITO [7] D -48 -48 -29 0.476 9.520 0.85 No
N [1] B -29 -48 -29 0.525 7.620 1.00 No
B [1] B -29 -104 0.146 4.801 1.00 No
Nozzle Flg [5] B -18 -48
D [1] B -29 -104 -29 0.115 3.223 1.00 No
C [1] B -29 -104 -29 0.146 4.801 1.00 No
K [1] B -29 -104 -29 0.059 3.619 1.00 No
H [1] B -29 -104 -29 0.032 7.302 1.00 No
I [1] B -29 -104 -29 0.059 3.619 1.00 No
J [1] B -29 -104 -29 0.063 4.128 1.00 No
E2 [1] B -29 -104 -29 0.062 7.620 1.00 No
El [1] B -29 -104 -29 0.062 7.620 1.00 No
Fl [1] B -29 -104 -29 0.032 7.302 1.00 No
F2 [1] B -29 -104 -29 0.032 7.302 1.00 No
L [1] B -29 -104 -29 0.032 7.302 1.00 No
G [1] B -29 -104 -29 0.118 3.112 1.00 No
M [1] B -29 -48 -29 0.626 8.340 1.00 No
A [1] B -29 -48 -29 0.584 7.620 1.00 No
Warmest MDMT: -18 -39
Required Minimum Design Metal Temperature -29.0 °cC
Warmest Computed Minimum Design Metal Temperature -39.0 °cC
Notes:

[ !]- This was an impact tested material.

[ 1] - Governing Nozzle Weld.

[ 4] - ANSI Flange MDMT Calcs; Thickness ratio per UCS-66(b)(1)(-c).
[ 5] - ANSI Flange MDMT Calcs; Thickness ratio per UCS-66(b)(1)(-b).
[ 6] - MDMT Calculations at the Shell/Head Joint.

[ 7] - MDMT Calculations for the Straight Flange.

[ 8] - Cylinder/Cone/Flange Junction MDMT.

[ 9] - Calculations in the Spherical Portion of the Head.

[10] - Calculations in the Knuckle Portion of the Head.

[11] - Calculated (Body Flange) Flange MDMT.

[12] - Calculated Flat Head MDMT per UCS-66.3

[13] - Tubesheet MDMT, shell side, if applicable

[14] - Tubesheet MDMT, tube side, if applicable

[15] - Nozzle Material

[16] - Shell or Head Material

[17] - Impact Testing required

[18] - Impact Testing not required, see UCS-66(b)(3)

[20] - Cylinder/Cone Junction MDMT based on Longitudinal Stress considerations
[21] - Bolting Material

UG-84(b)(2) was not considered.
UCS-66(g) was not considered.
UCS-66(i) was not considered.

Notes:

Impact test temps were not entered in and not considered in the analysis.
UCS-66(i) applies to impact tested materials not by specification and
UCS-66(g) applies to materials impact tested per UG-84.1 General Note (c).
The Basic MDMT includes the (30F) PWHT credit if applicable.

PV Elite is a trademark of Intergraph CADWorx & Analysis Solutions, Inc. 2020



PRONTUARIO NR-13 MAYEKAWAN

MYCOM

RELATORIO DE TESTE HIDROSTATICO / PNEUMATICO
(PNEUMATIC / HYDROSTATIC TESTE REPORT)




(REMARKS)

RELAT. N°:
z x RTH-MB20005-01-01-001/24
RELATORIO DE TESTE HIDROSTATICO (RECORD N°)
m AYE K Aw (HYDROSTATIC TEST REPORT) DATA.
09/01/24
(DATE)
CLIENTE: < FOLHA N°:
FRIGOLON FRIGORIFICO LTDA. 1/1
(CUSTOMER) (SHEET N°)
IDENTIFICAGAO DO EQUIPAMENTO: N° DO PROJETO:
¢ @ MB 20005-01-01
(IDENTIFICATION OF THE EQUIPMENT) (PROJECT N°)
. N° DE SERIE:
SEPARADOR DE OLEO SH-6029-2C SERALNY 20005-01-01-01
DESENHO DE REFERENCIA: DATA: REVISAO:
D-STD13-6029 16/09/21 10
(REFERENCE DRAWING) (DATE) (REVISION)
PROCEDIMENTO DE TESTE: NORMA: RESPONSAVEL TECNICO: Roberto Geraldo Ribeiro
(PROCEDURE OF TEST) PR-06.16 (CODE) ASME VIl DIV.1 2021 (TECHNICAL RESPONSABLE) CREA N° 5.060.461.312-SP
DADOS DE TESTE
(TEST INFORMATION)
PRESSAO DE TESTE: PRESSAO DE PROJETO:
27,3 Kgflem? 21 Kgficm?
(TEST PRESSURE) (PROJECT PRESSURE)
FLUIDO DE TESTE: 2 TEMPERATURA AMBIENTE:
OLEO 26°C
(TEST FLUID) (AMBIENT TEMPERATURE)
TEMPO DE PRESSURIZAGAO: TEMPERATURA DO METAL: TEMPERATURA DA AGUA:
¢ 90 MINUTOS N/A N/A
(PRESSURIZATION TIME) (METAL TEMPERATURE) (WATER TEMPERATURE)
NOTAS:
(NOTES)
INSTRUMENTOS DE MEDICAO
(INSTRUMENTS)
TIPO N° DE IDENTIFICAGAO ESCALA CERTIFICADO N° DATA DE VALIDADE
(TYPE) (IDENTIFICATION N°) (SCALES) (CERTIFICATE N°) (VALIDITY DATE)
MANOMETRO MA 109 0 a 60 Kgf/cm? 1149/23 02/03/24
MANOMETRO MA 108 0 a 60 Kgf/cm? 7246/23 12/12/24
RESULTADO
(RESULT)
APROVADO REPROVADO RNC Ne: ) DATA: )
| (APPROVED) (] (DISAPPROVED) (NCR N°) (DATE)
OBSERVACOES

Certificamos que foram realizados os testes acima mencionados e que os resultados foram considerados satisfatorios.
(We certify that all tests above mentioned were performed and the results are considered satisfactory)

(COMPANY)

=T 1 .
G = -~ Fraficis¢o Souza)
e “ fontrpléQualidade )
m { Mayekawa Ny Mayskaa
MAYEKAWA VERIFICADO

(VERIFIED)

INSPETOR AUTORIZADO
(AUTHORIZED INSPECTION)

MYC-824.05 - 03/15
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ﬁ\ IMPACTA CALIBRACAQ

_[:_llllaﬂllcﬂ[l

CERTIFICADO DE CALIBRACAQ n?: 1149/23

Ordem de servigo:  052/23

Cliente: Mayekawa do Brasil Equipamentos Indusiriais Lida.

Enderego: Rua Licatem, 250, Bloco C — CEP: 07428-280 —~ Perava — Arufa/SP,
Telefone: {11} 4654-8000

Calibrado em; 02/03/2023

1.0BJETQ DE CALIBRAGAQ

Instrumento: Mandmetro Série: N/C
Faixa Nominal: 0-60 Kgffom? Identlficagdo: MA-109
Menor divisiao: 1 Kgifom® Locallzagho: N/C
Fabricante: N/C Sub-local: N/C

2.CONDICOES AMBIENTAIS DA CALIBRACAO

Temperatura: 200G Umidade: 50%  Local da calibragdo: Cliente
3.PROCEDIMENTO DE CALIBRACAO
IM 001 reviséio 0
4, PADROES UTILIZADOS NA CALIBRACAQ

Identificagéo Material Certificado Qrgao Validade
Calibrador de
1119 Pressao Modelo E1199619 A-D Elus Agosto/2024
PC-507

5. RESULTADOS DA CALIBRAGAO

Valor verdadeiro Valor Indicado e ) | ncerteza ~ Incerteza
convenclonal no instrumento > expandida 95% total
- ‘ Avanco - Kgf/iem? L
10 10,2 0,20 2,00 0.01 0,21
20 20,2 0,20 2,00 0.01 0,21
30 30,0 0,00 2,00 0,01 2.0
40 40,1 0,10 2,00 0.01 0,11
50 50,1 0,10 2.00 0,01 0,11
60 60,2 0,20 2,00 0,01 0.21
Valor verdadeiro | Valor Indicado Da sVi o ® locerteza l_hqg_r‘l:e_z:ﬁ:
convenclonal no Instrumento expandida 95% total
Retorno - Kgficm? '
10 10,2 0,20 2,00 0,01 0,21
20 20,2 0,20 2,00 0.01 0,21
30 30,0 0,00 2,00 0.0 0,01
40 40,1 0,10 2,00 0,01 0,11
50 50,1 0,10 2,00 0,01 0,11
80 60,2 0,20 2,00 0,01 0,21
6. NOTA:

A incerteza expandida de medigdo é declarada como a incerteza da medigao multiplicada pelo fator k, que para uma
distribuigao normal corresponde a uma probabilidade de abrangéncia de 95%.

Responsdvel técnico: "
Gilvanildo Alves & Wﬂh}u 1.

Proiblda a reprodugao parcial deste certificado. Os resuliados referentes a este certificado referem-se somenie ao jtem calibrado.

Rua Douter. Washington Luiz, n°556 — Guarulhos -SP-CEP 07013-020
Fone: (11) 24222709 / 2304-2410 e-mail: certificados@icallbracao.com.br home Page: www.icalibracao.com.br
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CERTIFICADO DE CALIBRACAOQ n%: 7246/23

Ordem de servigo:  803/23

Cliente: Mayekawa do Brasil Equipamentos industriais Lida.

Enderego: Rua Licatem, 250, Bloco C — CEP: 067428-280 — Perova — Ayuja/SP.,
Telefone: {11) 4654-8000

Calibrado em: 12/12/2023

1.0BJETO DE CALIBRAGAO

Instrumento: Mandmetro Série: N/C
Falxa Nominal: 0 — 60 kgf Identlficagdo: MA-108
Menor divisao: 1 kgt Locallzagao: N/C
Fabricante: Mycom Sub-local: N/C

2,CONDICOES AMBIENTAIS DA CALIBRAGAO
Temperatura: 200G Umidade: 50%  Local da calibragdo: Impacia
3. PROCEDIMENTO DE CALIBRAGAO
IM 001 revisdio 0
4. PADROES UTILIZADOS NA CALIBRAGAO
Identificagdo Material Cerlificado Orgao Valldade

1103 Manameatro Digital 62-012508 Limeiro Agosto/2027

5. RESULTADOS DA CALIBRAGAO

Valor verdadeiro Valor Indicado Desvio 0 Incerteza Incerteza
convencional no Instrumento expandida 85% total
Avango/ kgt
10 10.00 0,00 2,00 0,01 4,01
20 20,00 0,00 2,00 0.1 0.0
30 A0,00 0,00 2,00 0. 0,1
50 50,00 0,00 2,00 o0 0,1
70 70,00 0,00 2,00 0,01 0,01
Valor verdadeiro Valor Indicado Desvio 9 incerteza Incerteza
convenclonal no Instrumento expandlda 95% total
Relomo/ Kaf
10 10,00 0,00 2,00 0,01 0,01
20 20,00 0,00 2,00 0,1 0,01
0 30,00 0,00 2,00 0,01 0,01
50 50,00 0.00 2,00 0,01 0,01
70 70,00 0,00 2.00 0.01 0,01

6, NOTA: A incerteza expandida de medigao é declarada como a incerteza da medigao multiplicada pelo fator k, que para uma
distribuigdo normal corresponde a uma probabilidade de abrangéncia de 95%.

Responsavel técnico;
Givanildo Alves

Proibida a reproducao parcial deste certificado. Os resultados referentes a este certificado referem-se somente ag item calibrado,

Rua Douter. Washington Luiz, n°556 — Guarulhos -SP-CEP 07013-020
Fone:; (11) 2422-2709 / 2304-2410 e-mail: cerlificados@icalibracao.com.br home Page: www.icalibracao.com.br



Calibragao

NBR ISO/IEC

REDE BRASILEIRA DE CALIBRA(;AO 17025
Laboratério de Pressao

LIMETRO

www.limetro.com.br

Certificado de Calibracao

Calibration Certificate

n. 62-012508/22

CAL 0464

iny

Data da Calibragdo: 25/08/2022

Date of calibration

Data da Emissao:

Date of emission

Pagina 1 de 2
Page 1 of 2

14/09/2022

1. CONTRATANTE: IMPACTA INSTRUMENTAGAO EIRELI ME
Contracting Rua Dr. Washington Luiz, 556 - Jardim Santa Francisca - Guarulhos - SP

2. SOLICITANTE:

Customer

O mesmo

3. OBJETO DA CALIBRACAO: MANOMETRO DIGITAL

Object of Calibration

Intervalo de Medicdo: (0 a 45) kgf/cm? N° Identificagao (solicitante): 1103
Measuring Interval Identification

Resolucéo: 0,05 kgf/cmz N° Série (fabricante): H159673
Resolution Serial Number

Fabricante: Instrutherm Modelo: MVR-87
Manufacturer Model

Ordem de Servico: 1170-88562/22

Service Order

Recebido em Condi¢&o de Uso: Sim
Received in a Good Condition of Use

4. PADRAO UTILIZADO:
Standard Used

Rastreabilidade Metrolégica
Metrological Traceability

Denominacédo N° Identificacdo Validade
Name Identification Validity

Manbmetro Digital LP-001-011 abr/2023 n. CAL-197698/21 - RBC - ABSI
5. PROCEDIMENTO INTERNO DE CALIBRAQAO:
Calibration Procedure
ITPRE-001-RBC Observacgdes:
Comments

O manbmetro foi montado no sistema de medicdo padréo,

Limeira Metrologia e Solugoes Técnicas Ltda.

Laboratério de Metrologia Limetro

onde foram gerados os valores de pressdo previamente
estabelecidos, referenciados no mandémetro calibrado e lidos
no mandmetro padrdo. Foram realizados 2 ciclos de
medicdo, no sentido crescente e decrescente, conforme
Guia de Calibragdo Euramet N° 17 e DKD-R 6-1.

6. CONDICOES AMBIENTAIS DURANTE A
CALIBRACAO:

Environmental Conditions during Calibration
Temperatura: (21,9 + 0,6)°C
A calibracdo foi realizada nas instala¢des da Limetro

Rua Jandyra Antunes da Silva Rosa, 50 . Vila Claudia
CEP 13.480-411 . Limeira/SP . 19 3704.3706

A incerteza expandida de medigado (U) relatada é declarada
como a incerteza padrdo de medicdo multiplicada pelo
fator de abrangéncia k, o qual para uma distribuicdo t com
graus de liberdade efetivos (ve) corresponde a uma
probabilidade de abrangéncia de aproximadamente 95%. A
incerteza de medicdo foi determinada de acordo com a
publicacdo EA-4/02. Os valores de k e vg Sao
apresentados na tabela de resultados.

Os resultados apresentados neste documento foram
obtidos sem a realizagdo de ajuste do objeto calibrado.

ITPRE-001-RBC-CC

LIMETRO

www.limetro.com.br
[ou relatdrio) atende aos requisitos de acreditacio pela Cgore que avaliou a ¢ ia do comp sua rastreabilidade ao Sistema Internacional de Unidades - 51. A Cgcre é signatiria do Acordo de Reconhecimento Matuo da ILAC
I Lak y Accreditation C & da IAAC (Inter American Accreditation C jon). Os dtados deste certificado (ow relatdri fi excl ao k do & calibragio (ou medigio), nas condigbes especificas, nio
sendo extensiva a quaisquer lotes. Esta calibragio (ou mediciol ndo isentao i do controle |égi belecido na a0 légica. A reproducio deste certi {ou relatdric) é izado desd lizada i O ajuste do

po de acreditagido do laboratério,

quando realizado, ndo faz parte d



Calibragao
NBR ISO/IEC

REDE BRASILEIRA DE CALIBRA(;AO 17025
Laboratério de Pressao

LIMETRO

www.limetro.com.br

Certificado de Calibracao

Calibration Certificate

CAL 0464

Data da Calibragdo: 25/08/2022

Date of calibration Pagina 2 de 2
n. 62'012508/22 Data da Emissao: 14/09/2022 Page 2 of 2
Date of emission
7. RESULTADOS:
Results
TABELA DE RESULTADOS
S.L. VI CRESCENTE DECRESCENTE U k Vet
VR ERRO VR ERRO
(MPa) (kgf/cm?) (kgf/cm?) (kgf/cm?) (kgf/cm?) (kgf/cm?) (kgf/cm?)
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
0,44 4,50 4,49 0,01 4,40 0,10 0,15 2,02 113
0,87 9,00 8,97 0,03 8,85 0,15 0,21 2,02 126
1,32 13,50 13,49 0,01 13,34 0,16 0,21 2,03 83
1,75 18,00 17,98 0,02 17,81 0,19 0,23 2,03 78
2,20 22,50 22,44 0,06 22,33 0,17 0,18 2,02 107
2,63 27,00 26,88 0,12 26,78 0,22 0,14 2,03 97
3,07 31,50 31,36 0,14 31,24 0,26 0,17 2,03 78
3,51 36,00 35,79 0,21 35,70 0,30 0,14 2,02 116
3,95 40,50 40,28 0,22 40,18 0,32 0,14 2,03 97
4,38 45,00 44,75 0,25 44,64 0,36 0,17 2,03 101

Onde: VI: Valor Indicado (indicagéo obtida no objeto sob calibrag&o)

VR: Valor de Referéncia (indicacao obtida no padrao)

Erro: Diferenca entre o valor indicado e o valor de referéncia (VI-VR)
S.l.: Sistema Internacional de Unidades - Fator de Converséo: 1 kgf/cm2 = 0,09806652 MPa (MPa - Unidade de Presséo do S.l.)

8. CARACTERISTICAS METROLOGICAS APRESENTADAS PELO EQUIPAMENTO EM RELACAO A AMPLITUDE
DE MEDICAO (Referéncia: DOQ-CGCRE-047):

Metrological Characteristics Presented by the Equipment Over the Breadth of the Indication Range

ERRO FIDUCIAL HISTERESE U d ibrdesal v =
%) %) %) Curva aC,:al ragag.y = -0,005682 + .0,993586x
onde x é a pressao indicada pelo equipamento
0,80 0,38 0,51

Executante: Douglas Marcelo Gomes Barbosa

|
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Ronaldo André Santana de Oliveira

Signatario Autorizado

Limeira Metrologia e Solugoes Técnicas Ltda.

ra Antunes da Silva Rosa, 50 . Vila Claudia

LIMETRO

Laboratério de Metrologia Limetro CEP 13.480-411 . Limeira/SP . 19 3704.3706

www.limetro.com.br
Este certi lou quisitos de acreditacio pela Cgere que avaliou a ¢ ia do sua rastreabilidade ao Sistema Internacional de Unidades - 51. A Cgere @ signatiria do Acordo de Reconhecimento Matuo da ILAC
(| I Lak y Accred & da IAAC (Inter American Accred jon). Os dtados deste certificado (ow relatdri fi excl b do & calibragio (ou medigio), nas condigbes especificas, nio
sendo extensivo a quaisquer lotes. Esta calibragio (ou medigho) nio isentao i do contrale i ! cio ica. A reproducio deste do (ou relataric) & izado desd, lizada i | O ajuste do

quando realizad

nao faz parte d

po de acreditagido do laboratério,



PREEGISAD g%%aa{;aé%m

= METROLOGICA

s ...

INSTRUMENTACADO
Niérnero do &z&%aaé, E11996A/19 Falhw 1/2

CONTRATANTE § Impacta Calibracao
ENDEREGO : Rua Doutor Washington Luiz, 556 - Guarulhos - SP
INTERESSADO ! O mesmo
ENDEREGO O mesimo
INSTRUMENTO : Manémetro Digital
FABRICANTE : Presys FAIXA DE MEDIGAD : 0 psi ™~ 15 psi
MODELO : PC-507-4-3-M-5-M-10-M-12-M Faixa CALIBRADA : 0 psi ™~ 15 psi
IDENTIFICAGAD : Nao especificado DivisAo pe Escaca @ 0,0001 psi

NUMERDO DE SERIE : 245.09.07

DATA DA CaLiBrRAgAD @ 12/08/2019 CONDIGHES AMBIENTAIS
PROXIMA CauBrAagAo ¢ Determinado pelo cliente 20°C = 2°C - 30 %ur a 70 %ur
DATA DA EMISSAD : 12/08/2019 LOCAL DA CALIBRAgAO! Laboratério Elus

PADRAO(GES) UTiLIZADO(S) @
Manémetro Digital Padrao, identificacao EL-609, calibrado por laboratério RBC - CAL 0003 em 10/07/2019 sob certificado n®
174 342-101 com vencimento em julho/2020.

PROCEDIMENTO DE BAL!ERA’;KD H

- Este certificado atende aos requisitos de acreditacao pelo CGCRE, o qual avaliou a competéncia do laboratério e comprovou
sua rastreabilidade a padroes nacionais de medida.

- O Instrumento foi calibrado conforme procedimento interno PCP 005.

- A calibracéo foi realizada pelo método comparativo entre padrao e instrumento, sendo realizado 2 ciclos de medicéo,
considerando em cada ciclo os sentidos ascendente e descendente da pressao. O Valor de Referéncia foi herdado pela média
de 2 medigdes obtidas pelo padrac em cada ponto.

- Erro = Indicado no instrumento - Valor de Referéncia. / 1.M. = Incerteza de medida. / k = fator de abrangéncia (fator
multiplicativo adimensional) / Veff = graus de liberdade efetivo.

GERENTE TECNICO:! RODRIGO G 5 CORBEIRO
TECNICO EXECUTANTE! ROBSON M
A reprodugdo deste certificado sé poders 3 alteracao. Os Resultados deste certificado referem-se somente ao item calibrado ou ensaiado. Este cerlificado atende os requisitos

estabelacidos pela norma NBR ISO/IEC 1?025 A| cgrtezg xpand|da de medicdo relatada & declarada como a incerteza padriio da medigfio multiplicada pelo fator de abrangéncia "k" que para uma
distribuigo normal corresponde a uma probabilidage”ds_abrangéncia de aproximadamente 95%. A incerteza padrio de medigio foi determinada de acordo com a publicacdio EA-4/02.

Rua Dendezeiro, 29 | Jd. Matarazzo | S&o Paulo | SP 1 03813-130 | Tel 11 2214-0049 | Email: atendimento@elusinstrumentacao.com.br



P RECISAD gm%a%cé%a%apﬁé

& METROLOGICA
INSTRUMENTACADO

Niimero do Cortgfecade E11996A/19 9;% 2/2
Laboratério de Calibracao acreditado pelo CGCRE de acordo com a ABNT NBR ISO/IEC 17025, sob o niimero CAL 0439,

RESULTADOS DA CALIBRAGAD :

Valores da calibragao no sentido ascendente

Valor de "lndicagé.o .do

Referéncia i o instrumento . e perfennjuai. i kel
(kPa) {m) - | (e} fpely o (SeBe ey 1
0,000 0,0000 0,0000 0,0000 0,00 0,0037 2,00 x
10,388 1,5067 1,5000 ' -0,0067 004 | 00037 2,00 %
20,737 3,0076 3,0000 ' .0,0076 . 005 = 00037 @ 200 oo
31,003 45096 45000 ' -0,0096 . 006 = 00037 2,00 »
41,418 6,0072 6.0000 -0,0072 005 0,0037 2,00 %
51,774 7,5092 7,5000 ' -0,0002 . 006 00038 @ 2,00 o
62,127 9,0107 9,0000 ' .0,0107 007 0,0038 2,00 %
72,496 10,5147 10,5000 -0,0147 010 00038 200 %
82,842 12,0152 ' 12,0000 ' .0,0152 0,10 | 00039 200 o
93,188 13,5158 ' 13,5000 ' -0,0158 011 | 00039 200 %
103,529 15,0156 15,0000 -0,0156 010 = 00042 @ 200 @
. ' Valores da cali_blia_gao__no sentido c_lgscendente__ -

o TN W P ey
0,000 0.0000 0,0000 0,0000 0,00 | 0,0036 2,00 w
10,372 1,5044 1.5000 -0,0044 003 | 00036 @ 200 %
20,731 3,0068 ' 3,0000 -0,0068 0,05 | 0,0036 2,00 w
31,095 45100 ' 4,5000 ' .0,0100 . .007 | 00037 200 @ =
41,421 6,0076 ' 6,0000 -0,0076 005 | 00037 200 w
51,774 7,5002 ' 7,5000 ' -0,0092 006 = 00038 2,00 w
62,124 9,0103 ' 9,0000 - .0,0103 007 @ 00038 @ 200 ®
72,494 10,5144 ' 10,5000 .0,0144 0,10 00038 @ 200 P
82,841 12,0151 ' 12,0000 -0,0151 0,10 00039 200 x
93,188 13,5158 ' 13,5000 ' .0,0158 011 | 00039 200

103,528 15,0154 15,0000 ' 00154 010 00042 200 @ o

1 psi = 6,894757 kPa = Unidade de Pressao do SI - (Sistema Internacional de unidades)
Emo de Repefitividade : | 000% |  EmodeHisterese: | 002% | EmoFiducal: | 011%

A reprodugao deste certificado s6 poderd ser total, sem nenhuma alteragdio. Os Resultados deste certificado referam-se somente ao item calibrado ou ensaiado, E rificado atende os requisitos
estabslecidos pela norma NBR ISQ/EC 17025, A incerteza expandida de medicio relatada & declarada como a Incerteza padrdo da medigo multiplicada pelo fatbr de abrangé@ncia k™ que para uma
distribuigdo normal corresponde a uma probabilidade de abrangéncia de aproximadamente 95%. A incerteza padrdo de medigdo foi determinada de acordo com a publicagio EA-4/02.

Rua Dendezeiro, 29 | Jd. Matarazzo | S3o Paulo | SP |1 03813-130 | Tel 11 2214-0049 | Email: atendimento@elusinstrumentacao.com.br




PREGISAD
METROLOGICA

INSTRUMENTAGCAD

._,.-Wc& o &W E11996B/19 % 7/2
CONTRATANTE © Impacta Calibracao
ENDEREGO : Rua Doutor Washington Luiz, 556 - Guarulhos - SP
INTERESSADDO : O mesmo
ENDERECO : O mesmo
INSTRUMENTO ! Manémetro Digital
FABRICANTE ! Presys Falxa DE MEDIGAD 0 psi ™~ 100 psi
MODELD : PC-507-4-3-M-5-M-10-M-12-M Faixa CaLiBrRADA : 0 psi ™~ 100 psi
IDENTIFICAGADQ @ Nao especiﬁcado Divisio pe escaca @ 0,001 psi
NUMERDO DE SERIE ! 245 09.07
DaTa DA CaLieragio @ 12/08/2019 CONDICOES AMBIENTAIS
PrOXIMA CaLiBrAGAD :  Determinado pelo cliente 20°C = 2°C-30 %ura 70 %ur
DATA DA EMISSAD ; 12/08/2019 LOCAL DA CALIBERAGAD: Laboratério Elus

PaprAO(OES) UTiLIZADO(S) @

Manémetro Digital Padréo, identificacao EL-609, calibrado por laboratério RBC - CAL 0003 em 10/07/2019 sob certificado n°
174 342-101 com vencimento em julho/2020.

Manémetro Digital Padrao, identificacao E1-610, calibrado por laboratério RBC - CAL 0003 em 10/07/2019 sob certificado n®
174 343-101 com vencimento em julho/2020.

PROCEDIMENTO DE CALIBRAGAD :

~ Este certificado atende aos requisitos de acreditacao pelo CGCRE, o qual avaliou a competéncia do laboratério e comprovou
sua rastreabilidade a padrées nacionais de medida.

- O Instrumento foi calibrado conforme procedimento interno PCP 005.

- A calibracéo foi realizada pelo método comparativo entre padréo e instrumento, sendo realizado 2 ciclos de medicao,
considerando em cada ciclo os sentidos ascendente e descendente da pressao. O Valor de Referéncia foi herdado pela média
de 2 medigbes obtidas pelo padrao em cada ponto.

- Erro = Indicado no instrumento - Valor de Referéncia. / .M. = Incerteza de medida. / k = fator de abrangéncia (fator
multiplicativo adimensional) / Veff = graus de liberdade efetivo.

RO

hima alteracio. Os Resultados deste cartificado referem-se somente ao item calibrado ou ensalado. Este certificado atende os requisitos
a#d expandida de mediciio relatada é declarada como & incerteza padrdo da medigio multiplicada pelo fator de abrangéncia "K" que para uma
g5 de abrangéncia de aproximadamente 95%. A Incerteza padrio de medicdo foi determinads de acordo com a publicagio EA-4/0Z.

N
Rua Dendezeiro, 29 | Jd. Matarazzc'| Sdo Paulo | SP [ 03813-130 | Tel 11 2214-0049 | Email: atendimento@elusinstrumentacao.com.br



PRECISAOD W&W

METROLOGICA

S Loboratiris do Phrossio

INSTRUMENTAGACO

. _/VW b @é/z%aé E11996B/19 % 2'/2’
Laboratério de Calibracaoc acreditado pelo CGCRE de acordo com a ABNT NBR ISO/IEC 17025, sob o niimero CAL 0439,

RESULTADOS DA CALIBRACAD :

Valores_ da calibragao no sentido ascendente

Re?i ?;::: aia 'Vai‘.:ir defl?eferéncia l;i;:zfgﬂ;t} - - Erro i pek‘z:;ual IM . . U'eﬁ
o ‘ o) el e e
0,00 0,000 0,000 0,000 0,00 0,020 2,01 297
69,23 10041 10,000 0,041 -0,04 0020 @ 200 @ =
13843 | 20077 20,000 -0,077 008 0020 = 200 @ =
207,28 | 30,063 ' 30,000 0,063 0,06 0020 200 @ =
276,22 40,062 40,000 0,062 0,06 0020 200 =
34515 50,060 50,000 -0,060 0,06 0020 200 @
414,35 60,097 60,000 -0,097 0,10 0020 200 ©
483,24 70,088 70,000 . 0088 0,09 0020 = 200 w
551,90 80,046 80,000 ' -0,046 . 005 | 0020 | 200 ©
621,24 90,103 ' 90,000 ' 0,103 0,10 0020 200 0
690,10 100091 | 100,000 ' 0,091 © 009 | 0020 | 200 @ =
- ~ Valores da calibracéo no sentido descendente |

Galorde 00 00 L DGieaaads 0 . _

Rt Vo de el S - D ov e

e N e L
0,00 0000 0,000 ' 0000 | 000 = 0020 200 o«
69,22 10,040 10,000 ' 0,040 004 0020 2,00 P
138,41 20,075 20,000 ' 0,075 007 0020 2,00 p
20726 30,061 30,000 ' 0,061 006 0020 2,00 o
276,16 40,054 40,000 0,054 005 0,020 2.00 w
34511 50,054 50,000 0,054 . 005 0020 200 @ e
41432 60,092 ' 60,000 ' .0,092 009 0,020 2.00 o
48321 70,084 ' 70,000 ' -0.084 . 008 0,020 200 |
55187 80,042 80,000 0,042 0,04 0,020 200 | =
621,20 90,098 90,000 0,008 0,10 0,020 200 | =
690,08 100,087 100,000 ' 0,087 0,09 0,020 200 |

1 psi = 6,894757 kPa = Unidade de Presséo do SI - (Sistema Internacional de unidades)
Ero de Repetitividade: ~ 0,00% |  EnodeHisterese: | 001% |  EmoFiducial: = | 0,10%

A reprodugdo deste certificado si poderd ser total, sem nenhuma alteraggo. Os Resullados deste certificado referem-se somente ao item calibrado ou ensafdo. Este cerificade atanda os requisitos
estabelecidos pela norma NBR ISONEC 17025. A incerteza expandida da medicio relatada é declarada como a incerteza padrio da medig@o multiplicada pelo fator de abrangéncia "k" que para uma
distribuigdo nommal corresponde a uma probabllidade de abrangéncia de aproximadamente 95%. A incerteza padrio de medicdo foi determinada de acordo com a publicagio EA-4/02

Rua Dendezeiro, 29 | Jd. Matarazzo | S8o Paulo | SP | 03813-130 | Tel 11 2214-0049 | Email: atendimento@elusinstrumentacao.com.br
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« %ﬂmmﬁ }Jaz%m E11996C/19 9{% 7/2

CONTRATANTE ! Impacta Calibracao
ENDEREGO ! Rua Doutor Washmgton Luiz, 556 - Guarulhos - SP
INTERESSADD : O mesmo
ENDEREGO @ O mesmo
INSTRUMENTO : Manbmetro Digital
FABRICANTE : Presys Faixa DE MEDIGAD : 0 psi ~ 5000 psi
MDDELD : PC-507-4-3-M-5-M-10-M-12-M Faixa CALIBRADA : 0 psi ~ 5000 psi
IDENTIFIDAGAD : Nao especiﬁcado DivisAo pe escaca @ 0,1 psi

NUMERO DE SERIE @ 245 09.07

DATA DA CauieragAo @ 13/08/2019 CONDIGOES AMBIENTAIS
PrAxiMA CaLieragAo @ Determinado pelo cliente 20°C = 2°C - 30 %ur a 70 %ur
DaTA DA EMISSADO @ 13}"08,/2019 LocAaL pa CaLiBRAgAD: Laboratério Elus

PaprAO(OES) UTILIZADO(S) :

Mandmetro Digital, identificacao EL-263, calibrado por laboratério RBC - CAL 0056 em 21/11/2018 sob certificado n® CAL -
166857/18 com vencimento em novembro/2019.

Mandmetro Digital, identificacéio EL-264, calibrado por laboratério RBC - CAL 0056 em 21/11/2018 sob certificado n® CAL -
166856/18 com vencimento em novembro/2019.

PROCEDIMENTO DE CALIBRAGAD

- Este certificado atende aos requisitos de acreditacao pelo CGCRE. o qual avaliou a competéncia do laboratério e comprovou
sua rastreabilidade a padroes nacionais de medida.

- O Instrumento foi calibrado conforme procedimento interno PCP 005.

- A calibracéo foi realizada pelo método comparativo entre padrao e instrumento, sendo realizado 2 ciclos de medicao,
considerando em cada ciclo os sentidos ascendente e descendente da pressao. O VaJor de Referéncia foi herdado pela média
de 2 medicdes obtidas pelo padrdo em cada ponto.

- Erro = Indicado no instrumento - Valor de Referéncia. / 1LM. = Incerteza de medida. / k = fator de abrangéncia (fator
multiplicativo adimensional) / Veff = graus de liberdade efetivo.

GERENTE TECNICD: RODRIGL MES CORDERO

TECcwWICO EXECUTANTE: ROS.

Rua Dendezeiro, 29 | Jd. Matarazzd'| Séo\-Paulo | SP 103813-130 | Tel 11 2214-0049 | Email: atendimento@elusinstrumentacao.com.br
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= US Lobosatsrio do Phossiso
INSTRUMENTAGAO
Niirmeso do @%amé E11996C/19  Fadlw 2/2

Laboratério de Calibracao acreditado pelo CGCRE de acordo com a ABNT NBR ISO/IEC 17025, sob o niimero CAL 0439.

RESULTADOS DA CALIBRACAO :

RZ?;?;:; Valor de Referéncia I;‘:;:i;? ' Erro ' !WEQTM s e

idm e Pee o e E ) LR R G b
0,000 0,0 0.0 0,0 0,00 15 2,00 o
3481 | 504.9 500,0 ' 49 .10 | 15 2,00 =
6912 | 1002.5 1000,0 ' 25 | 005 15 2,00 o
10370 1504,0 1500,0 40 . 008 | 30 200 »
13,820 2004,4 ' 2000,0 a4 009 | 30 200 %
17,260 25034 ' 2500,0 ' 34 007 | 30 2,00 o
20,700 3002,3 ' 3000,0 ' 23 005 30 200 %
24160 3504,1 ' 3500,0 41 . 008 @ 30 ., 200
27600 4003,0 ' 4000,0 ' -30 006 | 30 @ 200 |
31,050 45034 ' 4500,0 ' 34 007 | 30 | 200 | =
34,490 5002,4 5000,0 24 T 1005 | 30 | 200 |

_ Valores da calibragao no s_entido deic_endénte ' B
rde . Indicaciodo

:..R‘i?;?;f;a. Valor de Referéncia ?nstrufzﬁ: I . .
(MPa) tety o [N e & il
0,000 0,0 0,0 2.00 %
3480 504,7 ' 500,0 200 @
6901 1000,9 ' 1000,0 2,00 @
10,360 15026 1500,0 2,00 ®
13,800 20015 2000,0 ' 15 . 003 30 200 ®
17,260 2503,4 ' 2500,0 ' 34 0,07 30 | 200 o
20,700 30023 3000,0 ' 23 . .005 30 | 200 o
24160 3504,1 ' 3500,0 ' 41 -0,08 30 | 200 ”
27600  4003,0 40000 ' 30 | 006 @ 30 | 200 w
31,050 4503,4 4500,0 ' 34 | 007 30 | 200 %
34,490 5002,4 5000,0 ' 24 . 005 30 200 | =

1 psi = 0,006894757 MPa = Unidade de Pressao do SI - (Sistema Internacional de unidades)
Erro de Repetitividade: | 000% |  EmodeHisterese: | 0,06% [ 0,10%

A reprodugio deste certificado 56 poderd ser total, sem nenhuma alteragdo. Os Resultados deste cerfificado referem-se somente ao item calibrado ou ensaiado, Este certificado atende os requisitos
estabalecidos pela norma NBR ISOMEC 17025, A incerteza expandida de medigio relatada & declarada como a incertera padrio da medicio multiplicada pelo fator de abrangéncia "k" que para urma
distribuican normal corresponde a uma probabilidade de abrangéncia de aproximadamente 95%. A Incerteza padrio de medigdo foi determinada de acordo com a publicagéo EA-4/02.

Rua Dendezeiro, 29 | Jd. Matarazzo | Sd0 Paulo | SP | 03813-130 | Tel 11 2214-0049 | Email: atendimento@elusinstrumentacac.com.br
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METROLOGICA

US Prbaratisie do Phossio

INSTRUMENTAGAD
Nbornero do (?m%aaé E11996D/19

CONTRATANTE : Impacta Calibracao
ENDEREGO : Rua Doutor Washington Luiz, 556 - Guarulhos - SP
INTERESSADD : O mesmo
ENDEREGO : O mesmo
INSTRUMENTO ! Manémetro Digital
FABRICANTE ! Presys FAIXA DE MEDIGAD : 0 psi ™~ 9999 psi
MODELD : PC-507-4-3-M-5-M-10-M-12-M Faixa CALIBRADA ! 0 psi ~ 9999 psi
IDENTIFICAGAD : Nao especiﬁcado DivisAo peE Escaca @ 0,1 psi
NUMERO DE SERIE : 245.09.07
DATA DA CALIBRACAD ! 133’[}8;‘2019 CONDICOES AMBIENTAIS
PRAXIMA CaLiBrAcAD @ Determinado pelo cliente 20°C = 2°C - 30 %ur a 70 %ur
DATA DA EMISSAD : 13/08/2019 LocaL DA CALIERACAD: Laboratério Elus

PaprAO(GEs) UTIiLIZADO(S)

Manémetro Digital, identificacao EL-264, calibrado por laboratério RBC - CAL 0056 em 21/11/2018 sob certificado n® CAL -
166856/18 com vencimento em novembro/2019.

FROCEDIMENTO DE CALIBRAGZAD :

- Este certificado atende aos requisitos de acreditacao pelo CGCRE, o qual avaliou a competéncia do laboratério e comprovou
sua rastreabilidade a padrdes nacionais de medida.

- O Instrumento foi calibrado conforme procedimento interno PCP 005.

- A calibracio foi realizada pelo método comparativo entre padrao e instrumento, sendo realizado 2 ciclos de medicéo,
considerando em cada ciclo os sentidos ascendente e descendente da pressao. O Valor de Referéncia foi herdado pela média

de 2 medicbes obtidas pelo padrao em cada ponto.

- Erro = Indicado no instrumento - Valor de Referéncia. / .M. = Incerteza de medida. / k = fator de abrangéncia (fator
multiplicativo adimensional) / Veff = graus de liberdade efetivo.

Bs!abelet:ldue pela norma NBR ISOIIEC 17025; erte 3 e pandlda de l'nedu;ao ralatada & declarada como a mcerteza padrao da medigdo multiplicada pelo fatnr de abrangéncia "k" que para uma
distribuicdo normal corresponde a uma pmbab dadg-fe abrangéncla de aproximadamente 85%. A incerteza padrio de medigdo foi determinada de acordo com a publicagiio EA-4/02.

Rua Dendezeiro, 29 | Jd. Matarazzo 1 Sad Paulo | SP 103813-130 | Tel 11 2214-0049 | Email: atendimento@elusinstrumentacao.com.br



METROLOGICA

INSTRUMENTAGADO

I 4 &z%aaé E11996D/19 Tollw 2/2
Laboratério de Calibracao acreditado pelo CGCRE de acordo com a ABNT NBR ISO/IEC 17025, sob o nimero CAL 0439.

RESULTADOS DA cALlERAl;AEI H .
Valores da calibracao no sentido ascendente

Jolorde | et T Fro o | EML L gy L
Referéncia | instrumento et Veff
(MPa) | (psi) - g imeEll i
0,000 0.0 0.0 0,0 000 30 T s
6,930 1005,1 1000.0 5.1 . 005 @ 30 -
13,850 2008,8 2000,0 88 C 009 | 30 2,00 %
© 20750 | 3000,5 30000 95 010 30 | 200 %
27,650 4010,3 4000,0 103 . 010 @ 30 | 200 =
34,520 | 5006,7 5000,0 6,7 007 | 30 | 200 os
41430 | 60089 6000,0 89 009 | 30 | 200 %
48310 | 7006,8 7000,0 6.8 . 007 | 30 | 200 %
55220 | 8009,0 8000,0 90 | o009 | 30 | =200 %
T 62,120 | 9009,7 9000.0 97 010 | 30 | 200 o
69010 = 10009,1 9999 () 10,1 o010 @ 30 | 200 %
_ Valores da calibragdo no sentido descendente
o . s '
il Velor de Refertncie. | Lol
o e
0,000 0.0 0.0
6,930 1005,1 10000 ‘ 5.1 | 005 | 30 | 200 | =
13,840 2007,3 2000,0 ' 73 | 007 | 30 | 200 | «
20750 30095 30000 ' 95 . 010 @ 30 | 200 @ =
27,650 4010,3 4000,0 10,3 010 @ 30 | 200 o
34,520 5006,7 50000 6,7 007 30 | 200 %
41420 60075 ' © 6000,0 75 0,08 3.0 2,00 %
48,300 7005,3 7000,0 53 005 30 2.00 i
55,220 8009,0 I 80000 ' 90 009 | 30 2,00 ®
62,120 00097 | 9000,0 97 0,10 30 | 200 %
69,000 10007.6 |— 9999,0 86 0,09 30 200 %
1 psi = 0,006894757 MPa = Unidade de Presséo do Sl - (Sistema Internacional de unidades)
Ero de Repefifividade: | 000% |  Emodeflisterese: ~ 0,02% |  EmoFiducial: = 010%

: ; 3!
A reproducio deste certificado s6 podera ser total, sem nenhuma alteracdo. Os Resultados deste certificado referem-se somente ao item calibrado ou ensaiade. Este cerificado atende os requisitos
estabelecidos pela norma NBR ISO/IEC 17025, Aincerleza expandida de medigEo relatada e declarada cemo a incerieza padrao da medigao multiplicada pelo fator de abrangéncia "k" que para uma
distribuicio nommal corresponde a uma probabilidade de abrangéncia de aproximadamente 95%. A incerteza padrdc de medicio foi determinada de acordo com a publicagdo EA-4/02.

Rua Dendezeiro, 29 | Jd. Matarazzo | S&o Paulo | SP 1 03813-130 | Tel 11 2214-0049 | Email: atendimento@elusinstrumentacao.com.br
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CERTIFICADO VALVULA DE SEGURANCA
(SAFETY RELIEF VALVE CERTIFICATE)




Danfoss A/S

DK-6430 Nordborg
Denmark
CVRnr:201657 15
Telephone: +45 7488 2222

PRESSURE SETTING CERTIFICATE

It is hereby certified that the following safety valves have been tested and adjusted to the specified Set pressure.

The safety valves are type approved according to Pressure Equipment Directive 2014/68/EU Category IV by notified
body TUV NORD 0045.

Quantity Part No Type Serial No. Set pressure [bar g]
54 pes 2416+154 SFV25 649830 - 649883 18

Each valve is marked with:

Serial number, Inlet size, Production date, Set pressure, Manufacturer, CE-mark and Approval number.
After adjustment to stated Set pressure the valves have been sealed. The seal has been stamped with

Jaroslaw Strzelczyk 13-10-2023
Head, Operations Date

The quality level of Danfoss A/S Products is continuously monitored and assured through our quality system. Danfoss A/Sis registered by Bureau Veritas Certification as having
a Quality Assurance System complying with requirements in ISO 9001 and as having an Environmental Management System complying with ISO 14001.

Our products comply with the requirements of the Pressure Equipment Directive 2014/68/EU and are approved by TUVNORD (0045).

This certificate has been electronically generated by competent personnel according to procedure



PRONTUARIO NR-13 MAYEKAWAN

MYCOM

ESPECIFICAGAO DO PROCEDIMENTO DE SOLDAGEM /

REGISTRO DE QUALIFICAGAO DO PROCEDIMENTO DE SOLDAGEM
(WELDING PROCEDURE SPECIFICATION /
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD)




ESPECIFICACAO DE PROCEDIMENTO DE ﬂ’: ::’ MYC-VP - 38A
MAYEK AWA SOLDAGEM (EPS) e
. 06/01/2020
{WELDING PROCEDURE SPECIFICATION - WPS) \OME
EMPRESA; REVISAO: FOLHA pe:
P MAYEKAWA - EQLMIPAMENTOS INDUSTRIAIS LTDA. 0 |omem i/2
PROCESS0 DE SOLOAGEM: GMAW +SAW TIPO: SEMI-AUTOMATICO + MECANIZADA
|WELDING PACCESS) {MAG + ARCO SUBMERSD) (TYPE) (SEMIAUTOMATIC + MECHANIZED)
RQPS SUPORTE Ne: NORMA:
(PR SUPPORT) MYC-VP-138A (13/01/20) (CODE} ASME IX
ENSAIOS E TESTES: ENSAIO DE TRACKO ENSAIO DE DOBRAMENTO ENSAIO DE IMPACTO ENSAIQ DE DUREZA
TEST AND EXAMMATION| {TENSION TEST) . {GUMMED-BEND TEST) D {IMPACT TESTING) D {HARDNESS TEST)
{QW-4202] JUNTAS
(FOINTS)
TIPQ DE JUNTA: DETALHE DA JUNTA:
OWNT TVPE) TODAS [All) |u0|m DETAL}
COBRE JUNTA: SiM (SAW) NAO (GMAW) o
{BACKING) (ves) o) \<;:—-—:7/ *
MATERIAL DD COBRE JUNTA: METAL DE BASE / METAL DE SOLDA \ £/
(BACKING MATERIAL FYPE) {BASE METAL OR WELD METAL) \! f 1
USO DE RETENTORES: S5IM NAO T 1 {
F:uss OF RETAINERS) ves) ,- D) R --‘ I-"— T
NOTA: EPS APLICAVEL PARA OUTROS DETALHES DE JUNTA CONF. DESENHO DE PRQJETO, T = ESPESSURA {Thickness)
[NOTE) {WPS APPLICABLE TO OTHERS DETAILS OF JOINT AS PROJECT DESIGN). o=652+5¢ | A=30%1,5mm | f=1,5+05mm
(QW-403) METAIS DE BASE
|teasE meTALS)
P-NUMERO: 1 GRUPO No: 12 ESPECIFICACAO [TIPO / GRAU): ASME - SA 516 GRaU 70 / UNS N2 K02700
(P-NUMBER} [GROUP Nty D [SPECIFICATION - TYPE f GRADE) (EQUTROS ACOS PN2 1 -Gr. 1, 2 / AND OTHERS PR 1 -Gr. 1, 2)
COM (Ta}
P-NUMERO: 1 GRUPO Ne; 12 ESPECIFICACAO (TIPO / GRAU): ASME - 5A 516 GRAU 70 / UNS N K02700
|(P-MUMBER} s (GROUP hej ’ [SPECIACATION - TWPE / GRADE) (E OUTROS ACOS PN? 1 -Gr. 1, 2/ AND OTHERS PH9 1 - Gr, 1, 2)
FAIXA DE ESPESSURAS QUALIFICADAS SOLDA €M CHANFRO:; SOLDA EM ANGULO:
[THICKNESS RAMGE GQUALIFIED) [GROOVE WELD] ~ 50a254mm [FILLET WELD) TODAS (All)
FAIXAS DE DIUMETROS QUALIFICADOS SOLDA EM CHANFRO: SOLDA EM ANGULO:
{DIAMETER RANGE QUALIFIED} (GRODVE WELD) TODOS (All)  P—— TODOS {All}
(Qw-404) METAIS DE ADICAD PROCESSO DE SOLDAGEM 1 PROCESSO DE SOLDAGEM 2
{FALLER METALS) [WELDING PROCESS 1) {WELDING PROCESS 2)
PROCESSO DE SOLDAGEM GMAW SAW
| iweLoms Process) {MAG) [ARCO SUBMERSO}
ESPECIFICACAQ ASME DO CONSUMIVEL (SFA}
(£ SPECIFIGATION - ASWIE} 5FA 5.18 SFA5.17
CLASSIFICAGAD AWS DO METAL DE ADICAQ
|AVWE. CLASSIFICATION - ELECTRODE f ALLER METAL) ER 705-6 EM12K
F-NUMERO
|F HUMBER} & 6
A-NUMERC
{A-HUMBERY 1 1
DIAMETROS DOS METAIS DE ADIGAD
[FILLER METAL DIAMETERS) s 1,20mm ) 2,38 mm
MARCA COMERCIAL (ELETRODO / VARETA) TODOS TODOS
[TRADE NAME - ELECTRODE / ROD} {ALY AL
METAL DE ADICAD - FORMA DO PRODUTO ARAME SOLIDO ARAME SOLIDOQ
(FILLER METAL PRODUCE FORMS) {BARE SOLID WIRE) {BARE SOLID WIRE}
FAIXA DE ESPESSURA DE SOLDA EM CHANFRO -
OEPOSITADO |(eroovE weLe) MAX. 5,0 mm ~ MAX. 20,4 mm
[WELD METAL THICKNESS RANGE] SOLDA Et ANGU'.O
{FILLET WELD) TODAS Tom
CLASSIFICAGAO AWS - ELETRODO + FLUXO
(FLUK-ELECTAOOE - AWS CLASSIFICATION] N/A -  FTAD-EM12K
MARCA COMERCIAL / TIPO DE FLUXO N/A FLUXO 1 {LINCOLN ELECTRIC) / FLUXO ATIVO
[FLURS TRADE MAME f TYPE OF FLUX] [FLUX t (UMCOLN WELDING) / ACTIVE FLUX] /
FLUXO LIGADO y
[ALLOY FLLIK) N,A Y n WA
ELEMENTOS DE LIGA cx/ | / o:
[ALLOY ELEMENTS) WA \\ Nfﬂ / E.GJ 5{
TERT +
UTILIZAGAQ DE ESCORIA RECICLADA > S
[RECRUSHED 5LAG) N/U ‘.\ N/U / n‘? Eﬂ 1 A
METAL DE ADICAO SUPLEMENTAR S L S <
{SUPPLEMENTAL FILLER METAL) N/U b4 %1 14 \2’\ N/u .‘.‘\\ O N
1 , A \‘ :J \
ESPESSURA MAXIMA DE CADA PASSE i .\;5‘ 8 /
|(Mamuuu THICKNESS OF EACH PASS) MAX. 13 mm MAX. 13 mm l% \? \
-622.01



S
CIFICA D OCEDIMENT : -VP-38A
MAYEKALW = scg&AZ::n EPS) e — b
{ S 06/01/2020
(WELDING PROCEDURE SPECIFICATION - WPS$) [DATE]
EMPRESA: REVISAO: FOLHA Ng;
COMPARY] MAYEKAWA - EQUIPAMENTOS INDUSTRIASS LTDA. - 0 o - 2/2
(QW-405) POSICOES QUALIFICADAS +|SOLDAS EM CHANFRO: GMAW: TODAS {ALL)
(QUALIFIED POSITION) SREIIVE WeLD) SAW: PLANA (FLAT)
) SOLDAS EM ANGULO: GMAW: TODAS {(ALL)
IFILLETWELDY . SAW: PLANA / HORIZONTAL {FLAT / HORIZONTAL)
PROGRESSAO DA SOLDAGEM (VERTICAL): ASCENDENTE DESCENDENTE (GMAW) NAO APLICAVEL (SAW)
| IWELDING PROGRESSION-VERTICAL] JUPHILL) OO M HILLE HD APFLICABLE
(QW-a06) PRE-AQUECIMENTO (QW-407) TRATAMENTO TERMICO DE ALIVIO DE TENSOES {(TTAT): NAO
{PHE-HEAT} (POSTWELD HEAT TREATMENT - PWHT: NONE)
TEMPERATURA DE PRE-AQUECIMENTO [MIN}: . 108 IMI)(A DE TEMPERATURA:
|PREHEAT TEMPERATURE MNM,) 10 [TEMPERATURE RANGE) N!A
TEMPERATURA DE INTERPASSE (MAX): 0 |FAIXA DE TEMPO DE PATAMAR: N
| INTERPASS TEMPERATURE ML} 2502C [TIME RANGE) /A
TEMPERATURA DE POS-AQUECIMENTO: /A GRADIENTE DE AQLECIMENTO: N/A
[POST HEATING TEMPERATURE) | [HEAMING GRADIENT)
OUTROS: GRADIENTE DE RESFRIAMENTO:
[OTHERS) y A [COOLNG DOWN GRAENT) N/A
{aw-408) GAS (QW-409) CARACTERISTICAS ELETRICAS
(GAS} {ELECTRICAL CHARACTERISTICS)
LOCAL GAS{TIPO) COMP, QUIMICA {%] yaZEO {ymin}  [TIPO DE CORRENTE E POLARIDADE: GMAW: CC(+) /DCEP
[PLACE) [GAS TYPEY [COMPOSITION (%5 (FLOW RATE) {CURRENT TVPE AND POLARITY) © SAW:ICC({+)/DCEP
PROTEGAO NA TOCHA Ar +C0, ELETRODO DE TUNGSTENIO: TIPO: DIAM.:
{TORCH SHIELD G} {GMAW} DA m CO: 15225 [TUNGSTEN ELECTRODE) TYPE N"A |DMMETER} N;A
PROTEGRO) 4 RAJZ N/U N/A N/A MODO DE TRANSFERENCIA {GMAW]: ARCO GLOBULAR E SPRAY
{BACKING SHIELDING) (TRANSFER MODE OF METAL - GMAW} {GLOBULAR & SPRAY ARC)
PROTEGAD ADICIONAL VELOCIDADE DE ALIMENTACAO:
(TRAILING SHIELDING) Ny N/A N/A | (ELECTRODE WIRE FEEDING SPEED RANGE) b7
OUTROS: MAX. ENERGIA DE SOLDAGEM:
[OTHERS) NIA (WX HEAT INPLUT) WA
{QwW-410) TECNICA DE SOLDAGEM Vs
(WELDING TECHMIQUE)
PREPARACAD DA JUNTA: USINAGEM, OXICOHTE OU ESMERILHAR | coRBAG RETILINEG OU 0SCIADG: GMAW: RETILINEQ OU OSCILADO
IOINT PREFARATION METHOD} {MACHINING, GAS CUTTING OR GRINDING) |WELD BEAD STRINGER OR WEAVE} [GMAW: STRINGER O WEAVED}
LIMPEZA INICIAL / INTERPASSE: ESMERILHAR / ESCOVAR SAW: RETILINEQ
hlumm.fm‘rtnmss TLEANING) {GRINDING / BRUSHING) _{SAW: STRINGER)
OSCILAGAD MAKIMA; N/A ko bE passE (UNICO / MULTIPLOSK UNICO / MULTIPLOS
(MUK, DSCHATION) [PASS TWPE: SINGLE Of MLLTIPLE) (SINGLE OR MMATIPLE}
LARGURA MAXIMA DO PASSE: QUALGUER -\METODO DE REMOCAD DA RAIZ: ESMERILHAR QU ARCO {SE APLICAVEL)
[MAK, WIDTH PAsS {ANY) IMETHOD OF BACKGOUGINGY {ARC OR GRINDING, IF APPUCABLE)
ELETRODOS MULTIPLOS QU UM&: UNICO | DIAMETRO DO BOCAL DE GAS: 16 + 3 mm (GMAW)
(MULTIPLE DA SINGLE ELECTRODE] {SINGLE) [GAS CUP $12¥)
ESPACAMENTO DE ELETRODOS: DISTANCIA ENTRE O BOCAL E A PECA: 5 a 15 mm {GMAW)
N/A 4
{ELECTRODE SPACING) [CONTACT TUBE T WORK DISTANCE } 16 a 20 mm (SAW)
US0 DE MARTELAMENTO: N/U MUDANCA PARA MANUAL OU AUTOMATICO: A
(PEENING USE) | (CHANGE FOR MANUAL OR AUTOMATIC) W
LSO DE PROCESSOS TERMICOS: N/A NOTA: ESP. P/ TRANSF. CONFORME QW-403.10/GW-404.52 : N/U
{USE OF THEAMAL PROCESS} al ) (HOTE) (THICKNESS FOR SHORT-CHIC. - OW-403.10 8 OW-d04.32: N/U)
METAL DE ADICAD CORRENTE DE SOLDAGEM
PROCESSO {FILLER METAL) [WELDING CURRENT) VELOCIDADE MAX, ENERGIA DE
CAMADAS DE DE AVANGO SOLDAGEM
{LAvERS) SOLDAGEM “’“:‘\:;““" mn;no VIPO EPOLARIDADE | INTENSIDADE OE CORRENTE {A) TENSAO (V) {mm/min) flofmm)
{PROLESS) o mm - (TV¥PE & POLAAITY} tanaps) (vouts) [TRAVEL SPEED) fhawn. v v
INCIAL | GMAW ER 705-6 1,20 CCi+) | 150 3 180 18223 o ol
UNmaL (MAG) {DCEP)
DEMAIS SAW Y CC(+) P
P o F7A0-EM12K 2,38 e 250 a 450 25a32 - -

INSPETOR DE SOLDAGEM:
[WELDING INSPECTOR)

ats

(Claudiner Gomes

Especificagiio de Procedimento de Soldagem qualificado conforme Cédigo ASME - Secio IX / Edigio 2019,
Welding Procedure Specification qualified according with ASME Code - Section IX/ Edition 2019.

0
NG
15-0084 N2-SNQC \g\}\ _

TARW-622.01

\




MAYEKAWAN

REGISTRO DE QUALIFICACAO DE PROCEDIMENTO e MYC-VP-138 A

DE SOLDAGEM

(WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD - WPQR)

DATA:

o 13/01/2020

NOME DA EMPRESA:
COMPANY NARE

MAYEKAWA / MYCOM

FOLHA N#:
PAGE N9

01/03

eps Mo
WPS HR

MYC - VP - 38 (06/01/2020)

NORMA:
CODE

ASME IX / ED. 2019

PROCESSOS) DE SOLDAGEM:
WELDING PROCESS

GMAW + SAW TIPO:

{MAG + ARCO SUBMERSO) e

SEMI-AUTOMATICO + MECANIZADO
{SEAMALTOMATIC + MECHANIZED)

Qw - 402 JUNTAS

JOtNTS

10INT DETAIL

TIPO DE JUNTA:
JOINT DESIGH

COBRE JUNTA:

BACKING USE

|MATERIAL DE COBRE JUNTA:
BACKING MATERIAL

VSO DE RETENTORES:
L5 OF RETAINERE)

JUNTA DE TOPO COM CHANFRO EM "V*
SIM {SAW)

B o

SIM NEO

D {YES) . {ND)

(BUTT JOINT WITH V-GROOVE]

DETALHE DA JUNTA:

NAO (GMAW)
e

METAL DE SOLDA {SAW)
(WELD METAL - SAW]

Qw -403 METAIS DE BASE

BASE METALS

P-NUMERO:
[P-MAUMABER)

COM (T0)

P-NUMERD:
[F-MUMBER]

GRUPO N2:
[GROLW 0i)

GRURO Ne:;
{GROLP b

2 ESPECIFICACAQ (TIPO / GRAU):
(SPECIFICATION - TYPE / GRADE}

3 ESPECIFICAGAD (TIPO / GRAU):

[SPECIFICATION - TYPE / GRADE|

ASME - SA 516 GRAU 70 {N} / UNS N¢ K02700

ASME - SA 516 GRAU 70 [N} / UNS NR K02700

DIAMETRO E ESPESSURA DO METAL BASE
DIAMETER AND THICKNESS OF THE BASE METAL

DIAMETRO EXTERND:
GUTSDE DIAMETER WA

ESPESSURA:

THIEKNESS 12,7 mm

MNOTAS:
HOTES

N/A

Qw - 404 METAIS DE ADICAD

FILLER METALS

PROCESSO DE SOLDAGEM
(WELOING PROCESS)

GMAW (MAG)

SAW (ARCO SUBMERSO)

|(5FA SPEQIFICATION - ASME]

ESPECIFICACAQ ASME DO CONSUMIVEL {SFA}

SFAS.18

SFA 517

CLASSIFICACAO AWS DO METAL DE ADICAC
(WWS. CLASSIRCATION - ELECTRODE / FILLER METALH

ER 705-6

EM12K

F-NOMERO
{F NUMBER]

6

6

A-NUMERO
{A-NUMBIER)

1

1

DIAMETROS DOS METAIS DE ADICAC
[FILLER METAL DIAMETERS)

1,20 mm

2,38 mm

MARCA COMERCIAL {ELETRODO / VARETA)
!;moe NAME - ELECTRODE / RDO)

ARAME MIG ER-7056 {GERDAU}

ARAME ARC EM12K {GERDAL)

METAL DE ADICAO - FORMA DO PRODUTO
FILLER METAL - PRODUCT FORMS

ARAME SOLIDO
{BARE SOLID WIRE}

ARAME SOLIDO
{BARE SOLID WIRE)

|METAL DE ADICAD SUPLEMENTAR
(SUPPLEMENTAL FILLES METAL)

W/

NAU

FAIXA DE ESPESSURA DE
DEPOSITADO

SOLDA EM CHANFRO
(GROOVE WELDY

MAX, 2,5 mm

MAX. 10,2 mm

(WELD METAL THICKNESS RANGE}

|SOLDA EM ANGULO
(FILLET WELD)

TODAS

TODAS

CLASSIFICACAQ AWS - ELETRODO + FLUXO
(FLUY-EAECTRODE - AWS CLASSIFICATION}

N/A

F7AQ-EM12K

MARCA COMERCIAL / TIPO DE FLUXO
(FLUX TRADE MAME / TYPE OF FLUX)

N/A

FLUXO 1 - LINCOLN WELDING [FLUXO ATIVO)
{FLUX 1 - INCOLN WELDING / ACTIVE FLUN}

FLUXO LIGADO
(ALLOW FLUG

N/A

N/U

ELEMENTOS DE LIGA
IALLOY ELEMENTS)

N/A

UTILIZACAQ DE ESCORIA RECICLADA
(REC s as)

N/A

ESPESSURA MAXIMA DE CADA PASSE
(MAKIMLIM TRICKNESS OF EACH PASS)

MAX. 13 mm

Qw - 405 POSICAO
POSITION

SOLDA COM CHANFRO:
GRODVE WELD

3G (GMAW)

16 {SAW} WELDING PROGRESSION

PROGRESSAO DA SOLDAGEM:

VERTICAL DESCENDENTE [GMAW)}

SOLDA EM ANGULO:
FILLET WELD

OUTROS:
OTHERS

N/A

N/A

MEW-622.01




REGISTRO DE QUALIFICAGAO DE PROCEDIMENTO [**

sk MYC-VP-138A
MAYEKAWA DE SOLDAGEM =
) 13/01/2020
(WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD - WPQR) PATE
NOME DA EMPRESA: FOLHA N#;
COMPANY NAME MAYEKAWA / MYCOM e 02/03
(QW-406) PRE-AQUECIMENTO {QW-407} TRATAMENTO TERMICO APOS A SOLDAGEM: NAO
{PREHEAT) (POSTWELD HEAT TREATMENT - PWHT: NONE)
TEMPERATURA DE PRE-AQUECIMENTO: |FAIXA DE TEMPERATURA:
20eC N/A
|{PREHEAT TEMPERATURE) [TEMPERATURE RANGE]
TEMPERATUR, RPASSE: F M A :
RATURA DE INTE! a22309C |FALXA DE TEMPO DE PATAMAR N/A
[INTERPASS TEMPEHATLRE) [TIME RANGE]
|MANUTENGAO DO PRE-AQUECIMENTO: N/U GRADIENTE DE AQUECIMENTO: N/A
{PREHEAT MAINTEMANCE) [HEATING GRADIENT)
i GRADI RIAMENTO:
OUTROS N/A ENTE DE RESF N/A
|OTHERS) [COOLING DOWN GRADIENT)
(Qw-408) GAS (QW-409) CARACTERISTICAS ELETRICAS
l(Gas (ELECTRICAL CHARMCTERISTRCS)
LOCAL Gis (Mo} COMP. QUIMICA {%) VAZAD {I/min) | TIPO DE CORRENTE E POLARIDADE: GMAW:CC{+) fDCEP
(MACE) (GASTVPE) {COMPOSITION 1)) (FLOWRATED  {(ciianent TYPE AND POLARITY} SAW: CC{+) / DCEP
PROTECAC NA TOCHA Ar+¢€0, ELETRODO DE TUNGSTENIO - TIPO:
I+
[TORCH SMELDWIGH (GMAW) . = o = (TUNGSTEN ELECTRODE TYPE) NfA
PROTEGAO MA RALZ DIAMETRO DO ELETRODO TUNGSTENIO:
|1BACKING SHIELDING) W LS N/A (TUNGSTEN ELECTROOE - DMMETER) Lo
PROTEGAQ ADICHINAL |MODO DE TRANSFERENCIA: ARCO GLOBULAR
[TRAILING SHIELTHNG) N/ e hA (TRANSFER MODE OF METAL} [GLOBULAR ARC)
OUTROS: VELOCIDADE DE ALIMENTAGAD:
N/A Ach NV
[OTHERS) (ELECTRODE WIAE FEEDING SFEED RANGE)
{QW-410) - TECNICA DE SOLDAGEM
[WELDING TECHNIQUE}
PREPARACAO DA JUNTA: USINAGEM, OXICORTE OU ESMERILHAR CORDAO RETILINEQ QU OSCILADO: RETILINEO / OSCILADO
{IOINT PREPARATION METHOD) {MACHINING, GAS CUTTING OR GRINDING) [WELD BEAD STRINGER OR WEAVE) {STRINGER OR WEAVED)
LIMPEZA INICIAL f INTERPASSE; ESMERILHAR f ESCOVAR TIPO DE PASSE (SIMPLES / MULTIPLOS): MULTIPLOS
(INITIAL | IRTERPASS CLEANING) {GRINDING / BRUSHING) [PASS TYPE: SIMPLE OR MULTIPLE} {MULTIPLES)
OSCILAGAD MAXIMA: N/A METODO DE REMOGAO DA RAIZ: N/A
(WA, OSCILATION) [METHOD OF BACKGOUGING)
D i DE :
LARGLRA MAXIMA DO PASSE NV DIAMETRO DO BOCAL DE GAS: 16 + 3 mm (GMAW)
[MAK. WIDTH PASS) [GAS CUP SI2E)
ELETRODOS MULTIPLOS OU GNICO: UNICO DISTANCIA ENTRE O BOCALE A PECA: 10 a 15 mm [GMAW)}
(MULTIPLE OR SINGLE ELECTRODE) [SHNGLE) (CONTACT TUBE TO WORK DISTANCE ) 10 a 20 mim {SAW)
3 ESPACAMENTO DE E DOS:
LSO DE MARTELAMENTO: N/U \CA LETROBOS: MU
(PEENING USE) |(ELECTRODE SPACING)
USD DE PROCESSOS TERMICOS: N/A MUDANCA PARA MANUAL OU AUTOMATICO: N/U
(USE OF THERMAL FROCESE) (CHANGE FOR MAHUAL ON AUTOMATIC)
OUTROS: N/A ENERGIA MAX. DE SOLDAGEM: 0,61 kifmm (GMAW)
(OTHERS) (MAX. HEAT INPUT) 2,05 kifram (SAW)
NOTAS
{NOTES) N/A
REGISTRQ DAS VARIAVEIS DE SOLDAGEM
WELDING VARIABLES RECORD
METAL DE ADICEO CORRENTE DE SOLDAGEM
PROCESSC DE VELOCIDADE DE
N? DO PASSE SOLDAGEM byl e TENSAD (v} AVANCO ENERGIA DE SOLOAGEM
PASS A WELDING PROCESS TN DIAMETRO {mm TIPD / POLARIDADE CORRENTE (8} TEMSION {mmymin} (%Jfmm}
AWS CLASSF, BAMETER TVPE / POLANITY CURRENT TRAVEL SPEED HEATIMPUT
1 GMAW ER 705-6 1,20 CC+ 162 8 286 0,61
2 SAW F7AQ-EM12K 2,38 CC+ 280 29 387 1,26
3 SAW F7AD-EM12K 2,38 CC+ 320 30 387 1,49
4 SAW F7AD-EM12K 2,38 CC+ 400 32 375 2,05
5 SAW F7A0-EM12K 2,38 CC+ 350 E4 400 1,63
6 SAW F7AQ-EM1L2K 2,38 C+ 350 32 369 1,82




REGISTRO DE QUALIFICACAO DE PROCEDIMENTO aag MYC-VP-138 A
MAYEKAWA DE SOLDAGEM —
(WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD - WPQR) PATR 13/01;2020
NOME DA EMPRESA: FOLHA po:
i unce MAYEKAWA / MYCOM Sl 03 /03
ENSAIO DE TRAGRO PREPARACAO:
TENSILE TEST PRERARATION ASME 1Y f GwW-462.1(a)
LeMITE DE LIMITE DE RESISTENCIA A&
CPNE “w: ESCOAMENTO TRACAD SLONGAENTO LOCAL DA RUPTURA RESULTADO
SPECIMEN H.2 m 1LY ] (ng (QLDIL%!"I‘ION] LOCATION OF RUPTURE RESIAT
1¥5) {uTs)
METAL BASE APROVADO
Tis-1 2388 424 591 17 (BASE METAL {APPROVED}
METAL BASE APROVADO
Tis-2 2375 409 574 19 T — ]
ENSAIQ DE DOBRAMENTO GUIADO PREPARACAO:
GUIDED BEND TEST RESARATION ASME [X / QwW-462.2
CP N TIFO DE DOBRAMENTO / FIGURA NY CIMENSEO (mm) IDENTIFICACAO E DIMENSAO DAS DESCONTINUIDADES RESULTADC
SPECIMEN HE TYPE OF BENDING & FIGURE NV SIZE IDENTIFICATION AND SIZES OF DISCOMTININTIES RESULT
DL1 DOBRAMENTO LATERAL 10%12.7 x 200 1SENTO DE DESCONTINUIDADES APROVADD
{LATERAL BEND} ’ {NC DESCONTINUITY) {APPROVED)
DL2 DOBRAMENTO LATERAL 10% 12,7 x 200 ISENTO DE DESCONTINUIDADES APROVADO
[LATERAL BEND} ’ {NO DESCONTINUITY) {APPROVED)
DL 3 DOBRAMENTO LATERAL 10 % 12.7 x 200 ISENTO DE DESCONTINUIDADES APROVADO
(LATERAL BEND} ’ {MO DESCONTINUITY] {APPROVED)
DL4 DOBRAMENTO LATERAL 10%12.7 % 200 ISENTQ DE DESCONTINUVIDADES APROVADO
(LATERAL BEND} ) {NO DESCONTINUITY) {APPROVED)
CUAMETRO DO CUTELD: IMSTAMCIA ENTRE ROLETES: ANGULO:
|CLTLASS DIAMETER 40 mm THSTAMCE BETWEEN ROLLERS 63 mm AMGLE 180
LAUDO RELATORIO NE DATA TESTE CONDUZIOD POR
RESINT RECORD N DATE TESTS CONDUCTED BY
A':EOVASO REL Ne 00119/20 13/01/2020 LABORATORIO TEAM LAB
ENSAIO VISUAL DE SOLDA
VISUAL EXAMINATION
IDENTIFICAGRO DO CP LAMIO DATA DA INSPECAD CONDUZIDO POR ORSERVA CAD
SPECIMEN IDENTIFICATHON RESLLT INSFECTION DATE CONDUCTED Y REMARKS
CP 20-001 A':“Rpgl’;:go 06/01/2020 SNQ-C N° 0146-N2 RAS Ne vP-38
NOME DO SOtDADOR: FRANCISCO E. ARADIO DE SOUSA DOCLIMENTO N#; CPF - 220.657.028-93 SINETE NO $-20
[WELDER'S HAME $SERGIO COTRIM RODRIGLES 10FRTTHEATION CPF - 307.254.608-81 g 13
DOCUMENTOS EM ANEXO
DOCUMENTS ATTACHED

1. RELATORIO DE ENSAIO (Test Report) N2: REL. 00119/20 {LABORATORIO TEAM LAB).

2. CERTIFICADOS DE QUALIDADE DO METAL DE BASE {Quality Certificates of Base Metal):
a) CHAPA ASTM A 516 Gr. 7G / CERTIFICADO N2 8304168490-10 (GERDAU) / RASTRABILIDADE N¢ CH-3107;

3. CERTIFICADOS DE QUALIDADE DOS CONSUMIVEIS DE SOLDAGEM {Quality Certificates of Welding Consumables)
a) METAL DE ADICRO ER70S-6 / CERTIFICADO N¢ 8118996701 (GERDAU) / RASTREABILIDADE N¢ CS-2919;
b) METAL DE ADICAO EM12K / CERTIFICADO N® 6116102340 - LOTE N2 99002275 (GERDAU) / RASTREABILIDADE N2 CS-2918;
¢} FLUXO 1 {LINCOLN ELECTRIC) - LOTE N® 16421653 / RASTREABILIDADE N 2930.

7 Welding Procedure Quoliffcation Record aecording with ASME CODE - SECTION X / Edition 20189.

Registro de Quallficactio de Procedimento de Soldagem conforme requisitos do Cédigo ASME - Segéio IX / Ed, 2019,

|INsPETER DE SOLDAGEM:
WELDING INSPECTOR

ats

\ Claudiner Gomes
15-0084 N2-SNQC

MAYEKAWA, / MYCONM:

P \

MEW-622.01




Relatorie de Emsale  rew: co11s720 Rev.o1

Laboratério de Ensalo Acreditado pela CGCRE de acordo com a ABNT Pagina1de2
NER ISOREC 17025, sob o §* CRL 0387

ream,

LABORATORIO DE ENSAIO PERTENCENTE A BRASILEIRA DE LABORATORIOS DE ENSAJOS — RBLE

Solickante / Interessado: MAYEMKAWA DO BRASIL EQUIPAMENTOS INDUSTRIAIS LTDA.

IH l

Endensco; Rua Licate, 250 ~ Bairmo Perova — Arujé — SP ~ CEP: 07428-280 - Tel.. 4654-8000
Pedido do Solicitante ........................ Solickaglio de Ensaios e Testes — Pedido N® MYC-VP-38A
Aplicaglio Qualficagio de Procedimento de Soldagem
Norma(s) de Referéncia..................... ASME iX: 2019
Metal de base ..ASME SA516 Grau 70 x ASME SA516 Grau 70 — Rastresabilidade: CH-3107
Metal de adigfio ERT0S-6 + FTAZEM12K — Rastreablidade; CS-2819 + C5-2918 e C5-2030
Dimensbes da Pega de Teste ........... 12,7 x 350 x 350 mm
EPS / RQPS MYC-VP-38A
Processo de Soldagem........ire.. GMAW + SAW
Posiclo de Soldagem..............cocorre. GMAW: 3G 7 SAW: 16
Soidador Francisco Erivelton Aradjo Da Scusa (CPF N° 220.657.028-93) - Sinete: 5-20
Op. de Soldagem.........coevccrracnenan.. Shrgio Cotrim Rodrigues (CPF: 307_254.608-81) - Sinete $-13
1-TRACAO
welfPa . P
|
S 00 | | A, - {2 I .
o - | _/_ /
188, e rrpe il
L 1, —
| | |
b LS L LA Les Lan 30 GENT nam G S WD L0 e LI L 565 3,09 1Y

G - 01 Griffico - Tracho 2
Limite de Limite de
Identificacfio m Escoamento Resisténcia Alon%;';lento
(MPa) (MPa)
TJS1 238,8 424 50 17
TJ5-2 2315 408 574 18
Preparagio QW-452.1(a}
Método de Ensalo ... e QW-152
Critério de aoaw‘taq&o v OWN-153
Limite de Resisténcia Espedﬁudo Min. 485 MPga
Miquina de Ensaios
|dentificacio TL 0017
Vakdade da calibraclo....................... 18/ 11/ 20
Paquimetro Digital
ldentificagiic TLO194
Validade da callbragho............cece....... 08 108/ 20

REL Revisdo 068/ F02:18

TEAM LAB - Tecrwiogla em Ensabos e Andlises de Materiais
Rua Dr. Pelagio Marques, 51 — CEP: 03512-010 - Vila Matiide — Sﬁo Paul
www.teamiab.com.br

- Talefone: {11) 2537-8007 / 2537-8009




Tca b Ralatore e Ensalie  re: 00119120 Rev.01

Labosatério ds Ensaio Acreditado pela COCRE de acondo com a ABNT Pégina 2de 2
NBR ISOAEC 17925, 3ol o N° CRL 0387
2 - DOBRAM D
Diametro do Cutelo..............ercvvreneee 40 mm Distdncia Entre Roletes...................... 83 mm
Identificagio DIT:‘";)E'“ Angulo ldentificaclio @ dimensbes das descontimidades detoctedas

DL 1 10x12,7 x 200 1807 Isento de descontinuidades

DL2 10x12,7 x 200 ieo® Isento de descontinuidades

DL3 10x12,7 x 200 160° Isento de descontinuidades

DL4 10 x 12,7 x 200 180° Isento de descontinuidades
Preparagho......ccveeisicineerernsnesers Qw-462.2
Método de Ensaio s QW-162
Critério de Aceltaglio............corrveuns... IW-163
Paquimstro Digital
Identificacio TL 0194
Validade da calibraglo.......................08 F 08/ 20
Motive(s) da emissio de reilatério revislio n®* 01!
1 = InclusBo de campo "Qp. de Soldagem™.

OPINKOES E INTERPRETAGOES
[ Aprovado | [[] Reprovade

Obs.: conforme critério(s) de aceitagio da norma de referéncia.

> As opiniies ¢ interpretagBes expressas neste relstiric niio fazem parte do escopo de acreditagsio do laboratério.

¥  Este relatdrio atende aos requisitos de acreditagio pela CGCRE, que avaliou a compaténcla do laboratério & comprovou sua
rastreabilidade a padres nacionais de medida.

v Qs ensaios foram realizados nas condigdes ambientais: 24 °C.

¥"  Os resultados spresentados neste relatdrio tém significado restrito as amostras ensaiadas, ndo ssndo extensivo a qualquer lote.
E proibida a reproduggo parcial ou total deste relatério.

0‘:

Ensaios realizados em 10 de janeiro de 2020, / @ Oo<° \_\c{’ Emisséo de relatorio em 15 de janelro de 2020,
& a” M

\;0%, R \L

TEAM LAB - Tecnologia em Ensalos e Andlises de Materiai
Rua Dr. Pelsgio Marques, 51 - CEP: 03612-010 ~ Vila Matilde — Séo

www.teamlab.com br - Telefone: (11) 2537-9007 / 2537-00
REL Revislo 08 f FO2410




ESPECIFICAGCAO DE PROCEDIMENTO DE sl MYC - VP - 18A
MAYEKAWAN SOLDAGEM (EPS) s
26/04721
(WELDING PROCEDURE SPECIFICATION - WPS)

EMPRESA: REVISAO: FOLHA N
ENPRES MAYEKAWA / MYCOM o 2 faa"  aie
PROCESSO DE SOLDAGEM: GMAW TIPO; SEMI-AUTOMATICA
|iwELiNG PROGCESS) MAG) (TVPE) {SEMALITOMATIC)
RQPS SUPORTE N NORMA:
e, MYC-VP-116A (17/10/2016) . ASME - SEGAO IX
ENSAIOS E TESTES: ENSAIO DE TRAGAQ ENSAIO OF DOBRAMENTO ENSAIO DE DUREZA [ ENSNODE MPACTO
mtmmam_n o (TENBION TEET) u {GUDED-BEND TEST) o (HARDHEDS) {IMPACT TESTING}
{QW-402) - JUNTAS
(HCHNTS)
TIPO DE JUNTA: DETALHE DA JUNTA:
oMY TYPE) TODAS (All (JOINT DETAL}
COBRE JUNTA: SIM NAO "
(BACKING) B H \ o
MATERIAL DO COBRE JUNTA: METAL DE BASE / METAL DE SOLDA % % ,«? IL i
[BACKING MATERIAL TVPE) (BASE METAL OR WELD METAL) HH ¢
USO DE RETENTORES: SM NAC Rl |- T
LISE OF, RETAMERE) O «s B o T, = ESPESSURA (Thickness}
NOTAS: APLICAVEL PARA OUTROS DETALHES DE JUNTA CONFORME PROJETOQ. - = =
WOTES) [APPLICABLE TO GTHERS DETALLS OF JOINT AS PROJECT DESIGN). @=6°+5 | R=d4:10mm | f=2£10mm

(QW-403) - METAIS DE BASE

2E/05/ 202

BASE METALS)

P-NUMERO: 1 GRUPO N* 1.2 ESPECIFICAGAD (TIPO { GRAU): ASME - SA 516 GRAU 70 (UNS N° K02700)
(P-NUWBER) (GROUP NY) . (SPECIFICATION - TYPE / GRADE) (E OUTROS AGOS PN*1 - Gr. 1, 27 AND OTHERS PN° 1 - Gr. 1.2
COM (TO)

P-NUMERD; 1 GRUPQ K%, § 2 ESPECIFICACAO (TIPO / GRAU): ASME - A 516 GRAU 70 (LINS N° K02700)
(P-HumBER) {GROUP M) ’ (SPECIACATION - TYPE / GRADE} (E OUTROS ACOS PN®1 - Gr. 1, 2/ AND OTHERS PN* 1 - Gr. 1, 2)

FAIXA DE ESPESSURAS QUALIFICADAS MOTA N SOLDA EM CHANFRO: SOLDA EM ANGULO:

(THICKNESS RANGE QUALIFSEN) |sroovE weLn) 5,0 225.0 mm (FILLET WELD} TODAS (All)
FAIXAS DE DIAMETROS QUALIFICADOS SOLDA EM CHANFRO: SOLDA EM ANGULO:

(DIAMETER RANGE GUALIFIED) (GROOVE WELD) TODOS {All) fruer we TODOS (Al
(QiY-404) - METAIS DE ADIGAQ

(FALER METALS)

DESCRIGAD PROCESSO DE SOLDAGEM 1 PROCESSO DE SOLDAGEM 2
(DESCRIPTION) (WELDING PROCESS 1) {WELDING PROCESS 2)

PROCESSO DE SOLDAGEM GMAW (MAG) GMAW (MAG)

| WELDNNG PROCESS] [PASSES MICLNS / inlials Pass) (DEMAIS PASSES J Others Pass)
ESPECIFICAGAC ASME DO CONSUMIVEL (SFA

Fnsvecncanﬁ - ASNE) J SFA5.18 SFAS.18

CLASSIFICAGAQ AWS 0O ELETRODO

(AWS CLABSIFICATION - ELECTRODE) ER 7056 . ER 7056 N ( \
DIAMETROS DOS CONSUMIVEIS {mm)

(FLLER METAL DIAMETERS} 1,00 mm \ 1,00 mm/ 1,20 mm [ 1\
MARCA COMERCIAL (ELETRODO / VARET [\

Bk K HECTAOE 00y a TODOS (AW &7 1& TODOS (Al }-A
METAL DE ADIGAD - FORMA DO PRODUTO L .
FLLER METAL - Pm%ﬁmms SOLIDO {Bare ) \ SOLIDO (Bare) I(F
F-HUMERO 6 1| " (
|(F MUWBER) l

pINERD 1 1811 L . [

— ] 22419

FAIXA DE ESPESSURA DE METAL  |SOLDA EM CHANFRO MAX, 6,0 mm (VERTICAL \\ “MAX, 19,0 mm CAL
DEPOSITADO (GROOVE WeL D) - 8,0 mn (VE 4} 0 mm (VERTICAL 4)

(VELD METAL THOKNESS RAte) SOLDA EM ANGULO

(FILLET WELD) TODAS (AN) TODAS (AN

METAL DE ADIGAQ SUPLEMENTAR / 7
[SUPPLEMENTAL FILLER META) NV N / éfg {
ELEMENTOS DE LIGA G
e W %&’ -.\ a7 ] N'.‘U /g |;;' 3‘
|ESPESSURA MAXIMA DE CADA PASSE Ao & o
(MAMUM THICKNESS OF EACH PASS) MAX. 13 mm / “" MAX. 13 mm Sa
OUTROS = Aorita N~
OTHERS) N/A PFS-'C Qualidade N/A '

VN COMMAYEKANAD

i)

2%, C



ESPECIFICACAO DE PROCEDIMENTO DE [\ MYC - VP- 18A
mAYEK AI.I.I[ \ SOLDAGEM (EPS) DATA: 26/0421
(WELDING PROCEDURE SPECIFICATION - WPS) (DATE)
EMPRESA: REVISAQ: FOLHA N
\COAPAN MAYEKAWA ] MYCOM L RevibioNn 2 o 02702
{QW-405) - POSICAO (QW-406) PRE-AQUECIMENTO
(POSITION) {PRE-HEAT)
POSIGAO (ES) SOLDAS EM CHANFRO: TEMPERATURA DE PRE-ACECIMENTO (MBN):
QUALIFICADAS: {GROOVE WELDY TODAS (Nn (PREMEAT TEMPERATURE MON } 10°C
QUALIFED POSTIONS) SOLDAS EM ANGULO; TEMPERATURA DE INTERPASSE (MAX):
{FLET WELD) TODAS (all (INTERPASS TEMPERATURE MAX) 250°C
PROGRESSAQ DESCENDENTE (PASSES INICIAIS) MANUTENGAQ DO PRE-AQUECIMENTO: N
A SOLDAGEM: n DOWMHILL INTIALS PASS) (PREHEAT MAINTEMANCE)
IWELLYHG PROGRESSION) ASCENDENTE (DEMAIS PASSES) DUTROS: N/A
15 [UPHALL: OTHERE PASS) (OTHERE)
{QW-407) - TRATAMENTO TERMICO APOS A SOLDAGEM: NAQ (QW-408) GAS
|POSTWELD HEAT TREATMENT - FWHT: NONE) [ [55]
FADA DE TEMPERATURA: NA LOCAL TIPO OE GAS COMP. QURECA {%) VAZRO (Uming)
(TEMPERATURE RANGE] (FLACE) {GAS TYPEY JCOMPOSITION} (FLOW RATE]
F PO DE PATAMAR:
“:Lm TEM NA eI Ar+C0, 82% Ar + 18% CO, 15220
GRADHENTE DE AQUECIMENTO: NA PROTEGAO NA RAIZ NA _ _
[HEATIHG GRADIENT) BACTING SHIELDING]
GRADIENTE DE RESFRIAMENTO: NiA PROTEGAD ADICIONAL
1mmneoomemusun (TRAZLING SHWELDING] NU - -
OUTROS: A OUTROS: NA
(OTHERS) |romeRst
(QW-409) CARACTERISTICAS ELETRICAS
[ELECTRICAL CHARACTERISTICS}
TIPD DE CORRENTE E POLARIDADE: ELETRODO DE TUNGSTENIO - THPG:
(CURRENT TYPE AND POLARITY) CC {+)/DCEP (TYPE GF TUNGSTEN ELECTRODE} NA
MODO DE TRANSFERENCIA DO METAL: DIAMETRO DO ELETRODO DE TUNGSTENIO:
[METAL TRANSFER WODE) GLOBULAR (Gmw} IRAMETEROF TUNGSTEM ELECTRODE) A
VELOCIDADE DE ALIMENTAGAD DO ARAME: ., OQUTROS:
(WRE FEEDNNG SPEED RANGE) 5000 2 8000 mmimin. gy (WA
(QW410) - TECNICA DE SOLDAGEM
| IWELDING TECHNIQUE) .
PREPARAGAO DA JUNTA: USINAGEM, OXICORTE Ol ESMERILHAR |CcORDAO RETILINEQ OU OSCRADO: RETILINEQ OU OSCILADO
WOMNT PREPARATION METHOD) (MACHIING, GAS CUTTING OR GRINDING) (WELD BEAD STRINGER OR WEAVE) {STRINGER QR WEAVED)
LIMPEZA INICIAL / INTERPASSE: ESMERILHAR / ESCOVAR TIPG DE PASSE (UNICO / MULTIPLOS): UNICO / MOLTIPLOS
{INITIAL / INTERPAES CLEANING) (GRINDING § BRUSHING) PASS TYPE: SINGLE OR MULTWPLE) (SINGLE OR MULTIPLE)
OSCILAGAD MAXIMA: NiA METODO DE GONAGEM: ESMERILHAR / A ARCO (QDO APLICAVEL}
(MAX. GSTALATION) ETHOD GF BAGHGOUGING) {GRIND OR ARC, WHEN APPLICABLE) 2
ELETRODOS MULTIPLOS OU INICO: UNICO DIAMETRO DO BOCAL DE GAS: N
IMULTIPLE OR S1GLE ELECTRODE) (ENGLE) oA oL S X 1643 mm &
ESPAGAMENTO DE ELETRODOS: DISTANCIA DO BOCAL A PECA: . <
e Ny COMTACT TIRLE TOWORK EXSTANCE) | 15220 mm E
USO DE MARTELAMENTO: ENERGIA DE SOLDAGEM MAXIMA: | -
[PEEMING USE)Y wU (WA HEAT INPUT) | N“A r:: _\
USO DE PROCESSO TERMICO: OUTROS: x
|rmersia ProcESS) NA {OTHERS) s NiA _
NOTAG | ESPESSURAS LIMITE EM TRANSFERENCIA POR CURTO CIRCUITO (QW03 TOQW-404 22N\ U
PNOTES) [THICKNESS LIMITS FOR SHORTING CIRC. ARG / QUW-403.10 & QW-404.32): WU 81153(\?,1
METAL DF MNGHO CORRENTE DE SOLIAGEM VELOGIDADE ENERGIA
PROCESSODE (FLLER METAL) (WELDING CIRRENT) DE bE
PASSE SOLOAGEM AVANGO SOLDAGEM
(PrSS) (WELDING PROCESS) CLASSE AWS WM. ) TIPG | POLARIDADE CORRENTE () TENSKO (v} {mevimin) (o)
{AWG CLASS) (DANETER) {TYPE {POLARITY) (AP OLTE) (TRAVEL SPEED} (HEAT IMPUT)
INICIAIS GMAW + —
p (MAG) ER 7056 1,00 CC(+)/DCEP 125a150 20a30 70a100
+ -
DEMAIS GMAW = 1,00 CC{+)/DCEP 125 a2 250 2a30 100 a 300
TR (RS 1,20 | CC(+)/DCEP | 1252280 20a30 | 100a300 -
Es r icagdo de Procedimento de Soldagem qualificade conforme Cadigo ASME - Segéo X / Edigéo 2019,
Welding Procedurs Specification qualiied sccoméng with ASME Code - Section DX / Edition 2019,
INSPETOR DE SOLDAGER MAYEKAWA | MYCOME
(WELTHNG INSPECTORY icardo
Clat mlner Gomes ?p"b\ c?m.»ote d p‘w tu
MW B

/‘J



(WELDING PROCESS

REGISTRO DE QUALIFICACAO DE PROCEDIMENTO Hackny MYC-VP-118A
MAYEKAWA DE SOLDAGEM - RQPS o
(WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD - WPQR) oae 17/10/16
Rt MAYEKAWA / MYCOM " 01/03
B MYC- VP - 18A 2D 05/10/16 i ASME IX
WPS Ne DATE CODE
PG ISOP) OE STADAGENS GMAW (MAG) g SEMI-AUTOMATICO

DETALHE DA JUNTA {JOINT DETAIL):

I 1 ros6

Qaw - 402 JUNTAS
10INTS JOINT DETAIL & 602 ~\
TIPO DE JUNTA: AN TSN,
[~ JUNTA DE TOPO COM CHANFRO EM "V" — 5 ?\ 7 6 F
57& Z —a
- P “?‘iﬁl <
UTILIZAGAQ DE COBRE JUNTA: SIM NAO « 3 P4
BACKING USE D YES . NO — 2 .
MATERIAL DE COBRE JUNTA: 2
N/A ey ,0 mm
BACKING MATERIAL B T 4,0 mm
Qaw -403 METAIS DE BASE
BASE METALS
ESPECIFICACAD 1 (TIPO / GRAU): P-NUMERO: GRUPO Ne:
. l } ASMIE - 5A 516 GRAU 70 1 2
SPECIFICATION 1 (TYPE / GRADE) P-NUMBER GROUP N2
com
(To)
ESPECIFICAGAD 2 (TIPO / GRAU): P-NUMERO: GRUPO Ne:
ASME - 5A 516 GRAU 70 1 2
SPECIFICATION 2 {TYPE / GRADE] P-NUMBER GROUP N2
ESPESSURA E DIAMETRO DOS METAIS DE BASE
THICKNESS AND DIAMETER FOR BASE METALS
DIAMETRO (EXT.) DO METAL DE BASE: ESPESSURA DO METAL DE BASE:
N/A 12,5 mm
BASE METAL DIAMETER BASE METAL THICKNESS
Qaw - 404 METAIS DE ADICAO PROCESSO DE SOLDAGEM 1 PROCESSO DE SOLDAGEM 2
FILLER METALS WELDING PROCESS 1 WELDING PROCESS 2
PROCESSO DE SOLDAGEM GMAW (MAG) GMAW (MAG)
WELDING PROCESS (PASSES INICIAIS) (DEMAIS PASSES)
ESPECIFICA!
ANISER SFA5.18 SFA5.18
SFA SPECIFICATION
CLASSIFIC
ACAD AWS ER 705-6 ER 705-6
AWS CLASSIFICATION
DIAMETRO
DO ELETRODO {mm) 1,00 mum 1,00 6t
ELECTRODE MMAMETER
F-NUMERO
6 6
F NUMBER )
A-NUMERO 1 1
A NUMBER (ANALISE QUIMICA - REL. 6192C1/16) (ANALISE QUIMICA - REL. 6192C1/16)
MARCA COM
R B EEIRODO ARAME MIG ER 705-6 [GERDAU] ARAME MIG ER 705-6 [GERDAU]
ELECTRODE TRADE NAME
CLASSIFICACA 0O-FLUXO
GAO PARA ELETRODO-FLUX N/A N/A
ELECTRODE-FLUIX CLASSIFICATION
MARCA COl
MERCIAL DO FLUXO N/A N/A
FLUX - TRADE NAME
ESPESSURA DE METAL DEPOSITADO
3,0mm 9,5 mm
FILLER METAL - THICKMESS
INSERTES CONS
UMIVEIS N/A N/A
COMSUMABLE INSERTS
METAL DE ADICAD - FORMA DO PRODUTO (QW-404.23)
FILLER METAL - PRODUCT FORMS VARETA SOLIDA VARETA SOLIDA
METAL DE ADICAO SUPLEMENTAR
(SUPPLEMENTAL FILLER METAL) N!U NIU
Qw - 405 POSICAO Qw - 407 TRATAMENTO TERMICO (TTAT): NAO 5,
POSITION POSTWELD HEAT TREATMENT {PWHT): NONE ) {Zn
POSICAO - SOLDA COM CHANFRO: FAIXA DE TEMPERATURA: OE :
E WELDING % (VERTICA” TEMPERATURE RANGE N/A O
POSITION - GROOV LOI L M
jg_._.Z_
POSICAD - SOLDA EM ANGULO: FAIXA DE TEMPO (Minutos): \ g '
N/A N/A o E
WELDING POSITION TIME RANGE \ T o
PROGRESSAO DA SOLDAGEM: DESCENDENTE (RAIZ) TAXA DE AQUECIMENTO (2C/h): N/A oo
WELDING PROGRESSION ASCENDENTE (DEMAIS) HEATING RATE e !
OUTROS: TAXA DE RESFRIAMENTO (2C/h): Y %
N/A N/A
|OTHERS |COOLING DOWN RATE

MKW-622.16



REGISTRO DE QUALIFICAGAO DE PROCEDIMENTO [fas MYC-VP-118A
MAYEKAWA DE SOLDAGEM - RQPS
(WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD - WPQR) oate 17/10/16
MOME DA EMPRESA: FOLHA N2:
COMPANY NAME MAYEKAWA / MYCOM BAGE N 02/03
Qw - 406 CONTROLE DE TEMPERATURAS Qw - 408 GAS DE PROTECAO
TEMPERATURE CONTROL GAS
TEMPERATURA DE PRE-AQUECIMENTO (2C): 24°C APLICACAD TIPO DE GAS COMP. QUIMICA. VAZAO ( /min.)
PREHEAT TEMPERATURE APLICATION GASTYPE MIXTURE (%) FLOW RATE
TEMPERATURA INTERPASSE (2C): " PROTECAO (TOCHA)
INTERPASS TEMPERATURE 224%Ce<178%C SHIELDING GAS [TORCH) Ar+ L0, BB Arr NG Oy 17
TEMPERATURA DE POS-AQUECIMENTO: PROTECAOD NA RAIZ
POST HEATING TEMPERATURE N/A ROOT SHIELDING GAS N/A N/A N/A
MANUTENCAQ DE PRE-AQUECIMENTO: PROTECAD ADICIONAL
PREHEATING MAITENANCE) NAO (NO) TRAILING SHIELDING GAS N/A N/A N/A
(QW-407) - TRATAMENTO TERMICO: NAO
(POSTWELD HEAT TREATMENT: NONE)
FAIXA DE TEMPERATURA: NIA TEMPO DE PATAMAR:
(TEMPERATURE RANGE) (TIME RANGE) N/A
aw - 409 CARACTERISTICAS ELETRICAS
ELECTRICAL CHARACTERISTICS
TIPO DE CORRENTE: TIPO DE ELETRODO DE TUNGSTENIO:
CORRENTE CONTINUA N/A
CURRENT TYPE TUNGSTEN ELECTRODE TYPE
POLARIDADE: ELETRODO DE TUNGSTENIO - DIAMETRO:
CORRENTE CONTINUA / CC(+) N/A
POLARITY TUNGSTEN ELECTRODE SIZE
MODO DE TRANSFERENCIA - GMAW: CURTO-CIRCUITO (INICIAIS) VELOCIDADE DE ALIMENTAGCAO DO ARAME: 7.000 i
METAL TRANSFER MODE - GMAW ARCO SPRAY (DEMAIS) ELECTRODE WIRE FEEDING SPEED -000 mm/min.
aw - 410 TECNICA DE SOLDAGEM
WELDING TECHNIQUE
PASSE RETILINEO OU OSCILADO: DIMENSAQ DO BOCAL DE GAS:
OSCILADO 16,0 mm
STRINGER / WEAVE BEAD GAS CUP SIZE
PASSES MULTIPLOS / SIMPLES (POR LADO): & METODO DE GOIVAGEM:
/ { ) MULTIPLOS ESMERILHAMENTO
MULTIPLE OR SINGLE PASS (PER SIDE) BACK GOUGING METHOD
LIMPEZA INICIAL / ENTRE PASSES: ELETRODOS MULTIPLOS OU UNICO: =
/ ESCOVAR / ESMERILHAR UNICO
INITIAL / INTERPASS CLEANING MULTIPLE OR SINGLE ELECTRODE
OSCILACAD MAXIMA: DISTANCIA DO BOCAL A PECA:
RN N/A (CONTACT TUBE TO WORK DISTANCE) 15 mm
LARGURA MAX. DO PASSE: MARTELAMENTO:
15 mm N/A
MAK, WIDTH PASS J|PEENING USE
ENERGIA DE SOLDAGEM: NOTAS: SURA DE CADA P
1,91 (K)/mm) 1) ESPES 'ASSE MENOR QUE 13,0 mm
HEAL IMPLEE NIVIFS
1. RETENTORES NAO METALICOS: NO (Nonmetallic Retainers:NO)
l\[lg[gs 2. USO DE PROCESSOS TERMICOS: N/U / (Use of Thermal Process: NO)
REGISTRO DAS VARIAVEIS DE SOLDAGEM
WELDING VARIABLES RECORD
PROCESSO DE METAL DE ADIGAO CORRENTE DE SOLDAGEM VELOCIDADE DE
N2 DO PASSE SOLDAGEM FALLERMETAL WELDINE CHIBRENT TENSAO (V) AVANGO ENERGIA DE SOLDAGEM
PSS WELDING PROCESS CLASSE AWS @ (mm) TIPO / POLARIDADE CORRENTE (A) TENSION (mm/min) (k1/mam)
AWS CLASSIF, DIAMETER TYPE / POLARITY CURRENT TRAVEL SPEED HEAT IMPUT
1 GMAW ER 705-6 1,00 CcC(+) 128 20 80,6 1,91
2 GMAW ER 705-6 1,00 cC(+) 178 25 1824 1,46
3 GMAW ER 705-6 1,00 cC(+) 197 27 293,1 1,09
4 GMAW ER 705-6 1,00 CC(+) 197 27 285,3 1,12
5 GMAW ER 705-6 1,00 CC(+) 187 26 272,1 1,07
6 GMAW ER 705-6 1,00 CcC(+) 187 26 273 1,07
7 GMAW ER 705-6 1,00 cC(+) 187 26 2716 1,07
NOME DO5 SOLDADORES PROCESSO DOCUMENTO N2 SINETE N2
WELDERS NAME PROCESS 1D NUMBER STAMP Ne
SERGIVALDO G. ALMEIDA GMAW - 157.108.268-98 5-04
; ats
MKS-622.16 (Claudiner Gomes
/2 0084 - N2 - SNQC

/" 17/10/1&

o



lnqps NE:

REGISTRO DE QUALIFICACAO DE PROCEDIMENTO st MYC-VP-118A
mAVEKL_\_mA DE SOLDAGEM - RQPS ;
DTS 17/10/16
(WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD - WPQR) DATE
NOME DA EMPRESA: FOLHA Ne:
COMPANY NAME MAYEKAWA l MYCOM PAGE Ne 03 ! 03
ENSAIO DE TRACAO NORMA / FIGURA: ASME IX / FIG. QW-462.1(a)
TENSILE TEST CODE / FIGURE
CP N2 DIMENSOES (mm) AREA [mm") CARGA MAXIMA (N) LIMITE DE ESCOAMENTO [MPa) LIMIT:R‘I;E;SSR:.E:}CIA A LOCAL DA RUPTURA
[SPECIMEN) (SIZE) [AREA} [ULTIMATE TOTAL LOAD) {¥s) (wrs) (LOCATION OF RUPTURE)
TiIS1.1 12,4x19,1 236,8 142110 440 600 METAL DE BASE
TI51.2 12,4x19,2 238,1 141610 442 595 METAL DE BASE
ENSAIO DE DOBRAMENTO GUIADO NORMA / FIGURA:
GUIDED BEND TEST o BB ASME IX / FIG. QW-462.2
CP Ne TIPO DE DOBRAMENTO DIMENSAQ (mm) OBSERVAGOES
SPECIMEN Ne TYPE OF BENDING SIZE REMARKS
DL1 DOBRAMENTO LATERAL 10x 12,5 x 200 ISENTO DE DESCONTINUIDADES
DL2 DOBRAMENTO LATERAL 10x 12,5 x 200 ISENTO DE DESCONTINUIDADES
DL3 DOBRAMENTO LATERAL 10x 12,5 x 200 ISENTO DE DESCONTINUIDADES
DL4 DOBRAMENTO LATERAL 10x 12,5 x 200 ISENTO DE DESCONTINUIDADES
ANGULO DE DOBRAMENTO: DIAMETRO DO CUTELO: DISTANCIA ENTRE ROLETES:
ANGLE OF BEND 180° CUTLESS DIAMETER 40 mm ROLLERS DISTANCE 63 mm
ENSAIO DE IMPACTO
IMPACT TESTING
VALORES INDIVIDUAIS DE ENERGIA ABSORVIDA (1)
TEMPERATURA DE TESTE | TIPO DE ENTALHE (mm) REGIAD INDIVIDUAL VALUE FOR ABSORBED ENERGY MEDIA (1) RESULTADO
REGION AVERAGE RESULT
TEST TEMPERATURE NOTCH TYPE geNEL ceN2 NS
N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
LAUDOS RELATORIO N2 DATA TESTE CONDUZIDO POR
RESULTS RECORD N2 DATE TESTS CONDUCTED BY
APROVADO REL. 6192/16 07/10/16 LABORATORIO TEAM LAB
ENSAIO VISUAL DE SOLDA
VISUAL EXAMINATION
IDENTIFICAGCAD DO CP RELATORIO N2 DATA DA INSPECEQ LAUDO
SPECIMEN IDENTIFICATION RECORD N2 INSPECTION DATE RESULT
CHT-006/16 RAS N2 VP-18A 05/10/16 APROVADO

ENSAIO PARA SOLDAS EM ANGULO
FILLET WELD TEST

DIMENSAO MIN. (PASSES MULTIPLOS)
MINIMUM SIZE (MULTIPLE PASS)

MACROETCH [MULTIPLE PASS)

MACROGRAFIA (PASSES MULTIPLOS)

MINIMUM SIZE (SINGLE PASS)

DIMENSAQ MIN. (PASSES SIMPLES)

MACROGRAFIA (PASSES SIMPLES)
MACROETCH [SINGLE PASS)

N/A N/A N/A N/A
RELATORIO N2 DATA TESTE CONDUZIDO POR
RECORD N.2 DATE TESTS CONDUCTED BY
N/A N/A N/A

ANEXOS

[ANNEX)

1. CHAPA ASME - SA 516 GRAU 70 / CERTIFICADO N 3789981 / RASTREABILIDADE N2 CH-2713.
2. ARAME ER 70S-6 (GERDAU) / CERTIFICADO Ne 8104084119 / RASTREABILIDADE N2 CS-2341.

3. RELATORIO DE ENSAIO - REL. 6192/16 (07/10/16 - TEAM LAB).
4. RELATORIO DE ANALISE QUIMICA DO METAL DE SOLDA - REL. 6192C1/16 (17/10/16 - TEAM LAB).

Registro de Quelificacdo de Procedimento de Soldagem conforme requisitos do Codigo ASME - Segdo IX / Ed. 2015

/"' Welding Pracedure Qualification Record according with ASME CODE - SECTION 1X / Edition 2015, R

INSPETOR DE SOLDAGEM:
WELDING INSPECTOR

ats
audiner Gomes

\!0\\&)

0084 - N2-snQe X\

MAYEKAWA / MYCOM:
coMPANY

MKW-622.16 \\

\\\.




RAS N
RELATORIO DE ACOMPANHAMENTO DE SOLDAGEM (RAS)  |w VP-18A 116
MAYEKALWAN QUALIFICAGAO DE PROCEDIMENTO DE SOLDAGEM BT 051016
FLN":
(WELDING FOLLOWING REPORT - WFR) el 01/01
EMPRESA: NORMA DE QUALIFICAGAQ:
(e MAYEKAWA [t ASME IX - ED. 2015
CORPO DE PROVA N* PO DE ENSAIO/ TESTE: TRAGAO DOBRAMENTO IMPACTO DUREZA
(COUPCM N* CHT-OU&TG | TYPE OF INSPECTION . TEMNSILE TEST . BENDS TEST CHARPY TEST HARDNESS TEST
PROCESSO DE SOLDAGEM: TIPO:
S GMAW (MAG) it SEM-AUTOMATICO
METAL DE BASE: DIAMETRO: ESPESSURA: N RASTREABILIDADE:
e ASME - SA-516-70 ey NA  |ooess 125mm oo CH-2713
UTILIZAGAO DE COBRE-JUNTA: SIM MATERIAL DO COBRE-JUNTA:
BACKING USE YES BACKING MATERIAL NIA
NAO |METODO DE GOIVAGEM:
[ BACK-GOUGING METHOD NIA
TIPO DE JUNTA: POSIGAQ DE TESTE: PROGRESSAQ: DESCENDENTE (INICIAIS)
:'f’_”“ TYPE JUNTADETOPO POSITION 36 PROGRESSION ASCENDENTE (DEMAIS)
METAL DE ADICAO CLASSE AWS: ESPECIF. SFA: DIAMETRO: N RASTREABILIDADE:
FILLER METAL AWS CLASS ER 708-6 ISH\ SPECIF. SFA 5'13 ]WE‘ER 1 'u mm [ TRACEABILITY N° cs-2341
CLASSE AWS: ESPECIF. SFA DIAMETRO: N RASTREABILIDADE:
AWS CLASS H’A A SPECIF. mﬁ IDI.AHEI'EF! HJA | TRACEABILITY N° N‘A
'SAW (ARCO SUBM. CLASSE AWS: N* RASTREABILIDADE:
( :l [AWS CLASS N"A TRACEABILITY N* mA
ELETRODO - FLUXO
ELECTRODE - FLUX MARCA COMERCIAL DO FLUXO: NOTAS:
FLUX TRADE NAME mA NOTES N"A
CORRENTE TIPO / POLARIDADE: MODO DE TRANSFERENCIA - GMAW:
LG CURRENT: URRENTTYPE L FOCARITY CORRENTE CONTINUA  CC+ SFER MODE - GHAW ARCO SPRAY
TEMPERATURAS (°C) PRE AQUECIMENTO: . INTERPASSE MAX.: 5 POS-AQUECIMENTO:
TEMPERATURES [*C) PRE-HEAT 24 c IIHTEIP#SS 178 c POST-HEATING N’A
TTAT SIM NAO FAIXA DE TEMPERATURA: FAIXA DE TEMPO:
PYWHT D YES . NO TEMPERATURE SOAKING N’A TIME SOAKING N.I'A
GAS DE PROTEGAO TOCHA  |TIPO: COMPOSIGAQ: VIAZAO DE GAS: :
SHIELDING GAS ToReH  |rvpe ARGONIO +CO; CoMPOSITION 82% Ar +18% CO, FLOW RATE 17 Limin
RAIZ TIPO: COMPQOSICAO: VAZAO DE GAS:
BACKING TYPE NIA (COMPOSITION N/A FLOW RATE N/A
|PREPARAGAO DA JUNTA: [TIPO DE PASSE: LARGURA MAX_ DO PASSE:
it ESMERILHAMENTO | . = 0SCILADO bl 15 mm
LIMPEZA DA JUNTA: DIAMETRO DO BOCAL: INSERTE CONSUMIVEL: SIM NAO
JOINT CLEARNING EWESC (GAS CUP DIAMETER 1G mm ICORSUW\BLE INSERT D YES . KO
ELETRODO DE TUNGSTENIO: DISTANCIA DO BOCAL A PEGA: VELOC. ALIMENT. ARANE:
TUNGSTEN ELECTRODE m‘ CONTACT TUBE TO WORK 15 mm 'WIRE FEED SPEED m mwmm
MCTAL OC MQAO VELLKALMALE ENERGIA Lk
CROQUI DA JUNTA PRI | cerny FILER METAL CORRENTE(®) |  TENSAO ) AVANGO SOLDAGEN
SKETCH PASS N PROGEGS CLASSE AWS DIAM. {mm) AMPS voLTs (mmimin) { ldmm )
AWS CLASSIF. DIAMETER TRAVEL SPEED HEAT INPUT
1 GMAW ER 70S-6 1,00 128 20 80,6 1,91
w‘“"]‘ﬂ, 2 | cwaw ER 705-6 1,00 178 25 1824 1,46
3 GMAW ER 70S-6 1,00 197 27 293,11 1,09
: I """"" Z0mm 4 GMAW ER705-6 1,00 197 27 2853 112
5 GMAW ER 70S-6 1,00 187 26 2721 1,07
SEQUENCIA DE PASSES
S S 6 GMAW ER 708-6 1,00 187 26 2730 1,07
7 GMAW ER 708-6 1,00 187 26 2716 1,07
LAUDO DE ENSAIO VISUAL |soLoaDoR: DIN®: SINETE N°:
pean gt [ SERGIVALDO G.ALMEIDA | '.°  CPF157.108.268-98 | . S04
1. ESPESSURA DE METAL DE SOLDA: PASSES INICIAIS: 3,0 mm (POS. 3G - DESC.)
APROVADO REPROVADO — DEMAIS PASSES: 9,5 mm (POS. 3G - ASC.)
APPROVED REPPROVED .*'. NOTES
[ ﬁ\°$
INSPETOR DE SOLDAGEM: CONTROLE DA QUALIDADE: uv
(CONDUCTED BY) if 1_0‘{351;0 {QUALITY CONTROL) Q,“b\ g
(o £ %Z%Xdﬁ%°‘” ?,ﬁ % o bolsz
B i o® 0 ho 3G
MYC-622.17 06112 nsy- 1.1"5 V)i



MAYEKALWA

Controle de Inspegdo de Recebimento
(Inspection Receiving Report)

[Fornecedor (Supplier): LAPEFER [Projeto N° (Project N°): MB
P.C. (PO N°): 211487 [N.F. (Invoice N°): 149788 Quant.(Qty.): 1
Descrigcdo (Description): CHAPA DE AGO CARBONO # 1/2" 2440 X 6000mm A-516-70 |Desenho (Dwg):
N° de Corrida (Lot of n.%): 832276720 CH: 2713

Check- List Desenho(Sketch)
Nome do Fabricante: LAPEFER
Manufacturer Name:
Larg./ Comp./ Esp. : CHAPA DE AGO CARBONO # 1/2" 2440 X 6000mm A-518-70 s
Width / Length / Thickness P \ ul
Especificagdo / Grau: A-516-70 - ) |
Specification / Grade: g i \ |2
Corrida: 832276720 )/ g P 0]
Lot Number: | A 2 i
PESD: o e e ek e ol // 1 /?
Weight 4 e P
Tipo de Teste: e e e o e e o e e e e
Test Type: ~
Requerimento Suplemetar: s kiskiiioldad )2
Supplementary Requeriments: / \ /

b v

Tabela de Amostragem (Sampling Table) Normas Técnicas (Technical Standard / Code)

SA-6/SA-6M: FOR PLATE MATERIAL SA-36/SA-283
SA-20/SA-20M: PARA CHAPA SA-285/SA-516
100 % do Lote SA-20/SA-20M: FOR PLATE MATERIAL SA-285/SA-516
100 % of Lot SA-480/SA-480M: PARA CHAPA SA-240
SA-480/SA-480M: FOR PLATE MATERIAL SA-240

SA-6/SA-6M: PARA CHAPA SA-36/SA-283 316L 304L

TA - Tamanho da Amostra; Ac - Nimera de paga(s) "nao conlorme” que permite aceitar o lole; Re - Nomero de pega(s) “nlo conforme” que implica na rejeicao do lote
[TA - Sample Size; AG - Number of peaces wilh ich al - : Re » Number of peag nfermily* whish must reigol g kol

ITENS DE VERIFICAGAO (items for checking):

Laudo(Fiding):
Aprovado(Approved):
Reprovado(Failed): | |
RNC:

CERTIFICADO DE MATERIAL VERIFICADO CONFORME NORMA: ASME Il - A
(Material Certificate verified as Standard)

DIMENSIONAL VERIFICADO CONFORME NORMA: IT-08-17 / A-20
(Dimensional verified as Standard)

Quantidade Inspecionada
Qty Inspected:

N°: EQUIPAMENTO DE MEDIGAQ UTILIZADO: PQ-06
(N°: Measuring equipment)

Observacao (Remark):
AJL : Conf. especificado no pedido de compra (According to specified in the P.0.).
e : Toleréncias permissiveis de acordo ¢/ norma aplicavel (Permissible variation in plate thickness, according to applicable code).
f : Estado superficial livre de corros&o alveolar (Surface must be free from aiveolar corrosion).
Nota: (1) A medida “e" deve ser verificada no minimo em cinco postos eqtidistantes da chapa.
(2) Em material ago carbono, a marcagdo de rastreabilidade pode ser estampada para espessura > 6,35 mm.
(3) Em material ago inoxidavel, a marcagéo de rastreabilidade deve ser feita com utilizag@o de marcadores industriais,
Nole: (1) The"e" must be measured in at least five equidistant points of the plate.
(2) For Carbon Steel, the traceability marking shall be stamped for material thickness hjgher than 6,35 mm.
(3) For Stainless Steel, the traceability marking shall be done with speci peﬁ. ﬁ

A >
il R

Inspetor Q.C.(Q.C. Inspector): Data (Date): 8/8/2016

Coordenador Q.C.(Q.C. Coordinator): Data (Date):

MYC-743.01 - 03/16 Pégina 1 de 1



r = ustomar: fid L ]
USINAS SIDERURGICAS DE MINAS GERAIS S.A. CERTIFICADO DE INSPEGAG Hota Wiwcx] Dt o Eombnte
USINA INTENDENTE CAMARA - IPATING AMGIHRASEL Commercial Invoice Date of lssue
m&sejgm!nmm - WG - BRASH INSPECTION CERTIFIGATE e Ints TToRrances
USIMINAS ARG ENEENO HOBUSIRA - £F 325 - £ 31310-350 CHAPA GROSSADOLCG : 002527303 1 G4/05/2016
CHPJ: 63,834, T300035.43 Espessura-Thickness -0,25/+0,76 mm
IECRICAD ESTADUAL: 312.002022 0120 STEEL PLATE Largura-Width -0.00/+180,00mm Order de Venca W= Certificads
Mm:h _0,00/+25,00mm Saln Order Certificate N*
A Ve i n rTTe—— e r i3 I e
- ol Hos 4 o 37as9e
Laiminas carstes 2 1L asind and A 4 T Ayl s, ki s il ebogi Tt e g Folha-Snest=1] 00376439 | 7
Qualidade - Iy Dimensées Nominaks - Nominal Dimensions | Borda - Edge | Oleamento - Oiling parénci - Surface App
ASTM-AS16-10-70 L 7l 12.50 % 2440 & 12000 mm NAD APARADA E NAQ DLEADA SUPERFICIE COMERCIAL
MU B AN BRY, COMMERCIAL SURFACE
Pacas por Volume Peso Liguida Peso Bruta Cozrrida h=estra Flaca Voluma Pacas por Voluma Poso Licuida Paso Bruto Corrida Amostom
Piecas per Packages Nat Waight Gross Weight Slab FPieces par Packages Net Weight Groes Weight Heat Sample .
3080 3080 731 832276719 1 3060 3060 4058%F 47 L {W,Q
ELED 231 F3zaTETA0. ] LT iNEEGE
3070 232 832278756 1 3090 405858
3070 872
Paso Liguido Real Total-Toral Actual Nat Weight = 21,500 Tonelagesm Métrica-Metric Ton Fecas-Piecas = 7 Volumes = 7
Peso Bruto Real Total-Total Actual Gross Weight = 21,500 Tonelages Matrica-Metric Ton
Ensaio de Trachko - Tensile Tast
Fmoascea Pes Dir LE LA
Sample ¥s TS
47714716 BB c 342 532
47714720 BB s 348 530
47714778 3 c 343 531
Unidade-Unic = H/mm*
Mérods de Enzalc LE-Toest Methed Y5 = 0.23%
a1 = 200 mm Lara = 35.1 mm S = Retancular
Cesposiclo Quimica (%) - Chemical Composition (%)
Corrida hnalise [ 81 Mn b S A Cu Mo v Ti =3 WL Mo sn " Az B ca b o
Hoat Analyais -
405388 ¢ 0,23 0.1% 1,04 0,013 0,007 0.057 0,00 0,001 0,00% 0,001 0,61 0,00 0,00 2,001 02,0036 .210 0,0000 0,0033 0,000 0,007

Condiclo de Forneciments - Supplv Cenditicn

COMO LAMINADRD — AS ROLLED

Ahreviatnras - Ahhreviations Mbroviaturas - Abbreviations

* = Volume Amostrado-Mathee Flate LE = Limize oe Esccamentc - Y5 = Yiala ¥trenoth
= Limite do Resisténcia - T3 - Tensile Strenath RL = Rignaamantz - El = Elongation

Dir = Direcho-Pizection € = Transversal-Transverse

Fos = Posiclo de Amcstragem-Samplino Position 88 = Base n3 borda-Boitca at adee

B = Base Modida-Gaude Lenoth Larg = Laroura-Widch Diam = Didmerro-Diasetes

flv 95:5: TE ngver al C:?ss Seccion o o
Al = Alusinio Tetal cal Aleminum -~ TAYERATA DO BRASIL
EQUIPAMENTOS INDUSTRIAIS LTDA
C ¥ o024
RASTREABILIDADE

Cercifs o= gue este material folo inscecionade e cossul nivel de radiaclic abaixs de fclo. We certifv thas this satarial has bsen inspected and che radlatien level
Ceontedds al de 5,24 conformo CERTIFICADO DE CONTEUDD LOCAL N< 00I-06-£0854730002582-005 ANP / BV,

vacoes - rks . o bk "
FEDIDO 2072

FDS - Ficha de Dades de Seguranca do Produto ndmerc 03, disponivel na Extranst da Usiminas
MSDS - Material Safety Dats Shest N° 03 avaiable 8t Usiminas Extranet
Helber Luiz Oliveira Ribeiro
Ietze:, ibmroSusiruns. com
=-S5 031 5829-3215 —_—
[~ GIAEE GIRAL CONTROLE INTEGRADD OF QUALISEDL. VSTORIADOR

TEGAATED SLALITY CONTROL GINGRAL MANASER SURVEYOR
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Relattorie de Ensalie

Lahoratério de Ensaio Acreditado pela CGCRE de acordo com a ABNT NBR
ISONEC 17025, sob o N° CRL 0387

Téa '\b

6192/16

Pagina 1 de 1

LABORATORIO DE ENSAIO PERTENCENTE A REDE BRASILEIRA DE LABORATORIOS DE ENSAIOS - RBLE

MAYEKAWA DO BRASIL EQUIPAMENTOS INDUSTRIAIS LTDA.
Rua Licatem, 250 — Bairro Perova — Aruja — SP — CEP: 07428-280 — Tel.: 4654-8000

Solicitante / Interessado:
Enderego:

Informagdes fornecidas pelo solicitante:
Pedido do Solicitante / Interessado ....Mensagem eletrénica 06/10/16 - VP-18-A

Aplicagéo . ” Qualificagéo de Procedimento de Soldagem (CP: CHT-006/16)
Norma(s) de Referéncia..................... ASME IX: 2015
Metal de Base.....c.cccocevvvireceinrenenne, ASME SA 516 Grau 70 / ER705-6
Dimensdes da Pega de Teste ............12,5 x 300 x 300 mm
EPS i wwer: MYC-VP-18A
Processo de Soldagem.... . GMAW
Posigéo de Soldagem ...... ....3G
Data da Soldagem ........ ....05/10/ 186
Soldador / Operador... ....Sergivaldo G. Almeida
SN i R Hestane) S-04
1~TRACAO JUNTA SOLDADA
e Espessura | Largura Area Carga de Escoamento | Carga Maxima L
dentlioag® | “tmm) | om) | (mmd) ) (N) ki (mm)
T481.1 _12,4 18,1 236,8 104.311 142.110 50 61,04
TJS 1.2 12,4 19,2 2381 105.135 141.610 50 63,85
; Limite de Limite de Resisténcia Alongamento Laudo
Identificacdo Escoamento (MPa) (MPa) (%) Local de ruptura Resisténcia
TJS 1.1 440 600 22 Metal Base Aprovado
TJS 1.2 442 595 28 Metal Base Aprovado
- O campo laudo n3o faz parte do escopo de acreditagdo pela CGCRE.
Preparagéo .......... QW-462.1(a)
Método de Ensaio Qw-152
Limite de Resisténcia Especificado ....QW-153
Critério de Aceitagdo..............cc.cc...... Min, 485 MPa
Paquimetro Digital
Identificago. ........co..o.ovvevveeereeeeen TL 0007
Data de Validade.....................cee......03 /03 / 17
Maquina de Ensaios
IBNURGACAD i..c.vvvviiminstiiivnnnissnicines TL 0017
Data de Validade... 16/08/17
2 - DOBRAMENTO GUIADO
Diametro do Cutelo ........... ...40 mm Digtancia Entrc Roletes...................... 63 mm
Identificagio Dimensdes (mm) Angulo Identificacéio e dimensées das descontinuidades detectadas Laudg
DL1 10x 12,5 x 200 180° Isento de descontinuidades Aprovado
DL2 10x 12,5 x 200 180° Isento de descontinuidades Aprovado
DL3 10x 12,5 x 200 180° Isento de descontinuidades Aprovado
DL 4 10x 12,5 x 200 180° Isento de descontinuidades Aprovado
- O campo laudo n3o faz parte do escopo de acreditagao pela CGCRE.
PIEpEracao .....coocviivimmisniiieninnsens QW-462.2
Método de Ensaio................... ....QW-162
Critério de Aceitagio...........ccceomnu.e.. QW-163

¥ Este relatério atende aos requisitos de acreditacdo pela CGCRE, que avaliou a competéncia do laboratério e COMpTovou sua

rastreabilidade a padrdes nacionais de medida.
Os ensaios foram realizados nas condigies ambientais: (20 +/- 1) °C.

v
v" Qs resultados apresentados neste relatdrio tém significacéo restrita as amostras ensaiadas, nan sendn extensivo a qualquer

lote. E proibida a reprodugdio parcial deste relatério.
Enazaios realizados em 07 Je Oulubro de 2016.

TEAM LAB - Tecnologia em Ensaios e Analises de Materiais
Rua Dr. Pelagio Marques, 51 — Vila Matilde — Sao Paulo — SP — CEP: 03512-010
www.teamlab.com.br - Telefone: 2537-9007 / 2537-8009 / 2082-3408 / 2082-3399

REL Revis&o 05/ FO2-18




T(qﬂ b Relatdrio de Ensaie  re: siszciis

Laboratério de Ensaio Acreditado pela CGCRE de acordo com a ABNT NER Pagina 1 de 1
ISONEC 17025, sob o N° GRL 0387

LABORATORIO DE ENSAIO PERTENCENTE A REDE BRASILEIRA DE LABORATORIOS DE ENSAIOS - RBLE

Solicitante / Interessado; MAYEKAWA DO BRASIL EQUIPAMENTOS INDUSTRIAIS LTDA,
Enderego: Rua Licatem, 250 — Bairro Perova — Aruja — SP — CEP: 07428-280 - Tel.: 4654-8000

Informagdes fornecidas pelo solicitante:
Pedido do Solicitante / Interessado ....Mensagem eletrénica 13/10/16

APNCAGED ..vmeeravevemiieenciias Qualificacio de Procedimento de Soldagem (CP: CHT-006/16)
Norma(s) de Referéncia ASME IX: 2015

Metal de base / Metal de adicgo......... ASME SA 516 Grau 70 / ER70S-6

Descrigio da Pega de Teste .............. 12,5 x 300 x 300 mm

EPS .ivrississesarsrassisiesnssrensenrsvsmsssssnpransa MYC-VP-18A

Processo de Soldagem ........ccooceeeeeeees GMAW

Posicéo de Soldagem ... 3G

Data da Soldagem

Soldador / Operador...........cccceeiivicnes Sergivaldo G. Almeida

1 - ANALISE QUIMICA - SOLDA

AQ Concentragdo dos elementos na amostra (%).
C Si Mn P S Cr Mo Ni
Especificado Max. 0,20 Max. 1,0 Max. 1,60 - - Max. 0,20 Max. 0,30 Méx. 0,50
Encontrado 0,086 0,857 1,233 0,016 0,018 0,022 0,000 0,008
Desvio Padrdo 0,002 0,045 0,040 0,002 0,002 0,002 0,000 0,003
A Concentrag3o dos elementos na amostra (%).
Nb Al Cu Co B Ti w
: Laudo
Especificado - - - - - - -
Encontrado 0,012 2,000 0,063 0,001 0,000 0,000 0,007
Aprovado
Desvio Padro 0,003 2,000 0,005 0,000 0,000 0,000 0,013

- O cainpo laudo néio faz parie do cacopo do aoreditagio pela CGORF

Preparagao .......cooceuserecmssssesssnsssisinns -

Método de Ensaio ......ccovceciinmiviannans ASTM E 415 - 15 (Espectrometria)
Espectrémetro

1dentificaCE0. ...c.oomrermrrnacsesennnenananeess TL 0088

Data de Validade...........c.ccceiiinnnrnannas 14/10/17

v  Este relatério atende aos requisites de acreditagdo pela CGCRE, que avaliou a competéncia do laboratorio e comprovou sua
rastreabilidade a padriies nacionais de medida.

v O ensaio foi realizado nas cordigbes ambientais: (20 +/- 1) °C.

v  Os resultados apresentados no presente relatorio t&m significacdo restrita & amostras ensaiadas, ndo sendo extensivo a
qualquer Iote. E proibida a reproducgo parcial deste relatério.

Ensaio realizado em 17 de Outubro de 2016. Emiss&o de relat6rio em 17 de Outubro de 201€.

Tecg® Soldt: Cesar Ribeiro
Sig Autorizado

TEAM LAB — Tecnologia em Ensaios e Analises de Materiais
Rua Dr. Pelagio Marques, 51 — CEP: 03512-010 — Vila Matilde — S&o Paulo — SP
www teamlab com b - Telefone: (11) 2537-9007 / 2537-8009 / 2082-3406 / 2082-3399
REL Revisdo 05/ F02-18



ESPECIFICACAO DE PROCEDIMENTO DE |31 MYC-VP-05 |
SOLDAGEM (EPS) TR v
(WELDING PROCEDURE SPECIFICATION - WPS) ATE) 1312121 |
EMPRESA: REVISAO. FOLHA b {
L MAYEKAWA / MYCOM w1 o U1
: TIPO; =
e ol BT s MANUAL + SEM-AUTOMATICA
RQPS SUPORTE N NORMA.
suprosme prweon MYC-VP-105 (22A03/06) + MYC-VP-105 A (1312121) h/ oo ASME [X
EMEAIOS E TESTES: g ESNOCE TRAGRO i ENSAY) DE DOBRAMENTO ENSAID DE DUREZA ENSAI) DE IMPACTOT = 0°C)
HESTAND EANINATIGH) (VENSHON TEST) QUIDED-BEND TEST) pasnicss) PACT TESTING)
(QW-402) - JUNTAS
(HANTS)
TIPQ DE JUNTA: DETALHE DA JUNTA:
[WOINT TYRm TODAS (A} LHOINT DETAL) e A
COBRE JUNTA: M NAD '
{BATKING) B s H
MATERIAL DO COBRE JUNTA: METAL DE BASE / METAL DE SOLDA
{BACKING MATERIAL TYFE) (BASE METAL OR WELD METAL)
USO DE RETENTORES: SiM NAQ
MISE OF RETAINERS) D YEZY . L) T, = ESPESSURA (Thickmesa)
NOTAS:  APLICAVEL PARA OUTROS CETALHES DE JUNTA CONFORME PROJETO, _ - B
WOTES)  (APPLICABLE TO OTHERS DETAILS OF JOINT AS PROJECT DESIGN), a=§519° R=4%1.0mm f=2110mm
(QW-403) - METAIS DE BASE
|(BASE WETALS}
P-NUMERO: ;  GRUPON® 2 ESPECIFICAGAD (TIPO f GRAUY: ASME - SA 516 GRALI 70 (UNS N° K02700)
F-HBEER GROUP ' {SPECIFICATION - TVPE 7 GRADE) (E DUTROS AGOS PNA 1-Gr, 1, 2/ AND OTHERS PN° 1 - Gr. 1, 2)
COM {TO)
P-NUMERO: 3 GRUFO N°: 0.5 ESPECIFICACAD (TIPC / GRALY: ASME - SA 516 GRAU 70 (UNS N° K02700)
P-NUMBER} IGROUP N} ' {BEPECIFICATION - TYPE / GRADE) {EOUI'ROSMOSPN‘1-Gr.1.2JANDOTHERSPW1—Gr.i.2}
SEM TESTE DE MPAGCTO S0LDA BM CHANFRO: SOLDA EM ANGULU: TODAS
FAIXA DE ESPESSURAS ST IweacT THGT) (BROOVE WELD) 152500MM e wein) (AL
QUALIFICADAS - 5 -
(THICKNESS RANGE QUALIFIED) COM TESTE DE BPACTO SOLDA EM CHANFRO: 0.5 a 19,0 mm SOLDA EM ANGULO: TODAS
(AITH MPACT TEST) [BROCVE WELD) ! i (FILLET WELD) {ALLY
FAIXAS DE AMETROS QUALIFICADOS SULDA EM CHANFRO: TODOS  [SOLDA EMANGULO: TODOS
(DIAMETER RAHGE OUALIFED) (GROOVE WELD) (ALL) (FLLET WELD) (ALL)
(QW-404) - METAIS DE ADIGAD
{FILLER METALS)
DESCRICAO PROCESSO DE SOLDAGEM 1 PROCESSO OF SCLDAGEM 2
(CESCRIPTION) WELDIG PROCESS 1] [AELOME PROCESE 3
PROCESSO DE SOLDAGE!
T GTAW (TIG) FCAW (AT)
ESPECFICAGHQ ASME DO CONSUBMIVEL (SFA) SFAS5.18 SFA 520
(EFA SPECIICATION - RSME} (ATENDE ESPEC SFA5.36 / ATTEND SPEC SFAS3Y)
CLASSIFICACAO AWS DO ELETRODO ER 7053 E71TA
(MY CLASSICATION - ELECTRODE) [CLASSIICATION {AND CLASS )\ EF{T{-CIAZ-C5Y
DIAMETROS DOS CONSUMIVELS {mm)
(PR METAL GAVETERS) 240 mm /3,20 mm 1,20 mm
MARCA COMERCIAL {ELETROHO / VARETA) TODOS TODOS
[TRADE MAJE - ELECTRODE { R0} (ALL) (AL} i
UTIZAGRO DE METAL DE ADIGAO " GIM{SOMENTE COMMETAL DE ADICAQ) .
VSE OF ALLERUETAL \ {YES - ONLY WITH FRLER METAL) "
METAL DE ABIGAO - FORMA D) PRODUTO SOLIDA TUBULAR g é‘SJ
[FILLER METAL - PROCIUCT FORKS] {BARE S0UD) {FLUX CORED) '6\‘ f:’)
METAL DE ADICAQ SUPLEMENTAR Xty
oy = Ry A wo [T
INSERTO CONSUMIVEL RS |
t~‘-c:as'.'ma_f INGERT) \ - NiA "Q;’ X :l{]\}
F-NUMERO i i
L [ !
[ HUMBER) ,..\ \ \\%
ANUMERD e l
Thluhy ‘
S——— S0LDA EM CHANFRO \ MAX. 3.0mm (SEM IMPACTO f WITHOUT IMPACT) MAX. 41,0 mm (SEM IMPACTO / WITHOUT IMPACT)
125 TAL DEPOSITADO R e MAX 0,0 mm {COM IMPACTO / WITH IMPACT) MAX. 11,0 mm (COM IMPAGTO { YITH IMPACT)
RN, TIACENESS RwaE SOLDA EMANGULO TODAS TODAS
N (Fiz LET WELD) (ALL) [LHE 4
ELEMENTOS DE LiGA
|::HLO'I‘E.EI€N'I’& NR.' MU
icard
R Qualidade
campyy RASIL
WY CONRY ERAWEA DOB

&



ESPECIFICACAO DE PROCEDIMENTO DE [ MYC - VP - 05
SOLDAGEM (EPS) e
(WEILDING PROCEDURE SPECIFICATION - WPS) {CATE} 13/ 1 22
EMPRESA; SAO: "
el MAYEKAWA / MYCOM esdionc N W (AN 311
(QW-405) - POSICAQ {CIW-407) - TRATAMENTO TERMICO APOS A SOLDAGER: MAO
(FOSITION) (POSTWELD REAT TREATMENT: NONE)
POBIGAQ (ES) S0LDAS EM CHAMFRO: TODAS FAIXA DE TEMPERATURA: A
QUALIFICADAS: (BROCVE WELDY (ALY [TEMPZRATURE RANGE)
(FRALFEED POSITIONS) SOLDAS EM CHANFRO: TODAS FAIA DE TEMPO DE PATAMAR: NA
|eRoovE wan; [ALLY (NUE RANGE)
om;aes. NiA OUTROS: A
ey (6THERS)
PROGRESSAQ DA SOLDAGEM: ASCENDENTE (QW-508) GAS
(WELDRHG PROGRESSHON) [UPHILL} GAE)
{QW-406) PRE-AQUECIMENTC LOGAL TIPO DE GAS MISTURA (%) VAZAD Mmin }
[PRE-HEAT) (FLACE) 1GAS TYPE) {MFURE - ) HFLOW RATE]
TEMPERATURA DE PRE-AQUECIMENTO (MIN): BROTECAD NA TOCHA ARGONIO
| PREHZAT TOUPERATURE MIN) 0% TIES0H SHIEDNG) (GTAY = Wa1e
TEMPERATURA DE INTERPASSE (MAX: CQ,
|INTERPASS TEMPERATURE HAX) 250°C FCA) - 15820
|MANUTENCAD DO PRE-AQUECIMENTO:; |FROTECAD NA RAZ
(PREHEAT MARTENANGE) WA | BATKRG SHIBLING) WU - -
OUTROS: ' ) PROTEGAQ ADICIGNAL
— APLICAR PREAQUECIMENTC DE 100°C PARA (> 20 mm; T NS =
(QW-409) CARACTERISTICAS ELETRICAS
{ELECTRIGAL CHARACTERISTICS)
1P DE CORRENTE E POLARIDADE: GTAW: CG{-) /DCEN ELETRODO DE TUNGSTENIO - TWRO:
{UFHEN TYPE AMD POLARITY] FCAW: CC ( +} / OCEP [TY7E OF TUNGSTEN ELECTRODE) EWTh-2 (3FA 5.12)
MODO DE TRANSFERENCIA DO METAL: ARCO SPRAY DIAMETRO DO ELETRODO DE TUNGSTENIO: 250
(ETAL TRAMSFER MODE} (SPRAY ARC) DAMETERDE TURGSTEN BLECTRODE) A0 me /3,25 mm
VELOCIDADE DE AUMENTAGAQ DO ARAME: 8000 8 12000 mmmin, | CORRENTE PULSANTE: WA
[WHE FEEIING SPEED PANGE) ) [FLULSING QURRENT)
(QW-410) - TECNICA DE SOLDAGEM
WELLING TECHMALE)
PREPARACAO DA JUNTA: USINAGEM, OXICORTE QU ESMERILHAR | cORDAD RETILINED OU OSCILADD: RETILINEQ QU OSCILADO
(JOINT PREPARATION METHOD) {MACHINING, GAS CUTTING OR GRIMDING) (WELD BEAD STRINGER OR WEAVE} (STRINGER OR WEAVED)
LIMPEZA INICIAL { INTERPASSE: ESMERILHAR f ESCOVAR TIPO DE PASSE (UNICO / MOLTIPLOS): UNICO / MULTIPLOS
(NETHAL /INTERPASS CLEANING) {GRINDING / BRUSHING) (PASS TYPE, SINGLE OR SULTIPLE) (SINGLE OR MULTIPLE}
OSCILAGAO MAKIMA: METODO DE GONAGEM: ESMERILHAR / A ARCQ {SE APLICAVEL)
(LA QECEATION QUALQUER {Aﬂﬂ (METHOD OF BACHGOLIGING) {GRIND OR ARC, WHEN APPLICABLE)
ELETRODOS MOLTIPLOS QU UNCD: ONICO " DEAMETRO DQ BOCAL DE GAS: 10 +3 mm (GTAW)
(L2 TIPLE OF SINGLE ELECTRODE) (Singlo) 1542 CUPEIEE) 16 + 3 mm (FCAW)
US0 DE MARTELAMENTO: NI [STANCA DO BOCAL A PEGA: §a 10 mm {GTAW)
(PEENNG USE) (CONTACT TUBE TO WORK BISTANCE) 13 a 20 mm {FCAW)
ESPAGAMENTO DE ELETRODGS: v ENERGIA DE SOLDAGEM MAXIY T
(EL ECTRODE BPACIMG) [(UAY. KEATWEPLTY b
LSO DE PROCESSO TERMICO: NI CAMARA ABERTA PARA FECHADA: \ NiA
(THERWL PROCESS) (CLOZED TO OUT CHAMBER) 1 _(\"n ‘?__
1) ESPESSURAS LIMITE EM TRANSFERENCIA FOR CURTO CIRCUITO (QW-403. 10/QW-404.32 ): WU '2/\.(4}\ B
(THICARESS LIMTTS FOR SHORTING CIRC. ARC 1QW-A03.10 & QW-404.32): WU
NOTAS |9y FLUXO ADICIONAL NA FAGE DA SOLDA (FLUX TO FACE OF A WELD JOINT) - GTAW (QW-404.50): AL
3) PH° E GRUPQ N° QUALIFICADO COM TESTE DE MPACTO (PN°/ GROUP N° WITH IMPACT TEST]: PN° 1 - Gr‘ N2, L4
4) ENSAIC DE MPACTO CONFORME REQUISITOS DA CERTIFICADORA ABS {(IMPACT TEST ACCORDING TO CERTIF. ABS).
METAL DE ADWAO CORRENTE DE SOLDAGEM ENERGIADE
PROCESSODE IWELDNG CURRENT VELOCGWADE
PASSE SOLDAGEM A dund TEsio OeAvingo | SOLDAGEM wix
FAsS) (WEL DY PROGESS) CLASSE WS DHAAL o) TP | POLARIDADE CORRENTE (A) oL freniir) (climem
WS CLABS) (HAAETER] {TIPESPOLARITY) AMPE) (TRAVEL SPEEDY JHEAT MIFSITY
y CC () /DCEN 80 a 140 10at
RAIZ GTAW ER 7053 240 ) a5 80asdod 13
foon e 320 CC () /DCEN 100 a 180 10at5 763100
DEMAIS FCAW g
OTHEnS) i E71TA1 1,20 CC (1 /DCEP 1802250 20a26 300 a 350 1,3
Espocilicagao da Procedimento 08 Soigagen qUaicads confonme Loaigo
/ Welding Procedhura Specification qualifie according with ASME Code - Sew‘waEdJﬁmZOfa
SPETOR AGEN -NIVEL 2 I_uspsroa‘_n E SOLOAGEN (ASHIE) TAYERANTA
IWELDING INSEGFCTORLEVED ats 3 &‘i\hﬂ!-‘ﬁc IKSPECTORASME) ICOMPANTY) .
Claudiner Gomes 'Xb Ricardpt-Moria
a N2 - SNOC ")\V A|bertg FDI]S Contrgiiia Qualidade
- 0084 - \ A wm(éw;- 00 BRASIL




REGISTRO DE QUALIFICACAO DE PROCEDIMENTO [rosw MYCVP-105 A
rer WP
MAYEKALWIA DE SOLDAGEM - ROPS i —

{WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD - WPQR) DATE
N I CIPREEA: MAYEKAWA / MYCOM e 01/05
EPS Kt DATA: d G T
i MYC-VP-05 i 1312721 e ASME - SEGAQ (X
PROCESSO(S) DE SOLDAGEM: GTAW + FCAW NFO MANUAL + SEMI-AUTOMATICO
SELTI PROCESS MG +ARAME TLBULAR) TYFE MANUAL + SEMALTOMATIC)
QW-402  JUNTAS UETALHE DA JONTA:
JOINTS 0011 DETAL. 65°
: ol )
o CINTE: JUNTA DE TOPO COM CHANFRO EM *V* F » ;
LACMH T DESIGH B h 4 3 i3
UTILIZAGAQ DE GOBRE JUNTA: SIM{FCAW) NAQ (GTAW)} .
SAZHING USE e LS 65 —
MATERIAL DE COBRE JUNTA ™ . 2
0 UATERMAL 2 1,0 mm
/S0 DE RETENTORES: S NAQ A \{JA-@‘
[UEE OF RETAMERS) 0 YES . [ '%'0 mm
QW-403 WMETAIS DE BASE
BASEMETALS
ESPECIFICAGAC 1 (TIPO f GRAL: ASME - SA 516 GRALI 70 P-NOMEFO: 4 GRUPO i 2
SPECIFILATHON +{TYPE / GRATE) F-HIMBER GROUP
COM {TO}
ESPECIFICAGAC 2 [TIPOJ GRAUY: ASME - SA 516 GRAU 70 P-NUMERCE 1 GRUPO 2
SPETIFICATION 2 (TYPE { GRADE) PHAEER RO
ESPESSURA E DIAMETRO DOS METALS DE BASE
| THICKNESS AND DIAMETER FOR BASE METALS
DIAMETRO (EXT.) DO METAL DE BASE: NA ESPESSURA DO METAL DE BASE: 95 mm
DASE METAL DIAMETER BALE METAL THICKMESS !
QW - 404 METAIS DE ADICAOQ I PROCESSO DE SOLDAGEM 1 PROCESSO DE BOLDAGEM 2
FILLER METALS WELDING FROCESS 1 WELONIG PROCESS 2
(FLLER METALS)
DESCRIGAD PROCESS0 DE SOLDAGEM 1 PROCESS0 DE SOLDAGEM 2
{DEGLAFTION) {WELDNG PROCESS 1) WELDING PROGESS 2
PROCESS0 DE S0LDAGEM
AWELDING PROCERS) GTAW(TIG) FCAW {AT)
ESPECIFICAGAO ASME DD CONSUMIVEL (SFA) SEAS5.18 SFA5.20
[SFA SPECIRCATION - ASME) " IATENDE ESPEC. SFA 8367 ATTEND SPEC SFA 5.36)
CLABSIFICAGAC AWS DO ELETRODO ER70S:3 E7IT-1
1AW CLASSIFCATION . ELECTRODE) [CLASSIFICATION [AND CLASS. ENTH-CIA2-CEY
CAAMETROS DOS CONSUMIVEIS {vwm)
FLLERETAL DAUEIERS) 240 mm 73,20 mm 1.20 mm
MARCA COMERCIAL (ELETRODO / VARETA) TODOS Tobos
|PRADE MRLEE - FLEGTRODE ! RODY (el (ALL}
UTRZAGAQ DE METAL DE ADICAD SIM [COM METAL DE ADIGAQ) R
USE OF FILLER METAL (YES - OHLY WITH FILLER METAL)
METAL OE ADIGAC - FORMA DO PRODUTO SOLIDA TUBULAR
(FRLLER METAL - PRODUGT FORMS) {BARE S0LID) {FLUX GORED}
METAL DE ADICAD SUPLEMENTAR
| SUPPLEMEHTAS. FILLER META) NiA NU
|I'NEERTO COMSUMIVEL
‘DDIM.EINGE‘RTI W N}A
F-NUMERQ s s
[F NAMBER}
A-NOMERD 1 1
|iheLmAE R
FAIXA DE ESPESSURA DS SOLDA EM CHANFRO MAX. 8.0 rm {SEM IMPACTCH WITHOUT IMPACT) MAX. 41,0 mm (SEM IMPACTO / WITHOUT IMPACT)
METAL DEPOSITADO (GROCYE WELD] MAX, 8,0 mm {COMIMPACTO /WITH IMPACT) MAX. 11,0mm (COM IMPACTO 4 WITH IMPACT)
(VEELD METAL, THIGKNESS RAWGE) (GOLDA EM ANGULO TODAS TODAS
(FRLLET LR (ALY ALY
ELEMENTOS DE LIGA
| ALLCY ELEMENTS NU WU
|ESPESSURA MAXIMA DE CADA BASSE
| (TAAX AL THICKHESS OF EACH PASE) A MAX 13 mm
OW-405 POSIGAD
POSITION
POSIGAQ - SOLDA COM CHANFRO; - POSICAO- SOLDA EM ANGULO:
POEI NN - GROOVE WELDTNG ‘gf ?é%ffo 16 (FU‘T} VL GNG PORITION
PROGRESSAD DA sol.mefm/'énl“-“ OUTROS:
| WELENG PROGREGEION Hm \ m OTHERS
- ( s !' ;; ;.!-i U FaB.22

\

\

NEHL
\:"‘i(] p;u L?/ "
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REGISTRO DE QUALIFICAGAO DE PROCEDIMENTO kf;?,’,"— MYC-VP-105 A
MAYEKAWAN DE SOLDAGEM - RQPS = 7
(WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD - WPQR) T 131221
NOME DA EMFRESA: FOLHA N™
Drkstrrmme MAYEKAWA / MYCOM  dopeips 02/05
OW-406 CONTROLE DE TEMPERATURAS QW - 408 GAS DE PROTEGAC
TEUPERATURE CONTROL GAS
TEMPERATURA DE PRE-AQUECIMENTO {°C): 16°C APUCAGAD TIPODE GAS COMP, GUINICA VAZAO { Umin )
PREHEAT TEMPERATURE ANPLICATION ans TVYWPE MDCTURE MR FLOW RATE
I TEMPERATURA INTERPASSE 'C): PROTEGAD NAFACE ARGONIO
[wererss Teweensnee >16"C 8 < 250°C oo e = "
| MARUTENCAO DE PRE-ACGUECIMENTO: [Proeume aas ToRct) co,
N - 20
REHEATING MANTERANCE FCAW)
OUTROS: PROTECAD MA RNZ
DTHERS BACKING GAS NU == =
PROTECAQ ADICIONAL
WA TRALING SHELING GAS NU == =
OUTROS:
loTHERS. =
QW -407 TRATAMENTO TERMICO APOS A SOLDAGEM (TTAT): NAO
POSTWELD HEAT TREATMENT (PWHT): NONE
FAIXA DE TEMPERATURA; NA TAXA DE AQUECIMENTO ("Chh): A
TEMPERATURE RANGE HEATING RATE
FAIXA DE TEMPO (Minutos): NA TAXA DE RESFRIAMENTO ("CA): NA
TIME FBNGE WNGWNR\TE
OUTROS:
(OTHERS WA
QW-409  CARACTERISTICAS ELETRICAS
ELECTRIGAL CHARACTERISTICS
PO DE CORRENTE; TIPO DE ELETRODQ DE TUNGSTENIO:
L RRENT TYPE CORRENTE CONTINUA  GSYER ELECTRODE TPE EWTh-2
POLARIDADE: ELETRODO DE TUNGSTENIO - DIAMETRO:
et GTAW: CC - (DCEN) / FCAW: CC + (DCEP) s 3.20mm
|MODO DE TRANSFERENCIA VELOCIDADE DE ALIMENTAGAO DO ARAME:
WETAL TRAMSFER MOOE GLOBULAR |xectRooe whe Feevwe e NN
CORRENTE PULSADA: ENERGIA DE SOLDAGEM:
PULGIN @ GURRENT MU o £1,32 klimm
OUTROS:
|OTHERS: NM
QW-410  TECNICA DE SOLDAGEM
WELDING TECHNIQUE
PASSE RETILINEQ QU OSCILADO: DIMENSAO DO BOCAL DE GAS:
e e B RETHNEO/ OSCILADO b oo GTAW: 9,5 mm / FCAW: 16,0 mm
PASSES MULTIPLOS / SIMPLES (POR LADO): ; METODO DE GOIVAGEM:
MULTIPLE O SINGLE PASS {PER SI0€} MULTIPLOS [BACK GOUGMG METHOD Ny
LIMPEZA INICIAL / ENTRE PASSES: ELETRODOS MOLTIFLOS OU ENICC: "
e lEemas Catwo ESCOVAR / ESMERLHAR it ONICO
ESPACAMENTO ENTRE ELETRODOS: DISTANCIA DO BOCAL A PEGA;
ELECTRODE SPAGING NA (COMTACT TUBE T WORK DISTANCE) 16 mm {FCAM
OSCILAGAO MAYIMA: CAMARA ABERTA PARA FECHADA:
OSCRLATION NiA T QUT CHAMBERY N/A
Im P:twax DO PASSE: GTAW: 10 mm METODO DE GOIVAGEM: -
|MarTELANENTO: OUTROS:
PEENING USE Ny OTHERS WA /'/
USC DE PROCESSO TERMICO: NA
|mHERMAL PROCESS) G
1) ESPESSURAS LIMITE EM TRANSFERENCIA POR CURTO CIRCUITO (QW-403. 100W-404.32 ). N a© Oo’\“ c}é/
(THICKNESS LIATTS FOR SHORTING CIRC. ARC / OW-$0.10 & CW-404.32); NAJ (:?} @f‘ 4’\
o
NOTAS S \of
(NOTES) '\@ @Q)
AMERICAN BUNEAL OF SHIPRING . \\rl’
JOAD RENATO BEZLERRA Q2/0S \q.')
SURVEYOR SAOJ!'.:‘LH.U OFECE
WSET6 :




REGISTRO DE QUALIFICACAO DE PROCEDIMENTO I.;“‘;.?,T MYC-VP-105 A
MAYEKALUA DE SOLDAGEM - RQPS .
g 1w 7
{WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD - WPOR) nATE
P DA EMPRESA MAYEKAWA / MYCOM ot 03105
{RFGlSTRo DAS VARIAVEIS DE SOLDAGEM
WELDING VARIARLES RECORD
METAL DE ADIGAO CORRENTE DE SOLDAGEM
PROCESSO DE VELOCIDADEDE |  ENERGIADE
PASSEN |  SOLDAGEM =y e AVANGO SOLDAGEM
PRSI CLASSE AWS Biom) |  TIPO/POLARDADE CORRENTE (A) TENSAO (V) {mearvirin) {IKmam}
PROCESS WG CLASERF. DUAMFTER TYPE FPOLNRITY L] YaLrs TRAVEL BPEED HEAT IMPUT
1 GTAW ER 7053 3,20 cC- 110 12 60 1,32
2 GTAW ER 7053 32 CG- 150 13 90 1,30
3 GTAW ER70S-3 320 CC- 150 13 100 117
4 FCAW E7ITA 1,20 CC+ 200 26 300 1,04
5 FCAW E71TA1 1,20 CC+ 200 26 300 1,04
6 FCAW E7ITA 1.20 CC+ 200 26 300 1,04
7 FCAW E7TT-A 120 CC+ 200 V. ;) 300 1,04
8 FCAW E71T-1 1,20 CC+ 200 26 300 1.04
NOME DOCUNENTC SINETE N°
SOLDADORES WAME 0 NUNEER STAE W
(NELOERE) VINICIUS ROCHA DE ARALMO CPF - 426.971.808.66 812
RESULTADOS DE ENSAIOS E TESTES
{EXAMS AND TESTING RESULTS)
ENSAIO DE TRAGAQ NORMA / FIGURA:
 EAENERT autaal ASME X/ FIG. OW-462.9(a)
LIMITE DE RESISTENCIA A TRACAQ (MPa)
P DAMENSOES fwm} AREA, fund CARGA MAIMA (N) (uTs) - LOCAL DA RUPTURA
(SPECIEN {82} {ARER) AATIATE TOTA LA ESPECIFICADO TESTADO LOCATION OF PP TURE)
SPECIFIED TESTING
METAL BASE
TJ81 95x 19,2 182,40 109933 485 603 eI
TIS2 |  94x193 18140 10792 485 505 SOA
ENSAIC DE DOBRAMENTO GINADO [norRMA 1 IGURA:
e g ASME X/ FIG. QW-462.3{a)
PN TIMO DE BOBRAMENTO DIMENSAQ prvw) OBSERVACOES
SPECMEN TYPE OF BENTING e FEMNAILS
DOBRAMENTO DE FACE ISENTC DE DESCONTINUIDADES
DF 1 {FACE GUADED-BEND TEST) gﬁxwxm {FREE FROM EXSCONTINUITIES)
DOBRAMENTO DE FACE 1 ABERTURA (1,3 mm)
OF2 {FACE GURDED-BEND TEST) 8,5x40x200 {1-QOPENING WITH 1,3 rerm)
DOBRAMENTO DE RALZ \ ISENTO DE DESCONTINUIDADES
DR1 {ROOT GUNED-BEND TEST) 9,5)(40)(2&] {FREE FROM DISCONTRENTIES)
DOBRAMENTO DE RALZ ISENTO DE DESCONTINUIDADES
DR2 ROOT GUMED-BEND TEST) 9,5)(401200 {FREE FROM INSCONTINUITIES)
; IMSTANCIA
mt’gﬁpmm 180° mmcmo 38 mm ENTRE ROLETES: 60 mm
MACROGRAFIA {MA]
ACROSRAFA A PREPARAIC  ASTME 3- 11 (2017) I‘,f;:;" ASTM EM40-17
REFORCO
{mm)
ENT) 1 IDENTIFICAGAO E ulfmm:;s mnesowmmwes
QDENTIRCATION:
[EPEMTIRCATION AND MIREN0NSE OF DETECTED INSCONTIMUITIES)
face | RAZ
(ROOTY
| 15 ISENTO DE DESCONTINUNDADES
(FREE FROM DISCONTRMUITIES)
. ats
WKEB2216 e WUREAT O ariePiN piAfor a
JOAD RENAT( BEZERRA-Q3/05 idade o= N
' SACAPALR O DFFIDE AL 19- 0084' N2 - 5 CX:
BURVEYOR SAQ4AA0 OFFICE EKAWADO BR / %/; Z/Zoz'




REGISTRO DE QUALIFICACAO DE PROCEDIMENTO m{,“- MYC-VP-105 A
MAYEK ALY DE SOLDAGEM - RQPS i TETI
{WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD - WPQR) DATE
NONE DA EMPRESH: MAYEKAWA / MYCOM e 04/05
ENSAIO DE DUREZA TIPC: VICKERS - HV40
HARDENESS TEST b
FACE {FACE}
METAL DE BASE ZAC SOLDA
{BASE METAL} (HAZ) [WELDY
9 2 3 4 5 6 7 3 9 | 1| 12] 13| ¢4
~]
o 167 | 171 | 169 | 268 | 262 | 247 | 254 | 245 | 2% 28 | 218
s B SNy ZAC METAL DE BASE
Al (BASE METAL) fita
- iade
t 5 | 6 | 17 | 18192022 (;“_ég b3\
- - g N
- | 2 | 23 | 230 | 27 | 28 | w0 | 184 | 167
v RARZ {ROCT)
METAL DE BASE 24C SOLDA
(BABE WETAL) HA7) PNELD)
n| a| x| 2|27 | 2| 20|20 39|32 u|31]8
162 | 173 | 68 | 192 | 189 | 85 | 194 | 198 | 150 | 156 | 178 | 180 | 172 | 158
ZAC METAL DE BASE
. i MSE_ETMJ
- a7 | 3| ® | 0| | 2] 8| M
198 | 183 | 196 | 186 | 187 | 160 | 168 | 169
MORMAS: ASTME92-17 RESLLTADO:
ODEE RESILT
ENSAIO DE IMPACTO PREPARACAC: e
MPALT TESTING FREFARATION
DIMENSOES TEWPERATURA. LCI}AI.IZN.‘JO ENERGUA ABSORVIDA {) RESULTADO
DE ENSAIQ DO ENTALHE
[l.'llg:ﬂm (TEET TEMPERATURE} WOTCH LOCALZATIOMN mm e
MEDIA (5
(] c2 c3
33x10x55 o ZAC {GTAW - RAZ) VERAGE) APROVADO
LR/ SRee) 302 24 379 " IFPROVED)
MEDIA (5
LINHA DE FUSAO c4 c5 c6 b=l
33x10x55 0*C (GTAW - RALZ) Am
(FURSOM LING / GTAW - FOCT) I8 25 Nns 32
MEDIA L)
ct c8 cy
33x10x 85 rC SOLDA (GTAW - RAIZ) IERAGE) APROVADO
e 38.1 370 323 36 HECAJED)
¢10 cil c12 MEDIA G}
5x 10%55 0°C ZAC (FCAW) WVERAGE) APROVADO
. 59.4 564 63 57 (EPROVED)
WEDUA L
c13 ct4 c15
5% 10 x 55 °C UNHADEFUSAOWM PVERAGE) APROVADO
e 7658 638 698 70 S
NEDUA()
C16 17 c18
5%10x55 (1] SOLDA (FCAW) R APROVADO
MRD-FE 610 58,0 83 5 UeEROE
LAUDOS RELATORIO N* DATA TESTE CONDUZIDO POR
RESULTS R RECORD N DATE TESTS CONMDUGTED: BY
REL. 14867721 (Rev.00)
1 0
APROVADO (FLs. 1/5 2 5/5) 31221 LABORATORIO TEAM LAB
MKS-522.16

-
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REGISTRO DE QUALIFICAGAO DE PROCEDIMENTO |15y MYC-VP-105 A
DE SOLDAGEM - RQPS = —
(WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD - WPQR) ol 1312121
e D CHPREBA: MAYEKAWA / MYCOM Seal 06105
ENSAI0 VISLIAL DE SOLDA
(VISUAL EXAMIMATION
IDENTIFICAGAD DO CP RELATORKI) H* DlTﬂDRWEC.‘() LAUGD
SPECHIEN IDENTIFIAATION RECORDW* INSFECTION DATE RESAT

CP 21050 RAS N° 21060 011221 APROVADO
DUITROS ENSAIOS
OTHERS EXANIHATION

IDENTIRCAGRG RELATORIO W DATA D& HSPEGAD LAUDO

IDENTIFICATION. RECORD N [HBPESTHIM OATE RESILT
f"s’“o P?;L-’Q- PENETRANTE REL. | P-19524-01-02/24 021121 APROVADD
ENsNg R*E‘%nwm REL. N° 90212021 03/12/21 APROVADO
(ﬂ‘s*"*'o "gﬁs‘{)”mso“ REL. 188/2021 0312 APROVADO
ENSAI0 PARA SOLDAS EM ANGULD
FILLET WELD TEST

DIMENSAD WM. PASSES MULTIPLOS) MACROGRAFIA [PASSES MULTIPLOS] DESENGAO M, (PASSES BIMPLES) MACROGRAFA [PASSES SIMPLES)
MIHIMIN EAZE (MILTIPLE PASS) LUCROETCH MALTIRLE PASE) WINBMEA B7E (EINGLE PASE) MACRDETCH [FMGLE Fasa)
RELATORIO N DATA TESTE CONDUZIDD POR
RECOAD H* DATE TESTS CONDUCTED B

DOCUMENTOS EM ANEXO
DOCINMAEHTS ATTACHED

8) METAL DE BASE

1. CERTIFICADOS DE QUALIDADE

b) GONSUMIVEIS DE SOLDAGEM

Li CHAPA ASTM A 516 Gr. 70} CERTIFICADO N™ 5821737 (USIMINAS) / RASTRABILIDADE N° CH-3548;

METAL DE ADICAQ ER 708-3 / CERTIFICADD N* EC26525378 (ESAB} RASTREABILIDADE N° CS-3228;
METAL DE ADICAO ER 717-1 / CERTIFICADD N° VI06TE245 [ESAB) / RASTREABILIDADE N° C5-3226;

©) ENSAIO DE WMPACTO CONFORME REQUISITOS DA ESPECIFICACAD AAS (RULES FOR MATERIALS AND WELDING - PART 2/ Ap. 9 2021),

/7

Registro de Qualificagdo de Procedimento de Soldagem conforme requisilos do Codigo ASME - Segéo IX/
Wekding Procedure Qualificstion Record according with ASME CODE - SECTION 1X / Edition 2019,
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MAYEKALWN

RELATORIO DE ACOMPANHAMENTO DE
SOLDAGEM DE TESTE DE QUALIFICACAO DE EPS (RAS EPS)

(WELDING FOLLOWING REPORT - WFR})

RAS ME:

. 21050 /'
DATA:

ol 01/12/21 y
FL. W* 1DE 1

SHEET N2

[CONUCTED B

us Qogos de Castro
INSPETOR DE SOLD& SNOC f FBTS -n® 15368201

WELDING INSPECTOR CSWIP / TWI1 UK - numbar 757134 LEVEL 2

(QUALITY CONTROL}

EMPRESA; - NORMA DE GUALIFICAGED:
COMPANY Mﬁgl: KAWA / CUALIFIEATION COTE ASM E IX ED' 2019 /
CORPO DE PROVA Ne: TIPO DE ENSAIO / TESTE: TRACAD DOBRAMENTO IMPACTO DUREZA
coupam he 2 1'05 0 / TYTE OF INSPECTION L remsice esr [ sempsest CHARPY TEST HARDNESS TEST
PROCESSO DE SOLDAGEM: TIPC:
I————— GTAW {TIG} + FCAW {ARAME TUBUILAR) / —_— MANUAL / SEMI-AUTOMATICO /
/
METAL DE BASE: DIAMETRO: ESPESSURA: Ne RASTREABILIDADE:
BASE METAL CHAPA ASTM AS16 GR. 70  |onmerer === THICKNESS CICT LU T M — ch-3sds /|
UTILZAGED DE COBRE-IUNTA; SIM MATERIAL DO COBRE-JUNTA:
[ ). G / e T METAL DE SOLDA PARA FCAW (ARAME TUBULAR)
NED METODO DE GOIVAGEM: = :
HO BACK-GOUGING METHOD /NAO APUCAVEL
TIPO DE JUNTA: / POSIGAD DE TESTE: : |PROGRESSAD:
T TYoe TOPQ — 1G PLANA ( 1G FLAT} /  ———— NAQ APLICAVEL
METAL DE ADICAO CLASSE AWS: ESPECIF, SFA: OIAMETRO: Nt RASTREABILIDADE: 4
FALER METAL WS CLASS ER705-3 / SFA SPECIE, 5.18 / DIAMETER 3,2mm / TRACEABILITY N2 (s-3228 ¢
CLASSE AWS: ESPECIF. SFA: DIAMETRO: a2 RASTREABILDADE: /
WS CLASE E? 1T-1 SFA SPECIF, 5' 20 DIAMETER 1'2 mm / TRACEAPMLITY byt 6'3226 |
ELETRODO - FLUXO [AS) CLASSE AWS; N2 RASTREABILIDADE:
ELECTRODE - FLUX {SAW} AWS CLASS o TRACEARILITY N2 -
MARCA COMERCIAL DO FLUXO: NOTAS:
FLURC TRADE HAME = HOTES Eita
CORRENTE TIPO f POLARIDADE: CONTINUA / NEGATIVA PARA GTAW E  }10DO DE TRANSFERENCIA - GMAW:
WELDING CURRENT CURREMT TYPE / POLARITY POSITIVA PARA FCAWY THANSTER MODE - GIAW GLOBULAR PARA FCAW /
TEMPERATURAS {#C) PRE AQUECIMENTO: . INTERPASSE MAX,: " POS-AQVECIMENTO: '
TEMPERATURES {2C) PRE-HEAT 15°C / INTERPASS 250°C / POST-HEATING NAO APLICAVEL '/
TRATAMENTO TERMICO SiM NAQ - |FAXA DETEMPERATURA; FAIXA DE TEMPO:
HEAT TREATMENT O ws x NO TEMPERATURE SOAKING === TIME SORKING e~
GAS DE PROTEGAD TOCHA TIPO: ARGONIO p/ GTAW }tomeosicho: vAZAOD DE GAS: 11 I/min GTAW /
GAS TORCH TYPE €02 para FCAW COMPOSITION " FLOW RATE 20 I/min. FCAW
RAIZ TIPC: COMPOSICAD: YAZEQ DE GAS:
BACKING e o T COMPOSITION " PLowRATE ;
PREPARAGAO D JUNTA: OSCILACKO MAXIMA; LARGURA MAX. DO PASSE! //
JOINT PREPARATION ESMER"'HADA / MRS WIDTH PASS NAO APUCAVEL MAX. OSCILATICH 10'0 mm
UMPEZA DA JUNTA: |DIAMETRO DO BOCAL: N INSERTE CONSUMVEL: S NAG
JOINT CLEARMING ESCOVADA / ,C;‘I\S CUF DIAMETER N 10 PARA GTAW CONSUMABLE INSERT D ¥ES X NO
ELETRODO DE TUNGSTENIO; DISTANCIA DO BOCAL A PECA: VELOC, ALIMENT, ARAME:
| TUNGSTEN ELECTRODE EWTh-2/@3,2mm { CONTACT TUBE TO WORK 16,0 mm Wil FEED SPEED -
METAL DE ADICAO VELOCIDADE ENERGIA DE
CROGUI DA JUNTA, PASSE W PROCESSO FILER METAL CORRENTE (&) TEHSED (V) AFANGO SOLDAGEM
SKETCH PASS N2 OE SOLDAGEM CLASSE AWS OIAM. [mem} CURRENT oLt {m/min] L/ |
WELDING PROC. AWS CLASSIF. THAMETER SPEED HEAT IRAPLT
1 GTAW ER705-3 3,20 110 12 o0 1,32
m 2 GTAW ER705-3 3,20 150 13 S0 13
3 GTAW ER705-3 3,20 150 13 100 117
.I / ) ]n 4 FCAW E71T-1 1,20 200 26 300 104
t! I 5 FCAW E71T-1 1,20 200 26 300 1,04
D 6 FCAW E71T-1 1,20 200 26 300 1,04
(551 I 85 |< :]1 2 7 FCAW E71T-1 1,20 200 26 300 1,04
2.1a < 3 FCAW E717-1 1,20 200 26 300 104
SEQUENCIA DE PASSES H"“""-—:..__
PASS SEQUENCE T ——
T ——
€ 71 _ =& e
—= —
] [ = 35 [T ———
P --‘-"""'--.._
/z v
SOLDADOR: . ) Ol Ng: SINETE Ne: Vd
LAUDO DE ENSAIO VISUAL ELGER Vinicius Rocha de Aradjo .- 426.971.898-66 [, 0 e 5.12
X APROVADO 0O REPROVADD noTas |1) Acompanhamento efetuada com o testemunho do inspetor autorizado ABS
ARPROVED: REAEACVED MOTES |2 ) RAS PARA O ROP SUPORTE DA EPS MYC-VP-05 e Qualificagiio de Soldador
3} ESPESSURA DE DEPOSITO GTAW = 4,0 mm e
INSPETOR DE SOLDAGEM!: CONTROLE DE QUALIDADE;

INSPETOR DE SOLDAGEM: INSPETOR AUTORIZADO ABS;
[CONDLCTED BY} 1Al .
Surveyor - Sa0 P%YSF
] e "é_n_ yrgag il P
—kfca Ry Amercan SursaR =
MYC-622.17 06/12

de Seuzd




RELATORIO DE ENSAIQO POR
LIQU[DO PENETRANTE

RELATORIO N>
REPORT H*

LP-19524-01-02/21

FOLHA e

"

DESCRIGAO DO COMPONENTE ENSAIADO

CLIENTE

MAYEKAWA

PROJETO N*

HOUGLAND - MB19524-01-02

IDENTIFICACAQ DO EQUIPAMENTO / TAG:

CORPQ DE PROVA PARA QUALIFICAGAQ DE PROCEDIMENTO DE SOLDAGEM e SOLDADORES
EPS n® MYC-VP-05 ¢ EPS n® MYC-TUB-04

PLANMD DE SOLDA NP

NiA

MATERIAL ;

ACO CARBONO - CHAPA ASTM A516-GR 70 e

TUBO ASTM A-106-GR.B

PROCECIMENTO { REV :

PR-06.07 REV.06

NORMA

ASME SEC. V ART. 6
ED. 2019

CRITERIO DE ACEITACAQ:

ASME VIl DIV. 1 ED. 2019

MATERIA!S UT|L1ZADOS NO ENSAIO

[ B

“VINICIUS B

‘%a%BCTOZ

Inspetor de Liquidos Penetranies

CAMNMEMP LB 1 T196 MO R
Nooeun B 11160068

\I"E RIFICADO POR:

Ricardo H.Morit

Controle da Quglj
MYCOMMAYEXAWA,

PRODUTQS PfFRE LIMPEZA CONDIGAQ DA SUPERF'C!E
(FABRICANTE / REF. COMERCIALY):
' N/A COMO SOLDADO ESCOVADO BRUTA ESMERILHADA,
PENETRANTE (FABRICANTE TIPO { METODO: NUMERD DO LOTE- FORMA DE APLICAGAQ:
E REF COMERGCIAL): METAL CHEK
i
VP-30 O FLUCRES. B2 0055 PULVERIZADO PINCEL
m  VISIVEL
REMOVEDCR: (FABRICANTE E REF. COMERCIALY, NUMERO DO LOTE:
. ey : AGUA N/A
REVELADOR: {(FABRICANTE TIPQ NUMEROQ DG LOTE; FORMA DE APLICAGAD:
E REF. COMERCIAL) ML Bk
D-70 O AQUOSO NEZI=0106 PULVERIZADO PINCEL
m NAD AQUOSO
CONDIQOES DE ENSAIO
[PEIRRENEE T
TEMPERATURA (°C):  |EQUIPAMENTC DE ILUMINAGAD f INTENSIDADE (LUX): TEMPO DE PENETRAGAD: | TEMPO DE AVALIAGAD:
29 = NATURAL O LANTERNA 0 LAMPADA, 15 W 0 1000 15 MINUTOS 20 MINUTOS
INSTRUMENTOS DE MEDICAG USADOS: NAO HOUVE NECESSIDADE
RESULTADOS DO ENSAIO (MAPA) ! REGISTRO DAS INDICAQOES
ELLIRATION K76 HIRECORINE 07 2
DISTANCIA DA REFERENCIA (mm) . TIPO DE LAUDO
N° DA JUNTA DESCONTINUIDADE he CIMENSAQ (mm) Bt
y Wz A R
CP-21-050 / - : - A -
CP-21-051 - - - A -
CP-21-052 - - - A -
CP-21-053 - - - A -
CP-21-054 - - - A -
CP-21-055 - = P A s
=
f
‘l
\ e, F=l 22
[Lel g
- 0-21-930 0N
AM F ﬁH!F’F“ N
Jit i - !nk\urfma_n P 7B R
) OBSERVAGOES: (1) ENSAIQ ISENTO DE DESCONTINUIDADES SUPERFICIAIS = 3 SO OFFICE
NOTAS: {2) CP 21050 CHAPA - ENSAIO REALIZADO NA RAIZ E NA FACE DA SOLOA DE ACABAMENTO SURVEYOR SAD P ;
{3) CP 21-051 A CP 21.055 - ENSAIO REALIZADO SOMENTE NA FACE DA SOLDA DE ACABAMENTO DOS TUBOS
TL - Trinca Longitudinal (Longiludinal Crack) SP - Sobreposigac (Overllaping)
TT - Trinca Transversal {Transversal Crack) PQ - Poro ou Porosidade (Pare or Porosily)
LEGENDA TR — Trinca Ramificada (Craler Crack} IL - Indicagdoe Linear (Linear ndication)
FF — Falla de Fus3o {Lack of Fusion) 14 - Indicagae Arredondada {Rounded Indication)
FP — Falla de Penetragéo (Lack of Penetration) A - Aprovado (Approved)
dura (Undercutling) R - Reprovado (Failed)
INS TOR IJE ERi INSPETOR AUTORIZADO (Al):

T

7,

DATA

02/12/2-21 SR

DATA;

MYC-824.11

0512

yﬁ‘ﬁr}zom




N°:
2 RELATORIO DE ENSAIO Nb.;

TRPE POR ULTRASSOM 188/2021
==l =l Ultrasonic Examination Report Folha:
Page: 1det
Cliente: - Fornecedor: :
Customer: Mayekawa do Brasil Provider: Maykawa do Brasil
Rastreabllidade: Metal Base: Processo:
Traceability: CS5-32287C8-3226 Base metal: ASTM AS16 G°70 Process GTAW + FCAW
Desenho: Espessura (mm): Diagmetro {mm):
Drawing: 'NDENNHCACAO CP 21-050 Thickness (mm): 9,5mm Diameter imm):
Descrigdo da Pega: QUALIFICAGAO DE PROCEDIMENTQ DE SOLDAGEM Qtd: 01Peca
Part Description: CHAPA # 95 x600mm CH-3548 Qty ¢
Tratamento Térmicol Heat Treatment | Estado da Superficlel Surface Condition Processo de Fabricacadol Process of Manufacture
Sem / without Bruta / Gross Soldado / welded
SR RESnOs PR-END 1603 Norma de Reforénciaf Reference standard: | ASME IX Ed. 2019
Procedure:
Revigdol! Revislon: 0 Critérlo de Aceitagdol Acceptance Criterla: | ASME IX PARAGRAFO QW-191.2
Calibragdo da Sensibilldade [ Sensibility Callbration: | Atenuagdo f Atenuation: | Técnical Techniqua: | Meio de Acoplamento/Coupling means
V1 + V2 +BLOCO 20 P Pulso eco Metil Celulose
Aparelho [ Equipment: Equipamento de lluminagio / Lighting Equipment:
Fabricante / Modelo / Série: Certificado / Validade: Fabricante / Modelo | Série: Certificado / Validade: Temperatura /
Manufacturer f Model / Serial: Certificate / Validity: Manufacturer / Model / Serlal Certificate / Validity: Temperature:
MITECH / MFD 350E / FD11032801 0276  05A112022 PIROMETRO 1R-810 22 °C
Cabecgotes Utilizados / Used Probes
Poslgbes | Fahrlcants Modelo Dirmensdes (mm) | M°de Série | Freq. (MH2) | Ganho de Inspegic | Ganho de Varredura | Angulo Real Angulo Neminal
Paositions | Manufacturer Model Dimensions Serlal Nb Frequency | Inspection Gain (dB) Scan Gain (dB) Real Angla () Neminal Angle ()
112 KK SE @10 121080 4 29 29 i] a
172 QOLIMPUS ANG* 60° BX9 678414 4 0 36 &0° 60
142 OLIMPUS ANG® 70" axa 557613 4 42 48 o 70"
Situagaol Indicagao do Posiclonamento das Descontinuidades (Status / Indication Positioning of Discontinuities) Soldadores | Welders
Pega f Junta Inspecionada | N* Processo Distdneda Ponte & | Profundidad: Caormprl Amplltude Posicioc Cabegole Laudo R E
Part § Joint Inapected Nb Process distance Ponto O depth lenght helght pogithon probe report
SL POSICAD 01 nfa | GTAW FCAW nfa nis nfa nfa 142 0E070 A 812 S.12

Legenda / legend: A (Aprovado | approved) = R (Reprovado / reproved) f mha (Nao aplicivel f nol applicable)

Croqui / Sketch

Vihicius Rocha de Araujo
CPF:426.971.898-66

Inspecdo de Fabricagcdao / Manufacturing examination Observagoes / Remarks:.

Avaliagao Final do Ensaio/ Final Examination Evaluation

APROVADO / Approved SINETE LSTAMP™ | MPE

Inspetor de Ultrassom f Ultrasonic Inspector Cliefite 7 customet” Fiscalizacio / Supervision
2 —
03/12/2021 WW-“: 1
Be
gesOWE Ly {
TP L

Assinatura / Carimbo Data da Inspegao AssHbtina w ) Patd Assinatura Data
Sign / Stamp Inspection date Sign Date Sign Date

Rua: Francscn vidal, N° 60 - Gidads Lige - laquera- S&0 Paulo - 5P - CEP 0B285-27) - Fone: 11 - B8577-6843 — E-nail. marcloendmi

tmail.eem — Formuliarnio 6 - Rev, 1

“Morita
Cénfrole da Qualidade
MYCOMMAYEKAWA DO BRASIL



I'I: L 21 R =1 °N

RELATORIO DE INSPEGAO RADIOGRAFICA N° COSMO N° 502/2021 FL o1
RADIOGRAPHIC TESTING REPORT HR. Shaet Nr.
Cliente: MAYEKAWA DO BRASIL DATA 037122021
Cuslomer Crate
Qbra: HOGLUND LOCAL: ARUJA SP
Jobr Place:
Norma de Interpretagio: ASME IX ED 2019 Procedimento Téchico: MTC 21 REV 30
Irterpratation Standard Examination Procadure;
Equipamento: QUALIFICACAQ DE PROCEDIMENTO DE SOLDAGEM E |Material: SA 516 GR 70
Equipment SOLDADOR, EPS-MYC VP 05 VIMCIUS ROCHE DE ARAUJO 1 |Malerial:
TIPO DE RADIAGAO: RAIO GAMA, MARCA DO FILME: D4 TIPO: CLASSEN REVELAGAO
Radiation Type: Film Trade Mark: Tvpa Dovaltning Procass
MARCA/ ISOTOPOS:Ir 182 ECRAN DIANTEIRO: 0,005* TIPO: Pb TEMPO: 5
Manufaciurer/lsolops. Fronl Screen; Tvpa Thna:
|_FGT[-LNCIA KV OU ATIVIDAJ 21Cl ECRAN TRASEIRO: 0,010" Tipo de IQ): ASTM 18 |TEMPERATURA: 20°
KV Actvity: Hack Screen : 10 type: | emperaiura:
Immsusﬁo EFETIVA DO FOCO 3,0 % 2,0mm INDICACOES/LEGENDAS
Effective source size: INDICATIONSALEGENDS
FAIXA DE DENSIDADE: 2.0a3.5HD | FF=Falla de Fusio { Lack of Fusion ) FP=Faita de Penelracao ( Lack of Penetralion ) MD=Mordedura ( Undercut )
Density Range: TR=Trinca (Clack ) PO=Porosidade(Porosity) [T=Inclusfio de Tungstenio (Tungstenio Inclusion)
DIST.FONTE OBJETO: T50mm CO=Concavidade (Concavily) IE=Inclusiio de Escdria (Slag Inclusion) PE=Ponetracio Excessiva (Penetration Excessive)
Source to Object distanca: TEC=Técnica Radlog.(Radiographic Tec.) ESP=Esp (Tohickness) A=Aprovado(Approved) R=Reprovado{Rejectid)
DISTANCIA DA SUPERF.DO OBJETO DO LADO DA FONTE ATE O FILME {mm): NR. DE FILMES POR CASSETE: 01
Dietance from source side of oblect to FRm (mm) | Number of films par cassala:
FILME NR. |POS NR. IDENTIFICACAO Soldadores/Processo deSolda ESP Esp. Eap. DIAM. | TEC | Disposicho |noicactcs
Flim M, Pasition Nr Identification Welders/Procas Welding M.Base | Ref Sclda Disposition | Mocarions
v Base meta| Reif. | Weld Tchic. | Dismeter| Techn.| A ¥ R
01 | o-1 CP 021-050 812 GTAWIFCAW 9,5mm (2,41 11,9mm | wowm | PSVE| X
02 1-2 CP 021-050 V 512 GTAW/FCAW 9.5mm |2 4dmm 11.9mm | soem | PSVS| X
%‘Iﬁg wer)
{.
-~ ¥
\\ S il v AeLE
MAERCANEUWU G iePinG
T o0 maLa © pEFICE 7 ,
s i
Films: [4.1/2"x17" =02 4.1/2"%8.1/2" = o I 14"x17" =
312"7" = 3.1/2"%B.1/2" = a4 TXI17M =
Cliente/Fabricante/Montador Inspector METALTEC Q20
CustomerMarufacturer/Assembler NDE Level It o2 \d %, /
; BOGOS DE CAS
ALY inspetor de Saldagem
j!}' - SNQC/FBTSIS3682N1 ;|

6 {11} 3522[ {11: sszas-sm
Empresa Brasileira de Ensaios Ltda
@ (15) 3872-7320 / (11) 99245-5792

Rev.01
01-11-21

MYCOMIMAYEKAWA DG BRASIL



Solicitante / Interessado:
{Appticant / interested)

Enderego:
_ {Address)

MAYEKAWA DO BRASIL EQUIPAMENTOS INDUSTRIAIS LTDA.
Rua Licatem, 250 - Bairro Perové — Arujé — SP = CEP: 07428-280 - Tel.: 4654-8000

Relatorio de Ensaio ™ " o
(Test Report) Capa (cover

informagdes fornecldas pelo solicitante:
requester)

{Information provided by the

Pedido do solicitante ............ccccoeiniiinns

{Request of applicant)

AplICagA0 .

{Applcation)

Norma(s) de Referdneia........ooviiin

(Standard () reference)

Metalde base.........c.oceeeeveeecrerineeannns

{Base Metal)

Metal de adigBo ..o

(Filler metal)

Descricio e dimensdes do material .........

{Malerial description and dimensions)

EPSIRQAPS . .

(WPS /PQR}

Processo de Soldagem.........ccevimnns

{Welifing process)

Posigio de Soldagem ...

{Weiding position}

Data da Soldagem ............ccoeerennee

{Welding Date}

Soldador/ Operador ...

{Welder / Operator)

SIN6tE ... s

{Stamp)

SOLICITAGAO DE ENSAIOS E TESTES - PEDIDO N° 21-050_ABS
(Material Test Request - Order)

..... Qualificacio de Procedimento de Soldagem

{Walding Procedure Qualification)

ASME 1X: 2019 + ABS Rules for Materials and Welding: 2021 Parte 2, Ap&ndice 9
(Part)  (Appendix)

..... ASTM A516 Grau 70
{Grade)

..... SFA/AWS A5.18 ER70S-3 + SFA/AWS A5.20 E71T-1

9,6 x 300 X 600 mm [CP N°: 21-050] «

EPS MYC-VP-05

..... GTAW + FCAW
.... 1G

..... osf12/21

Vinlcius Rocha de Araljo {CPF: 426.971.898-66)

.8.12

1- Laboratério de Ensaio Acreditado pela CGCRE de acordo com a ABNT NBR ISO/EC 17025, sob o N° CRL 0387
{Testing Laboratory Accredited by CGCRE according to ABNT NBR 1SC /IEC 17025, under No. CRL 0387}

2.  Laboratério de Ensalo pertencente 4 Rede Brasileira de Laboratérios de Ensaios - RBLE
(Laboratary Test of befonging to Brazitian Network for Laboratory Tests — RBLE)

3-  Este relatédrio atende aos raquisitos de acreditagio CGCRE, que avaliou a compsténcia do laboratério e comprovou sua
rastreabilidade a padrfes nacionais de medida.

(This report meels the accreditation requirements CGCRE, which evalualed the competence of the faboralory and proved their traceability to national standard.)

4- Qs resultados apresentados neste relatério tdm significago restrita as amostras enssiadas, ndo sendo extensivo a

qualquer lote.

{The resufts presanied in this report have limited significance to the lested samples cannot be exlended to any ot}

5- E prolbida a reprodugdo parcial ou total deste relatério.
(The parcial or total reproduction of this report Is prohibited)

- Declaragfio de Conformidade {quando aplicével) - Regra de decisao: a declaragdo de conformidade é realizada pela andlise
comparativa entre os valores encontrados no(s) ensaiofs) e o critério de aceitaglo contldo na norma de referéncia e/ou
especificacdes fomecidas pelo solicitante, sem lgvar em consideragho a incerteza de medigéo,

{Conformity Declaration {when appticable) - Dacision rule: the declaration of conformily Is carmled oul by comparative anelysis between the values found in
the test (s) and the acceplance criterla contained fn the reference slendard and / or specifications provided by the appiicant, without (aking inte account the

uncertainty of measurement.)

Locé'i de realizagfo do ensaio;
(Test focation)

| R instalagses permanentes(\| [ Instalagdes do clients
| (Permanentinstaliafionsl "~ \[\\ (Customer instatlations)

Ricar
Controle
MYCOMM

alidade

KAWA DO BRASIL

Fim da pégina [ \ \Lg’ o Ce eiro
i{&\'l\ aosBignatario Autorizado
o
PLE o e
e

TEAM LAB - Tecnologia em Ensaios e Andlises de Materiais

Rua Dr. Pelégio Marques, 51 = CEP: 03512-010 — Vila Matilde — S0 Paulo — SP

REL RevisSo 11 fFO2-18

www.teamlab.com. br - Tetefone: {11} 2537-8007 / 2537-8009

%,



'ref“ﬂ .

1 - TRACAOQ (TENSILE TES

Relatorfo de Ensaie

(Test Repori)

T

- Temperatura ambiente durante o ensaio (Ambjent temperature during test). 21°C

REL: 14867/21-1/5

Rev.00

Pag. 111

- Espessura Largura Area Carga Maxima Limite de resisténcia 2 tragao
“fe"t‘,ﬁcaﬁ° (Thickness) (Width) {Areg) (Maximurn foad) (Tensile strongth fimif) i '-°°3; dak 's';'tp‘”"a
{Identification) {mm) {mm}) (mm?) (N) (MPa) {Break site)
fMetal Base
TJS51 95 19,2 182.4 109,933 603 (Base Mefal)
Solda
TJS 2 9.4 193 1814 107.922 595 Weid)
Preparagio ... ...coooveirevieniecinincnnsenennnen... =462, 1(8)
{Preparation}
Método de ensaio ... QW-152
{Test Method)
Critério de aceltaglo ... QW-153
{Acceptance criterla)
Limite de Resisténcia Especificado................ Min, 485 MPa
{Specified Tensile Skrength}
Maquina de Ensaios (Testing Machma)
Identificagio (identification)... wreeeerreenneenes TLO01T
Validade da calibragfio (Vaﬁdfbr) L 03107722
Paguimetro digital (Digitar Caliper)
ldentificagBo (dentifieation)............ereererervesensenss TLO194
Validade da calibragio (Validity).............ccoeeren. 26 08 722

IMPORTANTE: informages como solicitante, dados do material e rastreabilidade, constam no relatério "Capa” deste item, cuja
identificagsio € a mesma deste relatério, com exce¢do dos digitos pds hifen. Ambos os documentos devem ser apresentados em
conjunto para validagao do resultado.

(mportant: informalion such as requesier, malerial data and fraceabifity, are inciutied in the “Cover” report of this ftem, whose idenlification is the same as this report,
with ihe exceplion of the post hyphen digits. Both documents must ke subrmitted together fo validate the resull)

DECLARAGAO DE CONFORMIDADE (CONFORMITY DECLARATION)

& Gonforme (Compiy}

] N&o conforme (De not comply)

Ensaio(s) realizado(s} em 13 de dezembro de 2021.

(Acival testing In December 13th, 2621)

Co

MY COMIMA

REL Reviséo 11/ F02-16

ntrole

Emissio de relatério em 13 de dezembro de 2021,
{issue of raport in December 13ify, 2021)

Fim da pégina

TEAM LAB - Tecnologia em Ensaios ¢ Andlises de Materiais
Rua Dr. Pelagio Marques, 51 — Vila Matilde — S0 Paulo — 5P — CEP: 03512-010
www.teamlab.com.br - Telefone: 2537-9007 / 2537-0008

2




o _ REL: 14867/21-2/5
Téam = Relatorlo de Ensale Rev.00

b (Test Report) Pag.1/1

1- DOBRAMENTO (D) FACE (F) E RAIZ (BENDING (D) FACE (F) AND ROQT)
- Temperatura ambiente durante ¢ ensaio (Ambient temperature during test); 25°C

Digmetro do Distancia entre Identificac&o e dimensdes das
Identificagdo | Dimensdes (mm) | Angulo telo (mm) Roletes (mm) descontinuvidades detectadas
(tdentification) (Dimensions) (Angle) el {Distance batween (identification and dimensions of defected
(Plunger Diameter) rolers) discontiniities)
o Isento de descontinuidades
DF 1 9.5 x 40 x 200 180 as 60 (Froe from discontinuities)
1 abertura: (1,3 mm}
DF 2 9.5 x 40 x 200 180° 38 60 Bopaning]
" Isento de descontinuidades
DR 1 9,5 x 40 x 200 180 3 60 {Frae from discontinuities)
Isento de descontinuidades
DR 2 9.5 x40 x 200 180° a8 60 (Froe from disconfinuiies)
PreparaGao .o iieiisiin: QW-462.3(a)
(Preparation)
Método de ensaio.........coecveceeevieeeeeesns QW-162
(Test Method}
Critério de acetagio ... QW-163
{Acceptance criteria}
Paquimetro digital (Digital Catiper)
Identificacio (identifcation)...............oeeeeveeenee. TLO194
Validade da catibracdo ¢validity)....................... 26 08/ 22

IMPORTANTE: informagtes como solicitante, dados do material e rastreablilidade, constam no relatério "Capa” deste item, cuja
identificagiio € a mesma deste relatdrio, com excegfio dos digitos pés hifen. Ambos os documentos devem ser apresentados em
conjunte para validagéo do resultado.

{imporiant: information such as requester, material data and traceability, are included in the “Cover” report of this ifem, whose idepiification is the same as this report,
with the exceplion of the post hyphen digits. Both documanis must be submitied together to validate the resuit.)

DECLARAGAO DE CONFORMIDADE (CONFORMITY DECLARATION)

(| Conforme {Comply} [ Nao conforme Da stot comply}
Ensaio(s) realizado(s) em 13 de dezembro de 2021, Emiss8o de relatério em 13 de dezembro de 2021,
{Actual testing in December 13ih, 2021) {issue of report in December 13th, 2021}

[ Fim da pégina

Ricarc rita
Controle ualidade

MYCOMIMSHEKAWA DO BRASIL

TEAM LAB — Tecnologia em Ensaios e Anélises de Materiais
Rua Dr. Peldgio Marques, 51 - Vila Matilde — Sao Paulo — SP - CEP: 03512010
www.teamlab.com.br - Telefone: 2537-8007 7 25379009
REL Revisdo 11 { F02-18



5 = REL: 14867/21-3/5
Team = Relatore de Ensale v 0
1) (Test Report) Pég. 1/2
1 - IMPACTO CHARPY (IMPACT CHARPY) (C)
- Temperatura ambiente durante ¢ ensaio (Ambisnt lempsrature during test); 25°C
Dimensbes Temperaturade | -0c2lZacko do Energia Absorvida {J)
(Dimensions) Ensaio {Nofch Localization) (Absorbed energy
(°C) ZAC - GTAW (raiz) c1 c2 C3 (Average)
3,3x 10x 55 0 fhAz) (Rool) 30,2 32,4 37,9 34
Dimensées Temperatura de Localifa:;héeo do Energia Absorvida (J)
(Dimensions) Ensaio (Noton Lotatzation (Absorhed energy
(Tast lemperatura) alization) -
() (°C}) Linha de fuséo - C4 cs CH (R;Cgla
GTAW (raiz) verage}
3.3x10x55 0 {Fusion line — rool) 318 326 31,7 32
DimensBes Temperatura de Loczlﬁ:&io ol Enegrgia Absorvida ()
{Dimensions) (Tw@n’"ﬂgm i {Notch Locafizafion) {Absorbed energy ’
(eoan) ¢e) Bk STAN! c7 cs co Media,
ra
33x10x55 0 {Weld){Root) 381 37,0 323 32
Dimensdes Temperaturade | -0c3zacAo do Energia Absorvida (J)
(Dim Engaio {Absorbed energy
ensions) {Notch Localization)
(mm) e wﬁgmm) c 10 c c12 Media
ZAC -FCAW {Average) |
5x 10 x 55 0 (HA2) 59,4 56,4 56,3 57
; Temperatura de Localizaglo Energia Absonﬂda A}
?&T:;‘;f;j Ensaio Locetzation) (Absorbed energy :
(mm) {Test %&)’Nﬂfw Linha de f‘::’sao - C13 C14 C15 {Tédla )
FCA! (Averoge
§x10x 55 0 {Fusion line) 76,8 63,8 69,8 70
Dimensbes Temperaturade |  Localizacéo do Energia Absorvida (J)
(Dimensions) Ensaio {Notch Localization) {Absorbed energy
(ssiiogrsmany e Média
{mm}
o Solda — FCAW Ll Al g1t (Average)
5x 10 x 55 0 (Weid) 61,0 58,0 48,3 56
Preparago. ... ASTM AST0 = 20
(Preparation)
Método do ensalo..........ccceceeeecvecnee.. ASTM A370 - 20
(Test method)
Critério de aceltaglo ..o C1 ao C8 Individual: Min.6J / Média: Min. 8J
{Acceptance criterfa) {individual Min. 6J7 Average Min, 9.9

C10ao C18 Individual Min. 19J ! IVI

Projetor de Perfil (Profite Projector) 3'

|dentificagio (dentifcationy.........c................ TL 0003 7 cbdar Ribeiro

Validade da calibrago (vaiidity).................. 16/04/23 oV Ay e o
Eng® Fabricio Anﬂa '_’\_ gnaténo uto

Banho ultratermostatico (Uitrathermostatic bath}

Surveyor Slo2sis

ddia: Mln 2iu:3r

Identificago (ldentfcation).........voviereveesenns TL 0225 PING

Validade da calibragio (validify)................. 17411722 BB AULGRASHIE
1B3he )zl

Maquina de Impacto (impact machine)

|dentificagio (ldentifcation)...........coienrinenen. TL 0161 Lt H \-“-e sce oﬂ

Validade da calibrago (vaiidity} ................ 23 /02 1 22

Ricardo H.
Controle da Qu
MY COMMAYEKAWA D ASIL

REL Revisae 11 7 FO2-18

Rua Dr, Pelagio Marques, 51 — Vila Matilde — S&¢ Paulo — SP -~ CEP: 03512-010

TEAM LAB - Tecnologia em Ensaios e Analises de Materiais

www.teamlab.com.br - Telefone: 2537-0007 f 2537-9009

D



=) a REL: 14867/21-3/5
Téa b Ralatério de Ensalo o

(Test Report) Pag.2/2

IMPORTANTE: informagdes como solicitants, dados do material e rastreabilidade, constam no relatério “Capa” deste item, cuja
identificacio & a mesma deste relatorio, com excegho dos digitos pos hifen. Ambos os documentos devem ser apresentados em
conjunto para validago do resultado.

{important: infarmation such as requester, material data and traceabllity, are included In the “Cover” report of this item, whose identification is the seme as this report,
with the exceplion of the post hyphen digits. Both documenis must be submitted fogether fo validate the resull)

DECLARAGAO DE CONFORMIDADE (CONFORMITY DECLARATION)

[X] Conforme (Compy) [0 Nao conforme (Do not comply)
Ensaio(s) realizado(s) em 13 de dezembro de 2021, Emiss#o de relatério em 13 de dezembro de 2021.
(Actual lesting in December 13th, 2021) {1sswe of report in December 13th, 2021)

TEAM LAB — Tecnologia em Ensaios e Analises de Materiais
Rua Dr. Pelagio Marques, 51 — Vila Matilde = S&o Pauko — SP — CEP: 03512-010
www.teamlab,com.br - Telefone; 2537-9007 / 2537-0009 \_/-)

REL Revisdo 11/ F02-18



Técam | Relatorie de Ensaie  © "o

b (Test Report) .

1= MACROGRAFIA (MACROGRAPHY) (MA)
- Temperatura ambiente durante o ensaio (Ambient tsmperature during test); 25°C

Reagente Ulilizado ............................ Pensulfato de ambdnio

{Roagent Used) {(Ammonium pensuifate)
Inspecdio Visual ...........cccoceciennn... 3 8 5 vezes de aumento
{Wisual inspection} (3 to 5 times increase)
Reforgo
{Reinforcement)
Identificagio {mm) Identificacio e dimensdes das descontinuidades detectadas
(identification) {identificalion and dimensions of detected discontinulties)
Face Raiz
(Rocl}
{sento de descontinuidades
MA 2,0 1.5 {Free from discontinuities)
Preparagdo............cccccoeecvecvceine . ASTM E 3 = 11 (2017)
{Preparation)
Método do Ensaio........ccceeeeeeecveeneinne ASTM E340 - 17
(Test Method)
Critério de aceitagho ......c.oeeeeeenrann, ABS Parte 2, Apéndice 9, item 7.3.2(f)
{Acceplance criteria) (Parl)  (Appendix)

Paquimetro quadrimensional digital igital four-dimensionaf caliper)
Identificacio ¢rdentifcation).................... TL 0006
Validade da calibragio (vataiy........... 26/08/122

IMPORTANTE: informagbes como solicitante, dados do material e rastreabilidade, constam no relatério “Capa” deste item, cuja
identificagéio @ a mesma deste relatorio, com excecsio dos digitos pés hifen. Ambos os documentos devem ser apresentados em
conjunto para validagéo do resultado.

{important: information such as requester, material data and traceability, are included in the "Cover” report of this Rem, whose identification Is the same as this report,
with the exceplion of the pest hyphen digits. Both documents must be submitted together fo validate the resuit)

DECLARACAO DE CONFORMIDADE (CONFORMITY DECLARATION}

B Conforme (Comply) O Néo conforme (Do not comply)
Ensaio{s} reallzado(s) em 13 de dezembro de 2021. Emiss&o de relatérlo em 13 de dezembro de 2021,
(Aciual testing in December 13th, 2021) (lssuie of report in Decsmber 13th, 2021)

Fim da pégina

le gty
G AL o0 BRASIL

DOCUMENT REVIER
Eng® Fabricio Alilio
Surveyor SIC6 i€
AMERICAN BUREAU OF

13/121 %21

TEAM LAB — Tecnotogia em Ensaios ¢ Andlises de Materiais
Rua Dr. Pelagio Marques, 51 — Vila Matilde = S530 Pauto — SP — CEP: 03512-010

www.teamiab.com.br - Telefone: 2537-9007 / 2537-0009
REL Revisao 11/ FO2-18



Técam Relatorio de Ensaie " " amw

1) (Test Report) Pag.1/1

1= DUREZA (HARDNESS) HV10 (DZ)

- Temperatura ambiente durante ¢ ensaio (Ambrent temperature during test): 25°C

F“’ﬁi;{% 7
7
¥ I//‘/x,{c--{ 7N
S
Face
Metal Base ZAC Solda ZAC Metal Base
{Base meial) {HAZ) {Weld) {HAZ) {Base melal)

1 2 3 4 5 6 7 9 10 | 11 |12 | 13 | 14 | 15 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21 | 22

167 | 171 | 169 | 268 | 262 | 247 | 254 | 230 | 216 | 201 | 202 | 218 | 218 | 222 | 230 | 227 | 228 | 170 | 164 | 167

8 16
245 233
Raiz
{Root)

30 38
194 183

23 | 24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | ¥ 32 | 33 | 34 | 35 | 36 | 37 | 39 | 40 | M 42 | 43 | 44

162 | 173 | 168 192 | 189 | 186 | 194 | 151 | 156 | 178 | 180 | 172 | 158 | 188 | 196 | 186 | 187 | 169 | 168 | 169

Preparagdo ... ASTME 3 - 11 (2017) !
{Praparalion)
Método do Ensaio.....c.eeeeeeeceececrcinrinenn.. ASTM E92 ~ 17 \
(Test Method) |
Critério de aceitagdo ..., ABS Parte 2, Apéndice 9, item 7.3.2(g) / Méx. 350 HV1 /
{Acceptance crteria) {Part) {Appendix) },”
Durdmetro (Duromater)

ldentificagao (dentification)..........covicvevreevnnnnn.. TL 0022
Validade da calibragio (vafidity).........................30 1 09 / 22

IMPORTANTE: informagdes como solicitante, dados do material e rastreabilidade, constam no relatério ‘Capa” deste item, cuja
identificacdo é a mesma deste relatdrio, com excecdo dos digitos pds hifen. Ambos os documentos devem ser apresentados em
conjunto para validagio do resultado.

{important: information such as requester, malenial data and traceability, are Included in the "Cover” report of this item, whose identification is the same as this report,
with the exception of the post hyphen digits. Both documents must be submitted fogether to validate the resull,}

DECLARAGAO DE CONFORMIDADE (CONFORMITY DECLARATION)

X Conforme {Comply) ll I Ndo conforme (Do notcompty)
Ensaio(s} realizado(s) em 13 de dezembro de 2021, Emissio de relatdrio em 13 de dezembro de 2021,
{Actual testing In December 13th, 2021) {lssue of report in Dacember 13ih, 2021)

Signatério Adtorizado
(Authorized Signatory)

Fim da pagina -

TEAM LAB - Tecnologia em Ensaios e Andlises de Materiais
Rua Dr. Pelégio Marques, 51 - Vila Matilde — Sao Paulo — SP — CEP: 03512-010
www . teamlab.com.br - Telefone: 2537-9007 / 2537-9009

REL Reviséo 11/ F02-16



REGISTRO WAL o RGPS N
DE @ _ IFICAGA 5N P+ 108
OO DE _ wran e
L PROCEDIMENTO DE SOLDAGEM DATA: Sl
MYCOM (WELDING PROGEDURE QUALIFICATION RECORD - WROR) DATE

NOME DA EMPRESA: MYOOM -CHEMICAL PROCESS DO BRASIL LTDA, POLHAR: 01/04
COMPANY PAGE N
PO MYC - VP - 06 AT 050308 NORMA: ASME X/ ED. 2004 / AD. 05
Weaw DATE con
it GTAW {TIG) + FCAW (ARAME TUBULAR) TPO: MANUAL + SEMI-AUTOMATICO
QW-402  JUNTAS DETALHE DA JUNTA

JOINTS JOINT DETAIL
TIPODEJUNTA: 1 NTA DE TOPG COM CHANFRO EM V™
[JOUNT [MESIGn
UTILIZAGAO DE COBRE JUNTA:
BACKING USE . 8IM HAO
MATERIAL DE COBRE JUNTA:
BACKING MATERIAL METAL DE S0LDA (FCAW)
QUTROS: NA
OTHERS
QW-403  METAIS DE BASE

BASE METALS
P NUMBER: 1 GRUPO N* - ESPECIFICAGAD 1 (TIPO  GRAU): SAEI6 G 0
PN GROUP EPECNICATION 1 (TYPE I GRADE)

COM / (va)
P NUMBER: 1 GRUPO N*; 2 ESPECIFICACAD 1 (TIPO / GRAU): SA B0 GRAU 10
PR OROLP N FPECIACATION | (TYPE | GRADE)
ESPESSURA E DIAMETRO DOS METAIS DE BASE
THICKNESS AND DIAMETER FOR BABE MNETALS
ESPESSURA DO METAL DE BASE: DIAMETRO (EXT.) DO METAL DE BASE:
25,0 mm NA

FASE METAL THICSNERR BASE METAL DLAMETEN ;
QW-404 METAIS DE ADIGAO PROCESSO DE SOLDAGEM N* 1 PROCESSO DE SOLDAGEM I 2

FILLER METALS WELDING PROCESS N° 1 WELDING PROCESS N* 2
ESPECFICACAO SFA: SFA 6.10 SFA 620
EFA SPECIFICATION
CASRIRRAADAWS: ER 7083 E71TA
AVE CLASEIFICATION
DIAMETRO DO ELETRODO {mm}: 2,26 man 1,20 mm
ELECTRODE DIAMETER
F NUMERO: . .
F NUMBER
A NUMERO: . 3
(A NUMBER
MARCA COMERCIAL DO ELETRODO; .
s EML 5 (ROHLER) OK TUBROD 71 ULTRA (ESAB)
CLASSIFICAGAO PARA ELETRODO - FLUXO: - -
ELECTRUDEFLUK CLASSIFICATION
INSERTES CONSUMIVEIS: NA NA
{1 ABLE INSERTS
QW-405  POSICAO QW - 407 TRATAMENTO TERMICO

POSITION POSTWELD HEAT TREATMENT
POSIGAO - SOLDA COM CHANFRO: 20 FAIXA DE TEMPERATURA("C): NA
_mmnoﬂ- DO W DING TEMPERATURE RAHGE
POSIGAQ - SOLDA EM ANGULO: NA TEMPO DE TRATAMENTO: NA
WELIHNG POSTTION [ TIME THE TREATMENT
PROGRESSAO DA SOLDAGEM: A TAXA DE AQUECIMENTO ("CH);
WELDING PROGRESSION RATE GF HEATING
OUTROS: S | 7AXA DE RESFRIAMENTO ("CH):
OT}E‘RIE 4 | DOWN RATE

S TG EAN




REGISTRO DE CII._IALIFI(:AQAO RGPS N MVC <P 108
DE ’ WrGR N
PROCEDIMENTO DE SOLDAGEM DATA: ——
(WELDHNG PROCEOURE QUALIFICATION RECORD - WPGR} DATE
NOME DA EMPRESA: MYCOM - CHEMICAL PROCESS DO BRASK LTDA. el 02/04
CLIMPANY PAGE N
QW-408 CONTROLE DE TEMPERATURAS QW-4086 GAS DE PROTEGAD
TEMPERATURE CONTROL GAS
TEMPERATURA DE PRE-AQUECIMENTO (*C}: o APLICAGAD TIFO DE GAS COMP. QUM | VAZAD (Wvin.)
PREHEAT TEMPEALTLRE AMPLICATHON UAE TVRE NECTURE (%) FLOW RATE
TEMPERATURA INTERPASSE (°C): = PROTEGAD (TOCHA) ARGONIO (TIG) 49,99% 12
280 °C
BTERPASS TEMPERATURE FACE SHIELLIS GAS CO, (AT) 89,99% 19
TEMPERATURA DE POS-AQUEGIMENTO: A OTEGAQ NA RALZ NA WA NA
POST HEATING TEMPERATURE ROOT GHIELDING GAS
OUTROS: oA OUTROS: FABRICANTE: WHITE MARTINS
oTHERs OTHERS MARCA COMERCIAL: OhL 1008 f ONU 1013
QW-403 CARACTERISTICAS ELETRICAS
ELECTRICAL CHARACTERISTICS
Ti : TIPO DE ENIO:
F0/DE CORRBNTE CORRENTE CONTINUA (CC) BETHOSO OE TN AWS EWTH-2 (2% Térlo)
CLRHENT TYRE [TUNGETEN ELESTROUE TYPE
POLARIDADE: :
GTAW: GO (-} / FOAW: GG (+) DIAMETRO DO ELETRODO DE TUNGSTENIO 03,26 mm
POLARITY [TUNGSTEN ELECTRODE SIZE -
MODO DE TRANSFERENCIA DO METAL: o VELOC. DE ALIMENTAGAQ DO ARAME: e
METAL TRANSIER MODE - ClAY ELECTRODE WIRE PEEDING EPEED
CW-410  TECNICA DE SOLDAGEM
WELDING TECHMQUE
TIPO DE PASSE (RETILINEQ  OSCILADD; RETILINEG DIMENSAD DO BOGAL OE GAS: GTAW: 8.8 mm / FGAW: 16,0 mm
PASS TYPE A CUP SIZE
| ; -
OSCILACAO MAXIMA: 3 % Byanera METODO DE GOIVAGEM NA
DSCILATION BACK SOUGING METHOD
DA : i, UNICO:
PREPARAGAD DA JUNTA: P R——— ELETRODOS MULTIFLOS QU UNICO: GNIcO
(PREPARATION OF THE JOINT) TIFLE OR SINGLE ELECTRODE
LIMPEZA wouq. { ENTRE PASSES; ESCOVAMENTO MARTELAMENTO: o
IMITIAL / INTER PASS CLEANING PEENING LSE
PASSES MULTIPLOS / SIMPLES (POR LADO): MULTIPLOS CUTROS: LARG. MAX. DO PASSE: 20 mm (FCAW)
ML TIPLE (IR CINGLE PASE {PEA SNDE) [OTHERS
|REGISTRO DAS VARIAVEIS DE SOLDAGEM
WELDING VARINBLES RECDORD
VERFOLHAN®3/4




V‘ . REGISTRO DE GI!ALIFIcngio [Rews we: MYC - VP - 108
ﬁ(:) ﬂ@ DE WroR W
. PROCEDIMENTO DE SOLDAGEM DATA:
MYC OM (AFLOING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD - WPGH) DATE

:.?:f«m EMPRESA. MYCOM - GHEMICAL PROCESS DO BRASIL LTDA. :"m‘:: "" 03704

REGISTRO DAS VARIAVEIS DE SOLDAGEM

WELDING VARIABLEE RECORD

el B 1o maom | VeommeE
oo | Solowoew | COBSEANS | T | TROTPOLARDADE | CONENTEN) | rmpe G | ALERTACID
VeELDING AS CLABEHF. THPE POLARITY TRAVELSPEED | FEEOMGSPEED

1 GTAW ER 705-3 3,25 Cci-) 168 13 o0 N/A
2 GTAW ERT0S3 3,26 oe(-) 182 13 1394 A
3 FCAW E7TITA 1,20 CC(+) 198 26 a0 10880
4 FCAW CETITA 1,20 CG(+) 188 25 316,7 10980
[ FCAW ETITA 1,20 cC(+) 198 248 09,8 10380
6 FCAW ETITA 1,20 CC(+) 158 28 280,0 10560
7 FCAW ETATA 1,20 SC{+} 199 28 07,9 10980
8 FCAW ETIT4 1,20 CC{+) 198 25 400,0 10980
[ FCAW E71T4 120 CC(+) 200 28 2883 10060
10 FCAW ETAT4 1,20 CC(+) 198 26 3688 10980
1 FCAW ETITA 1,20 Ce{+} 204 25 4222 10960
12 FCAW ETITA 1,20 CC(+) 200 25 4881 10980
13 FCAW E 74T 1,20 oc(+) 198 28 A44,0: 10380
12 FCAW EMTY 1,20 CcC(+) 202 28 400,0 10280
16 FCAW ETITA 1,20 ce(+) 203 26 870,0 10980
16 FCAW ETITA 1,20 CC{+} 199 28 400,0 10980
17 FCAW ETITA 1,20 CC(+} 202 25 T4 10980
18 FCAW E7ITA 1,20 Co(+) 204 25 540,0 10800
19 FCAW E T4 1,20 Co(+) 202 25 4440 10000,
20 FCAW ET1T4 1,20 co(+) 200 25 4078 10980
P FCAW ETTA 1.20 CC(+) 198 25 400,0 10900
22 FCAW. ETATA 1,20 CO(+) 202 25 387.8 10960
23 FCAW ETITA 1,20 Co{+]) 204 26 3934 10080
24 FCAW ETTA 1,20 CC{+) 203 25 80,0 10980
b FCAW ETITA 1,20 CG{+) 204 28 378,9 10960
28 FCAW ETITA 1,20 cc(+) 189 25 407,68 10980
27 FCAW ETMTA 1,20 CC{+) 202 25 36896 10860
28 FCAW ETITA 1,20 CC(+) 202 i 4222 10860
2 FCAW ETITA 1,20 CC(+) 188 26 3828 10880
20 FCAW BT 1,20 cC(+) 202 28 422,2 10990
7] FCAN ETITA 1,20 CC{+} 205 25 #1182 10080
2 FCAW ETTA 1,20 Co{+) 180 23 8189 10980
2 FCAW ETITA 1,20 Co{+) 188 24 ey 10880
34 FOAW ETIT4 1,20 CC(+) 182 24 #2412 10080
3% FCAW E 71T 1,20 GC{+) 108 24 2164 10900
36 FCAW ET71T4 1,20 eeis) 200 26 4r50 10980
w FCAW E 71T~ 1,20 CG(+) 197 24 4958 10080
38 FCAW ETITA 1,20 CC(+) 188 24 482,6 10880
» FCAW E74T4 120 cC(+) 204 24 482,8 10980
s MESL S o - E : - z -




. REGISTRO ALIF A e
TRO DE QU ICACAD RAPS B
DE Wi te
== PROCEDIMENTO DE SOLDAGEM DATA:
MYCOM 22003108
{WELDING PROCEDURE QUALIFICATION REGORD - WPGR) BATE
WOMESNEMERERN MYCOM - CHEMICAL PROCESS DO BRASIL LTDA. ol 04704
COMPANY HARME PALE N
ENSAIO DE TRAGAO QW-462.1 (a)
TENSILE TEST
N LIWITE DE RESISTENGIA A TRACAD (Wpa)
GrEN: OIMENSOES AREA CARGAWAOMA TESTULTIMATE LAIT STRESS ‘ LOCAL DA RUPTURA
EPECIMENNY {rmm) {mmz) {0 TEETADO ESPLCIFICADD | LOCATION OF BUPTURE
(El2Ey AREA ULTMATE TGTAL LOAD TESTED SPECIFICATED
™ 19,16 x 24,23 464,83 24400 616 485 FORA DA SOLDA
T2 1912 x 23 40 44741 24400 836 485 FORA DA SCLDA
ENSAIO DE DOBRAMENTO GUIADO
GUIDED BEND TEST
CORPQ DE PROVA N TIPD DE DOBRAMENTO DIMENSAO (mem) OBSERVAGOES
SPECIMEN N . IYPE OF SIZE REMARKS
oL -0 DOBRAME&WLATERAL-GW“:.: 254x9,5 NAC APRESENTOU DESCONTI{NDADES
DL-09 DOBRAMENTO LATERAL - QW 462.2 254x985 INAO APRESENTOU DESCONTINUDADES
m.-03 DOBRAMENTO LATERAL - QW 4562.2 254x95 NAO APRESENTOU DESCONTIMUIDADES
DL-04 DOBRAMENTO LATERAL - QW 482.2 284 x9,5 NAQ APRESENTOU DESCONTINUIDADES
ENSAIO DE DUREZA TIPO! NA NORMA: NA
HAH{;IHESS TESTNG TYPE cobE
Boce
e 1 2 3 4 5 ] 7 [] 9 10 1 2
TESTE CONDUZIDO POR LAUDO RELATORIOlN® DATA
TESTS CONDUCTED BY . RESULT RECORD N2 DATE
TORK LTDA. APROVADO N* 06034721 MESP 22/03/06
ENSAIO VISUAL DE SOLDA
VISUAL EXAMINATION
IDENTIFICAGAC DO CP LAUDO DATA DA INSPEGAO INSPETOR N* OBSERVAGAO
SPUCIEN (DENTIFICATION RESULT INGPEQTHN DATE WEPECTOR M e REMARKS
CP N°® AD3 APROVADO 04/03/06 SNQ-C 146 RAS N° VP 06/06
ENSAIO PARA SOLDAS EM ANGULO
FILLET WELD TESY
DIMENSAD MIN, (PASSES MULTIELOS) MACROGRAFIA (PASSES MULTIPLOS) DIMENSAO MIN. (PASSES SIMPLES) MACROGRAFIA (PASSES SIMPLES)
MIKIARL SIZE (MULTIILE PAREY MACROETCH (MUL TIOLE PASS) SIZE [BINGLE PASS) MACROETCH (SINILE PASS)
TESTE CONDUZIDO POR “RELATORIO N* DATA DA INSPEGAO TALDO
TESTS CONDUCTED Y NECORD N2 INSPECTION DATE RESLLT
NOME DO SOLDADOR DOCUMENTO DE [DENTIDADE MATRICULA N® SINETE N®
WELDER'S NAME IDPENTIFICATION CLOGEN STAMPE N
NILSON BERTOLDO 116.512.817 - S.05
|MANOELITO P. DOS SANTOS 28.811.1618 - 5. 13
|OBBERUAQ6E8
(REMARKS)

1) METAL DE BASE SA 516-70 / COSIPA / ESP, 25,0 mm / CERTIRIGADO N* 596504 | RASTR. N* CH 040;
2) VARETA ER 705-3 / BOHLER ¢ DIAM; 3,25 mm / CERTFIGADO N* 426.444 f RASTR. C5-071;
3) EI.E'I'RODOEHT-‘HESAB I/ DIAM. 1,20 mm / CERTIFICADO N* VT-846T79567 / RASTR. N° G5-089.

Regl.'sl'md’?\ owmbwsmwmmﬁm - Saglio 2004 - Add. 05.

nmwmmm s of ASME CODIE SEECTION) X / Eibion 004 - k. 06

al.ld‘geg 00@‘“ i

ﬁ%ﬁf“!fw s S P T




[ RELATORIO DE ACOMPANHAMENTO DE WeR VP-05 /06
il 07/03/06
SOLDAGEM DE TESTE DE QUALIFICACAO e
VI 1
" (RAS)
, MYCOom LDING FOLLOWING REPORT - WFR) e 111
EMPRESA: NORMA DE QUALIFICAGAD:
i MYCOM CHEMICAL PROCESS DO BRASIL LTDA. |aumm.o~ P ASME 1X
CORPO DE PROVA N o TIPO DE ENSAIQ  TESTE: '
s CPN:A03 [ econ QUALIFICAGAO DA EPS N° MYC-VP-05
METAL DE BASE: DIAMETRO! ESPESSURA: N® RASTREAMENTO:
BASE METAL SA 516 Gl'- 70 DIAMETER N’A THICKNESS 25’0 mm TRACEABILITY N* CH-40
UTILIZAQAO DE COBRE-JUNTA: MATERIAL: METOD DE GOIVAGEM:
BACKING USE SIM(AT) |0 e, METALDESOLDA | o e rhon ESMERILHAMENTO
PROCESSO DE SOLDAGEM: TIPO:
e orea GTAW + FCAW w—— MANUAL + SEMI-AUTOMATICO
TIPO DE JUNTA: POSICAOD DE TESTE: PROGRESSAQ DA SOLDAGEM:
JOINT TYPE TOPO I CHANFRO EM V PDSIT?ON 2G WELDING PROGRESSION MA
|METAL DE ADIGAO
FILLER METAL
CLASSE AWS: ESPECIFICACAOD: DIAMETRO:; M RASTREAMENTO:
s ER70S-3 + E 7171 ammmﬁ 518/520 | 3,26/1,20mm [ O CS-711CS-89
ELETRQDO - FLUXO {(AS)
ELECTRODE - FLUX (SAW)
CLASSE AWS: ESPECIFICAGAO: DIAMETRO: N° RASTREAMENTO:
AWS CLASS mA ISPECIFICATION wA DIAMETER WA TRACEABILITY N* N!A
CORRENTE DE SOLDAGEM CONTROLE DE TEMPERATURAS {°C)
WELDING CURRENT CONTROL OF TEMFERATURES {*C)
TIFQ DE CORRENTE / POLARIDADE: PRE AQUEC. INTERPASSE MAX : ° POS-AQUEC.:
CURRENT TYPE f POLARITY cc- ! cc+ FRE-HEAT 25‘0 INTERFASS N 250 c POS-HEAT NiA
TIPO DE GAS DE PROTEGAO: TIG: ARGONIO VAZAO DE GAS NA FACE: TIG: 12 IImin  |vAZAQ DE GAS NA RAIZ: TIG: NfFA
|SHIELDING GAS TYPE: AT: CO, FLOW GAS FACE AT: 18 limin FLOW GAS BACKING AT: NIA
MODO DE TRANSFERENCIA: ] DISTANCIA DO BICO f PEGA: DIAMETRC DO BOCAL: TIG: 9,5 mm
TRANSFER MODE AT: SPRAY STICK OUT 15 mm ¢UP DIWMETER AT: 16 mm
PREPARAGAOD DA JUNTA: LIMPEZA DA JUNTA: Q8C] O MAXIMA;
JOINT PREPARATION ESMERILHAMENTC |- OF JOINT ESM + ESC MAX. mﬁ PASS 3 X Puareta
NOME DO SOLDADOR: NILSON BERTOLDO SINETE N°: 5.05 |LARGURAMAX. DO PASSE: SOl
WELDER'S NAME ___ MANOCELITO P, DOS SANTOS STAMP N° §.13  |max cSCILATION
PASSE | PROCESSODE | METAL DE ADICAQ/ FULER METAL CORRENTE TENSAQ VELGCIDADE / S#EED (mmvmin} CROGQUI DA JUNITA
N* SOLDAGEM | CLASSE AWS | DIAM. (mm) [FN) ™ AVANCO ALIMENTACAO SKETCH
PABS W WELDING PROL. AWE GLABE DIAMETER CURRENT WOLT PROGRESS FEEDUH)
1 GTAW | ER7053| 3.25 156 13 30 NIA N g . i,
2 GTAW | ER7053 | 3,25 162 13 139,1 NA > =
3 | FCAW | E71T- 1,20 196 25 331,0 10080 2,0mm
4 | FCAW | ETIT-1 1,20 198 25 316.7 10980 .
5 FCAW | E71T-1 1,20 196 24,5 3895 10980 | > & i i
6 FCAW E 717-1 1,20 195 25 380,0 10980 5,0 mm
7 FCAW E 7171 1,20 189 25 3079 10980 SEQUENCIA DE PASSES
] FCAW E74T 1,20 198 25 400,0 10980 PASS SEQUENCE
9 FCAW | E711-1 1,20 200 25 356,3 10930
10 FCAW E 717-1 1,20 198 26 396,6 10980 "
1 FCAW | E 7171 1,20 201 25 4222 10980
12 FCAW | E71T-1 1,20 200 25 485,1 10980
13 FCAW | E71T-1 1,20 198 25 444,0 10980
14 FCAW | ET1T-1 1,20 202 25 400,0 10980 ,
16 | FCAW E 71T+1 1,20 203 25 370,0 10980 | EsP. OE METAL DEPOSITADO: 4,5 mm (GTAW} / 20,5 mm (FGAW)
16 FCAW E 7171 1,20 199 25 400,0 10980 LAUDQ DE ENSAIO VISUAL
7 FCAW E71T-1 1,20 202 25 317, 10580 (VISUAL INSPECTION)
18 FCAW E71T-1 1,20 204 25 540,0 10980
19 FCAW E 7171 1,20 202 25 444,0 10980 B srrovabo L1 ReprovaDo
20 | FCAW E 71T-1 1,20 200 25 407.5 10980 APPROVED REPPROVED
21_| FGAW E 7171 1,20 198 25 400,0 10980 NOTAS
22 FCAW E 7111 1,20 202 25 387,9 10950 (HoTES)
23 FCAW | E7414 1,20 204 25 3931 10880
24 | FCAW | E71T-1 1,20 203 25 380,0 10980 |1) GASES OE PROTEGAO:
26 FCAW E 7111 1,20 204 25 378,9 10980
26 FCAW E 717-1 1,20 199 25 407,5 10980 |GTAW: Ar/ WHITE MARTINS / ONU 1006
27 FCAW E711-1 1,20 202 25 389,5 10980 |FCAW: CO,/ WHITE MARTINS / ONU 1013
28 FCAW E717-1 1.20 202 25 422,2 10880
29 FCAW | E71T-1 1,20 198 25 3828 10880
30 FCAW E 717-1 1,20 202 25 422,2 10980
31 FCAW E 7171 1,20 205 25 518,2 10980
32 | FCAW | E711-1 1,20 180 23 378,9 10980 f\ - fesVP
33 _FCAW E71T-1 1,20 186 24 446,9 10980 [INSPETOR DE SOLDA: A MY e
34 | FCAW | E71T4 | 1,20 192 24 21,2 | 10980 |coousreosn %‘&
35 FCAW E 717-1 1,20 198 24 218,1 10980
36 FCAW E 717-1 1,20 200 25 475,0 10980
37 FCAW E 71T-1 1,20 197 24 493,3 10980 [CONTROLE DA QUALIDADES
38 FCAW E 71T-1 1,20 198 24 482,6 10980  |wupuiry controL
39 FCAW E 711-1 1,20 201 24 482,6 10980




=TORK =

RELATORIO DE ENSAIO N°: 06034721MCSP — Rev. 1 Fl. 111

Empresa interessada : MYCOM - CHEMICAL PROCESS DO BRASIL LTDA
Rua Dona Ruyce Ferraz Alvim, 631 - Diadema / SP

Pedido de ensaio 1 109967
Natureza do trabalho ; QUALIFICACAO DE PROCEDIMENTO DE SOLDPAGEM

Indicagdes fornecidas pelo interessado sobre o material ensaiado:

QUANTIDADE............cccoccrmirrrrerrnneenena: Q1 junta soldada
IDENTIFICACAQ..........ccorvecverrserverennss CP AO3 - EPS MYC-VP-05
METAL BASE.......cccovcvnrmrnermvnvervarcanecers ASME 8A 516 Gr. 70 # 25,4mm
METAL DE ADICAOQ...........c..corrsvreneen.s ER 708-3 + E 71T-1
PROCESSO/POSICAQ.......c...cooecvrrnnn: GTAW + FCAW / 2G
SOLDADORES/SINETES..........cecvsr.oo.: Nilson Bertolo / 8.5

Manuelito P. de Santos / S13
INSPECAQ/SINETE..........ccoccocrvrrvnnnnr.: ABS / ABS

- ENSAIOS DE TRACAO TRANSVERSAL - Preparagio dos CP’s conforme fig. QW 462.1(a)
Realizagdo dos ensaios conforme QW 152
Critério de avaliagiio conforme QW 153

Dimenstes Secciio Limite de resisténcia | Limite minimo
CP. especificado Local de riptura
mm mm’ Kef N/mm? N/mm’
T1 19,16 x 24,25 464,63 24400 515 485 Fora da solda
T2 19,12 x 2340 44741 24400 535 485 Fora da solda

Méq.universal de ensaios: WPM - série 283/40 - identificagiio Tork 1041 - escala 40 T - valido ate 02/2007 - Certificado [PT/RBC 69769-101

B - ENSAIOS DE DOBRAMENTOQO TRANSVERSAL - Preparacio dos CP’s conforme fig. QW 462.2
Realizagfio dos ensaios conforme QW 162
Critério de avaliagiio conforme QW163

Dimensies Cutelo | Disténcia entre | Angulo de
CP. 1% roletes dobramento Resultados obtidos
min mm mim Graus
DL 1 254 x 95 38 60,1 180 Nio apresentou descontinuidades
DL 2 254 x 9,5 38 60,1 180 N#o apresentou descontinuidades
DL 3 254 x 9,5 38 60,1 180 Nio apresentou descontinuidades
DL 4 254 x 9,5 38 60,1 180 Nao apresentou descontinuidades
Méquina para Ensaio de Dobramento - identificagio Tork: 1032
Legenda: T — Tragdo DL - Dobramento Lateral

Determinagdes realizadas de acordo com ASME IX, ed. 2004 add 2005

Procedimentos Tork: P-101, P-102.
LAUDO : APROVADO.

0, 21 de Margo de 2006
e Junho de 2010

Local e Data dos Ensaios: Séo

T Emissdo do Relatério:
Ql @5’5

Antomo los Santos - CREA 5060261563 Eng. Leop ldp Rosalin de Oliveira - CREA 31891
Gerente nico do Laboratdrio Mecénico Engenheiryy Responsével Laboratorio Tork
Os resultados apresentados no presente documento tém significagdo restrita ¢ s¢ aplicam somente a0 objeto ensa

parcial, s6 podera ser feita mediante prévaa autorizagdo do laboratdrio emitente.
RP-I0L10-Revd TORK Controle Tecnologico de Materiais Ltda. cr

SP - Rua Cruzeiro, 415 a 423 - CEP 01137-000 - Tel./Fax: (11) 3392-3902 - e-mail: tork@laboratorios-tork.com.br
RJ - Rua Leopoldino de Oliveira, 392 - Turiagu - CEP 21360-060 - Tel./Fax: (21) 2451-9599 / 3830-0011 Y

ou calibrado. A sua reprodugiio, total ou
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CERTIFICADO DA QUALIDADE ‘

Quatity Certificate / Certificado de Calidad
Conforme ASMESFAS.01/2004 Programa(Schedule) H

ESAB
S

WINTEMA BE RERTAS LA QA AL
e EAE 00 BeEY

Fr?d_gto i OK TUBRQD 71 ULTRA 1,2MM - 12,5KG - CPR /7

wiecduir 5 Pevalin a0

Lote : VT545T7967 Data de Producfio : 09.11.2005
Mot Nointhort Peaduec i DatefFecha de Produecion

Classilicagdo :

Classafebeion Clusificns s

AWS AS520.95 ASME SFA5.20/ 2004 ETIT-1 ETIT-IM EYIT-9 B7IT-9M

SRl S 05, U Dpeside..
. L)
Apilise ‘R.Eiuziﬁﬂg.i_,::?
C 51 Mn .
oozt 4 0,880 f 1,070 ¢ 0,014
Propricdades Meciinicas

Machauied! Propertics # Praptedades Mecanicas
Resisténcia a Tragio (MPA)YTensile Strength/Resisténcia a la Trscion 590
L £ de Escoamento (MPA)/Yield Strength/Limite de Fluencia 550 ¢
A nenta (% )/Elongation/ Alargamicnto 32 7/
Taste de [mpacio CHARPY-V (I)¥Impact Test/Ensayo de Tmpacto 65
Temperatara (°CV Temperature/ Temperatura -29 s

0,008 7

Teste de Flicte
FUler Weid Towr / Faropo de Filose

ATENDE AOQS REQUISITOS SATISFY THE REQUIREMENTS ATIENDE A LOS REQUISITOS 4

?uallda{le Radiogrifica
odivgraphic Test/Calidad Rudtografica

ATENDE AOE REQUISITOS SATISFY THR REQUIREMENTS ATIENDE A LOS REQUISITOS o

Observagbes

ObeervationvOhrrvacinnes

SOLDADO CUM GRS L00%CG2 WELDED WITH GAS 100%C02 SOLDADO CON GAS 100WCOZPROPRIEOADES MECAMICAS
RESLSVENCIA & TRACRO: 620 MPA LIMITE DE ESCORMENTO: 580 MPA CHARDPY-Y 290 1277  ALONGAMETO

TipICAs
27%

MYCOM CHEMICAL
CONTROLE DA QUALIDADE

. Material examinsdo am
conformidnd'o com &

MYCOM CHEMICAL [S_:ciﬁcar;ao

LLETITT TN

RASTREABILIDADE
T A .......(.e{bqng]dem“

Pairicia Elaine Moura
ESAR S.A. Inddstria ¢ Comércia

M&%ﬁ?&ﬁi‘iﬂn&ggvgg&rngaﬁ % iaﬁemm




Bohler Thyssen

WELDING

CRT|F|CDO DA QlD:D - Meer o the BOHLER—UDDEHOLM Group
WERKSZEUGNIS { WORKS CERTIFICATE

Certificado emitido por processamento de dados conforme EN 10.204-2.2

e

Certificado Pedido NO Corrida /
Werkszeugnis| 426,444 / Auftrag Nr | o0, 6415/6 7 Charge 510.840
Certificate Order No. Heat No.
1 501

Empresa MYCOM CHEMICAL PROCESS DO BRASIL LTDA WMYCOMCHEMICAT
Firma
Firm C‘ﬁ : O i ,

. ‘RASTREABILIDADE
Material Fatura
Werkstoff |BOEHLER  EML 5 3,25 mm|Rechnungs - Nr 199.957
Material |2AWS AS5.18-2001 / ER 70S8-3 / Invaice No.

ASME 5.18-2004 ER 708-3 100,000 KG

ANALISE QUIMICA % ~

< 8i Hn P 8 Cu Ni Cr Mo v
0,082 0,552' 1,124 0,014 0,008 0,028 0,009 0,017 - ¢,001 - " - 2 =
ENSAIOS MECANICOS MYCOM CHEMICAL
CONTRQOILE DA OLIAI IDADE
Limite Elastico Resistencia a Tragao Alongamen . ) _
Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Material lexammado Jm
Yeld Strength Tensile Sirength Elongation | conformidade com |a
I"Ifrr‘"‘ir‘-"]r\
7
Vs /s bh!ﬂ‘ )
400 N/mm 2 480 N/mm 2 22 % E[Qh&e
JAstencia ao Impacto Dureza | | e =
:(erhs(;hlagarbeil :5[;& ............. : considaradb:
mpa ardness
C'h h\j ;1 7P,
:—n n\\H " {
Uata:.l..)é,o.f.'.@, e
Sao Paulo, 31 de OUTUBRO de 2,005 ‘mg ~
Inspecionado em...: OUTUBRO 72.005 —"z?'é

SANIDADE:Atende aos padroes de aceitacao da norma.

OUTROS ELEMENTOS:0s elementos Cr, Ni, Mo e V nao excedem 0, 50%

IMPACTO:Ensgaiado a - 46'C o produto apresenta valoresg su-
periores a 47 J.

impresso por computador, vilida sem assinatura

Boehler Thyssen Técnica de Soldagem Ltda

Consulta Técnica : 0800-119002 . Site : wwaw.btwbr.com.br
Sistema de garantia da qualidade certificado para 1S0 9001-2000 pelo BRTUV
CQ-063/REV.03-11/1999 00014 01030

5 i

2 3
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a




ESPECIFICAGAO DE PROCEDIMENTODE ~ [Ers™ MYC - TUB - 04
MAYEKAWA SOLDAGEM (EPS) —
(WELDING PROCEDURE SPECIFICATION - WPS) (ATE) 1z

EMPRESA; REVISAQ: FOLHA N
fconPaRY MAYEKAWA / MYCOM Mo 3 [|Ea 172
PROCESSO0 DE SOLDAGEM; TIRO;
WELDING PROCESS) GTAW (TlG) TPe) MANUAL
ROPS N°: NORMA:
v MYC-TUB-104 (13/1205) + MYC-TUB-104A (13/12721) et ASME X
ENSAIOS E TESTES: ENSAIO DE TRAGAOD ENSAIO DE DOBRAMENTO ENSAID DE DUREZA ENSAIO DE IMPACTO (T = 0°C)
(TEST AHD EXALNATION} {TEREION TEST) . {GAHDECHBEND TERT) . #ARDHESS} = MWPACT TESTING)
{QW-402) - JUNTAS
[JENTS)
TIPO DE JUNTA: DETALHE DA JUNTA:
[JCHNT TYPE) Tm (m] (JOINT DETAIL)
COBRE JUNTA: SIM NAC * " ==,
(BACKING) ™ (VES) R Ny ’." =, i
MATERIAL DO COBRE JUNTA: METAL DE BASE / METAL DE SOLDA N '
(BACKING MATERIAL TVPE) (BASE METAL / WELD METAL} . f{
USO DE RETENTORES: N Reami b i T,
HETAINERS USE
NOTAS: T, = ESPESSURA [Thicknezs}
(NOTES} APLIGAVEL PARA OUTROS DETALHES DE JUNTA CONFORME DESENHO DE PROJETO. I

{APPLICAPLE TO OYHER DETAILS AS DESIGN DRAWING). a=7F x5 R=40+15mm f=2+05mm

I{Qw-at):?] -METAIS DE BASE

(BASE METALS)
P-NUMERO: 1 GRUPO K™ 1.2 ESPECIFICACAO [TIPO / GRAUY: ASME - SA 106 GRAU B
(P-NUMRER) HOROUP Y} i {SPECIFICATION - TYPE I GRADE) {E OUTROS AGOS PNP1- Gr. 1 or 2/ AND OTHERS STEELS PN' 4 Gr. 1 or 3}
COM (To
P-NUMERQ: 1 GRUPO N 1.2 ESPECHFICAGAQ (TIPO / GRAL: ASME - SA 106 GRAU B
[ a ] {GROUP N9 e {SPECHICATION - TWRE / GRADE) (E OUTROS AROS PN 1 - Gr. 4 or 2/ AND OTHERS STEELS PN* 1 - Gr. 1er )
SEM TESTE DE IMPACTO SOLDA EM CHANFRO: 152 164 mm SOLDA EM ANGULO: TODAS
FAIXA DE ESPESSURAS (WITHOUT IMPAGT TEST) WELD) j U (FILLET WELDY {ALL)
QUALIFICADAS i
(THICKNESS RANGE QUALIMECH COM TESTE DE IMPACTO SOLDA EM CHANFRO: 82a164mm |30LDA EM ANGULO: TODAS
(WITH BPACT TEST) {GROCVE WELD) ! (FLLET WELD) (AL
FAIXAS DE DIAMETROS QUALIFICADOS SOLDA EM CHANFRO: TODOS SOLDA EM ANGULO: TODOS
WJMEI'ER RANGE DUNLIFIED) lmm {ALL) (FILLET WELD} fALL}
(QW-404) - METAIS DE ADIGAO
{FILLER METALS}
DESCRICAD PROCESSO DE SOLDAGEM 1 PROCESSO DE SOLDAGEM 2
{DESCRIPTION) [WELDING PROCESS 1) (WELDING PROCESS 2)
PROCESSO DE SOLDAGEM
im PROCESS) GTAW (TIG) NiA
ESPECIFICAGAQ ASME DO COMSUMIVEL (SF;
CLASSIFICAGAO AWS DO ELETRODO
|wvs CLASSIFICATION - ELECTRODE) ER705-3 NiA
DIAMETROS DOS CONSUMIVEIS (
(FILLER METAL DIAMETERS] = 2,50 mm/ 3,20 mm N/A
MARCA COMERCIAL (ELETRODO / VARETA} TODAS NA
(TRADE MANE - ELECTRODE ¢ ROD} (ALL)
IMETAL DE ADIGAQ - FORMA DO PRODUTO VARETA SOLIDA
FILLER METAL - FRODUCT FORMA {BARE SOUD RODY .
URLUIZAGAO DE METAL DE ADIGAO SIM {SOMENTE GOM METAL DE ADIGAO} NA
FILLER METAL (YES - ONLY WITH FILLER METAL)
F-NUMERO 6
lfm
A-NOMERO n
e MuER)
FAIXA DE ESPESSURA DE SOLDA EM CHANFRD )
DEPOSITADD |lGROGVE WELD) 16.4 mm I ™ (L\)a
[MELIHERL PHOmEsE RANGE SOLDA EMANGULO TODAS g =
(FLLET WELD) {ALL) [ ‘:0 n}
INSERTOS CONSUMIVEIS (]
(COMSUMABLE INBERTS NU }‘? &)- g’ ?
FLUXO ADICIOMAL NA FACE DA SOLDA sa= by
FLUY. 10 FACE OF A WELD JOINT m" \}\ g C‘g}‘ \'v \
QUTROS
oTHERS N/A NIA ' Q’)
WKW-62201



ESPECIFICACAO DE PROCEDIMENTO DE lggs,:‘- MYC - TUB - 04
MAYEKAWA SOLDAGEM {EPS) .
(WELDING PROCEDURE SPECIFICATION - WPS) ATE) 132
EMPRESA: REVISAO: FOLHA N
LCOUPANY) MAYEKAWA / MYCOM Hazkinaby 3 foer " 212
(QW-406) PRE-AQUECIMENTO |(QW-409) CARACTERISTICAS ELETRICAS
(PREMEAT) (ELECTRICAL CHARACTERMSTICS}
TEMPERATURA DE PRE-AQUECIMENTO [NItY): 10°C TIPO DE CORRENTE E POLARIDADE; CC (- )/ DCEN
{(PREHEAT TEMPERATURE WLy {CURRENT TYFE AND POLARITY)
TEMPERATURA DE INTERPASSE (MAX): 2509 ELETRODO DE TUNGSTENIO - TIPO: EWTh2
INTERPASS TEMPERATURE MAK ) [TUNGSTEN ELECTRODE TYPE)
TEMPERATURA DE POS-AQUECIMENTC; DIAMETRO DO ELETRODO TUNGSTENIO:
(POST HEATING TEMPERATURE} A [ TUNGSTEN ELECTRODE - DUAMETER) 2.50 mm# 3,20 mm
TEMPO DE POS-AQUECIMENTO; NIA CORRENTE PULSADA: N
1!?031’ HEATING TIME} G CLRAENT)
01@05; NA MODO DE TRANSFERENGIA - GMAW: NA
loTHERS) ER MOTE OF METAL - GMWY
(QW-405) - POSIGAD VELOCIDADE DE AUMENTAGAO DO ARAME:
WA
|(POSITION) TRODE WIRE FEEDING SPEED RANGE)
POSIGAO (ES) SOLDAS EM CHANFRO: TODAS (QW-408) GAS
QUALIFICADAS {GROOVE WELD) (ALL) @AS)
R ST POGTIONE) SOLDAS EM CHANFRO: TODAS LOCAL GAS (TIPQY AETURA (%) VAZAD (Mmin.)
(GROOVE WELD) (ALL) e (GAS TVPE) [MUTURE - %) FLOWRATE)
OUTROS: PROTEGAQ NA TOCHA
i N/A frorcn swevoma ARGONID — 10a20
PROGRESSAQ DA SOLDAGEM - VERTICAL: PROTEGAO NARAIZ
|WELDING PROGRESSION - VERTICAL) [BACKING SHIELTING) NA) - -
ASCENDENTE DESCENDENTE NAD APLICAVEL PROTECAO ADICIONAL
1= UPHAL) O OWHHILLY a {NTT BPPLICADLE) ITHAIL SHIELDING N - -
(CWV-407) - TRATAMENTO TERMICO DE ALIVIO DE TENSOES - TTAT: NAO
JPOSTWELD HEAT TREATMIENT - PWHT: NONE)
FAIXA OE TEMPERATURA: NA GRADIENTE DE AQUECIMENTO: NA
(TEMPERATURE RANGE) TING GRADIENT)
FAIXA DE TEMPO DE PATAMAR: N (GRADIENTE DE RESFRIAMENTO: NA
JITIME RANGE) COOLING DOWMN GRADIENT)
(QW-410) - TECNICA DE SOLDAGEM
l(wswm TECHNIQUE)
tPREPARAcAo DA JUNTA: USINAGEM, OXICORTE QU ESMERILHAR ITIPO DE CORDAO (RETILNED / OSCILADO): RETILINEO { OSCILADOD
SOINT PREPARATION METHOO) (LIACHENING, GAS CUTTTHE OR GRINDING)Y [WELD BEAD TYPE: BTRNGER | WEAVE) (ETRING AND WEAVE)
LIMPEZA INCIAL { INTERPASSE: ESMERRHAR / ESCOVAR TIPO DE PASSE (SIWPLES 1 MOLTIPLOS): UNICO / MOLTIPLOS
HINITIAL / INTERPASS CLEANINGY [GRINDNNG OR BIRUISHING) (PASE TYPE: SIPLE OR MULTIPLE) {SMIGLE ; MULTIPLES)
OSCILAGAD MAYXIMA: NA METODO DE GOVAGEM: ESMERILHAR QU A ARCO (QUANDQ APLICAVEL)
me. DSCILATION) IMETHOD OF BACKGOUGING) {GRINDING OR ARC, WHEN APALLCABLE)
LARGURA MAXIMA DO PASSE: QUALQUER DIAMETRO DO BOCAL DE GAS:
8,0a 14,0 mm
(A WHOTH PASS) v} (545 OUP SUE)
LSO DE MARTELAMENTO; N DISTANCIA ENTRE A TOCHA E A PEGA: NA
(PEEMING USE} lSTICK, OUT)
ELETRODOS MULTIPLOS O {NICO: UNICO ESPAGAMENTO ENTRE ELETRODOS: N
IMULTIPLE Oft SINGLE ELECTRODE} {SINGLE) [ELECTRODE SPACING)
1/S0 DE PROCESSCS TERMICOS: ™ OUTROS:  NAOUTILIZADA CAMARA FECHADA {QW-410.41)
57 OF THERMAL PROCESS) Jomers) (NOT USED CLOSED CHAMBER)
) 1) NJA - NAO APLICAVEL (NOT APPLICABE) / NAJ - NAO UTILIZADO (NOT USED).
ORI 2)PN*E GRUPO N* QUALIFICADO COM TESTE DE IMPACTO (PN*/ GROUP N* WITH IMPACT TEST) PN" 1 - Ge. N*¥;
3) ENSAIO DE IMPACTO CONFORME REQUISITOS DA CERTIFICADORA ABS (IMPACT TEST ACCORDING TO CERTIF. ABS),
PROCESSO DE METAL DE ADIGAD CORRENTE DE SOLDAGEM VELOGAE ENERGIA DE S01DAGEM
CAMADAS SOLOAGEM e (INEL MG CLESEENT) TENSAC ) DEAVANCD MRBAA
QLAYERD) (WELDWG PROCERE) CLASSF. WS D PO POLARIDADE CORRENTE (A} TENRIOH) fmenimin) fdmm)
NS OLASSF ) {5IE) (TYPE ! POLARITY) [CURRENT} (TRAVEL SPEED) [HEAT WP
TODOS GTAW N 250 CC{-)/DCEN 1aid 10a14 80 a100 1,30
Wy me 320 | cc(-)/oceN |  90ai1ss 0214 1003120 1,30
Especificagdn de Procedimento de Sokdagert qualiicado comfomne Chdigo ASME - Seclio IX / Ediclo 2019,
Procedure alion qualifed wilh ASME Codle - Section IX/ Edition 2019.
|INSFETOR DE SOLDAGEM - NIVEL 2 YEKAWA:
(WELDING INSPECT] ats ,l/'{\
Claudiner Gomes \L
- 0084 - N2 - SNQC'\




REGISTRO DE QUALIFICAGAO DE s MYC-TUB-104 A
MAYEKAWA PROCEDIMENTO DE SOLDAGEM =
(WELDING PROCEDURE GUALIFICATION RECORD - WPQR) oae 1221
NOME DA EMPRESA: FOLHA N
BONEDAEL MAYEKAWA - EQUIPAMENTOS INDUSTRIAIS LTDA. e 01/04
EPSN™ DATA: INoRMA:
e MYC - TUB - 04 {R3) . 1312121 i ASME 1X
PROCESS0(S) DE SOLDAGEM: TIPC:
sl GTAW(TIG) L MANUAL
Qw-402 JUNTAS DETALHE DA JUNTA:
JOMTS JOINT DETAIL
TRODE JUNTA: JUNTA DE TOPO COM CHANFRO EM*V®
JOINT DESIGN
UTILIZAGAO DE COBRE JUNTA:
JeacnG use SM NAO
] yeg "
MATERIAL DE COBRE JUNTA: i
EACKING MATERMAL
LSO DE FIXADORES:
RETAINERS USE w
Qw - 403 METAIS DE BASE
BASE METALS
P NUMBER: 1 GRUPO N " ESPECIFICAGAO 1 (TWPO/ GRAUY. ASME - SA 106 GRAU B
PN GROUP N SPECIRCATION 1 (TYPE f GRADE)
COM (10}
P NUMBER: s GRUPO N . ESPECIFICAGAD (TIPO/ GRAU): R ——_—
PN CROUF N SPECTRCATION 1 (TYFE I GRMDE)
ESPESSURA DO METAL DE BASE: 82mm DIAMETRO EXT. DO METAL DE BASE: g "
BASE METAL THICKHERS ! BASE WETAL - GUTEIDE DINMETER il (s ,
Qw - 404 METAIS DE ADICAC PROCESS0 DE SOLDAGEM M 1 PROCESSO DE SOLDAGEM N* 2
FILLER METALS WELDHG PROCESSN* 1 WHLDTNG FROCESS N* 2 ﬁ
FSRECEICACHGSON SFA 5.8 A
| 5FA SPECIFICATION
CLASSIFICAGAO AWS: — =
ANS CLASSIRICATION
DIAMETRO DO ELETRODO {mm): o -
|ELECTRODE DIAMETER
= N 6 NA
F NRIWDER
S ANG 1 NA
L\ HUMBER
L S OK TIGROD 1260 (ESAB) NA
ELECTRODE TRADE HAME
UTILIZAGAO DE METAL DE ADIGAO STM (SOMENTE COMMETAL DE ADIGAO) A
113E OF FILLER METAL {YES - ONLY WITH FRLER METAL} Q A\
FORMA DO PRODUTO DO METAL DE ADICAO VARETA SOLIDA w
FILLER METAL FRODUCT FORM BARE S0UD)
| NSERTES CONSUMIVELS: WiITNESSeD NA NA
ESPESSURA DO METAL DEPQSITADO ABY
S== 8,2 mm WA
THOKMESS OF WELD METAL [
-~
US0 DE FLUXO { ( — p -
MBE OF FLUX f ; 3
OUTROS erey
By SIO26(8 NA A
CTHERs :“0 patin® 04 .,P!.g.";_.g
- s . "
Qw - 485 POSICAO ERICAT BUREAL OF BHIPFING QW-407  TRATAMENTO TERMICO APOS A SOLDAGEM: NAQ
POSTON ‘Ir‘\lﬁ L2t nATET) Fs 7R A 0 mm"mm:m
POSICAO - SOLOA COM CHANFRO: SURVEYOR SAO PALO OFFICE FAIXA DE TEMPERATURA o
POSITION - GRODVE WELDING TEMPERATURE RANGE
POSIGAO - SOLDA EM ANGULO: A FAIXA DE TEMRO: .
WELDING POSITION TIME RANGE
PROGRESSAO DA SOLDAGEM: N TAXA DE AQUECIMENTO (CHE: -
[WELDING PROGRESSION HERTING RATE
OUTROS: A TAXA DE RESFRIAMENTO (CAT: _-
(OTHERS (00 030 DOV RATE




REGISTRO DE QUALIFICAGAO DE l:g:;?"‘ MYC-TUB-104 A
MAYEKALWUN PROCEDIMENTO DE SOLDAGEM ,
. . |""*‘L 13712121
(WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD - WPOR) OATE
b MAYEKAWA - EQUIPAMENTOS INDUSTRIAIS LTDA. RN 02/04
COMPANY NAME
QW - 406 CONTROLE DE TEMPERATURAS Qw - 408 GAS DE PROYEGAOD
TEMPERATURE CONTROL SHIELDING GAS
TEMPERATURA DE PRE-AQUECIMENTO {*C): APUICACAD IO DE GAS CONP. U, VAZAQ [ ¥min.)
PREHEAT TEMPERATURE GAS TYPE MAKTURE %) FLOW RATE
TEMPERATURA INTERPASSE (°C): FROTECAD (TOCHA)
- 2D6%C e <250°C  [Toooroon ARGONIO ~ 10
TEMPERATURA DE POS-AQUECIMENTO: NA PROTEGAO NA RALZ N
FOST HEATING TEMPERATURE ROOT SHIELIWNG GAD - -
QUTROS: PROTECAO ADICIOMAL
formens NIA TRAL SHIELDING NU - -
QW - 409 CARACTERISTICAS ELETRICAS
ELECTRICAL CHARACTERISTICS
TIPO DE CORRENTE / POLARIDADE: CC(-}/DCEN TIPQ DE ELETRODO DE TUNGSTENIO: ANS EWTh2 2% Tério
(CURRENT TYPE { POLARITY TUMGETEN ELECTRODE TYPE
USO DE CORRENTE PULSADA: N MAMETRO DO ELETRODO DE TUNGSTENIC; @320 mm
\ISE OF | PULSING TUMGSTEN ELECTRODE 5CE
MODO DE TRANSFERENCIA DO METAL - GMAW: Y ENERGIA DE SOUDAGEM: ot
METAL TRANSFER MOTHE - GMRN JHEAT WY
FAIXA DE CORRENTE / TENSAQ: CONFORME TABELA ABAIXO OUTROS: A
| & ERANGE {AS TABLE BELOW) —
Qw-410 TECNICA DE SOLDAGEM
WELDING TECHMIQUE.
PREPARAGAQ DA JUNTA; USINAGEM, OXICORTE OU ESMERILHAR DIMENSAQ DO BOGAL DE GAS: 9.5 mm
LXOMT PREPARATION METHOD) {WACHINING, GAS CUTTING OR GRINDING) (QAS CUP SIZE.
LIAPEZA MICIAL / ENTRE PASSES; ESCOVAR / ESMERILHAR DISTANCIA ENTRE O BOCAL E A PECA: NAJ
JINITIAL 7 INTERPASS CLEANING {BALSHING  GRINDING) TUGE TE WORN DVITANCE }
TIPO DE PASSE (RETILINED / OSCILADO: OSCILADO METODO DE GOWAGEM: "
PASS TYPE - STRING / WEAVE) (WEAVE) AACK GOUGING METHOD
PASSES MULTIPLOS / SIMPLES {POR LADOY: MOLTIPLOS VELOC, DE AUMENTAGAO DG ARAME: NA
|MULTIPLE OR SINGLE PASS [PER SeDE) MUATIPLE) |ELEGTRODE WRE FEEDING SPEELH
OSCILAGAO MAXIMA: NA CAMARA FECHADA PARA ABERTA: O
AN, OSCILATION (CLOSED CHAMBER 70 OUT-OF-CHAMBIFR)
ELETRODOS MULTIPLOS Ot UNICO: UNICO MARTELAMENTO: "
WL TIPLE OR SINGLE ELECTRODE PEEMING USE
USO DE PROCESSOS TERMCOS: NA OUTRES: NIA
Jiuse oF THERMAL PROCESS) OTHERS
REGISTRO DAS VARIAVEIS DE SOLDAGEM
|WELDING VARIABLES RECORD
METAL DE ADIGAD CORRENTE DE SOLDAGEM
PROCESSO DE VELOCIDADE DE ENERGIA DE
PASSEN® | " orexcnt FLLER UETAL WELDING CURRENT AVANGO SOLDAGEM
it CLASSE AWS & imm) TIPO / POLARIDADE CORRENTE (A) TENSRO(V) {orevivin) {Km)
PROCESE AWV CLASSIF. DIAETER TYPE / POLARITY g VOIS TRWE SPEED HEAT IWPUT
1 GTAW ER70S-3 320 CC-/DCEN 110 12 80 0,90
2 GTAW ER705-3 320 CC-/DCEN 150 13 90 1,30
3 GTAW ER705-3 320 CC-/DCEN 150 13 100 1,47
4 GTAW ER705-3 3 CC-/DCEN 155 14
5 GTAW ER705-3 3 CC-/DCEN 155 4
6 GTAW ER705-3 30 CC-/DCEN 155 14
7 GTAW ER705-3 320 CC-/DCEN 155 14
i AMERICAH HUREAU OF SHIPPING ) — orita.
JOAQ RENA|G BEZIHRA 02/ Cﬁffa’ Qualidade
SURVEYOR FAO EAULD OFFICE o
- VEYOR FAO ? WO OFFIC " - A DO BRASIL

-




REGISTRO DE QUALIFICAGAO DE [rorsie MYC-TUB-104 A
MAYEKALW PROCEDIMENTO DE SOLDAGEM :
\ BT 1312121
{WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD - WPCR) owTe
RESA .
HOUE Da P MAYEKAWA - EQUIPAMENTOS INDUSTRIAIS L TDA. e 03/04
ENSAIO DE TRAGAO :
ey oA NORMA T FIGUR: ASME 1X/FIG, QW-462.1{a)
LIMITE DE RESISTENCIA A TRAGAD (MPa)
CPN DIMENSOES {rren) AREA (m) CARGA MAXBAA (1) (UTS) LOCAL DA RUPTURA
(SPECRIED (SIZE) AREN ATRIATE TOTAL LODY ESPECIFICADO TESTADO {LOCATION OF RUPTURE)
BPECWED TESTING
TSt | 84x192 155,50 92673 a5 596 SOEEN
TiS2 82x192 157,40 93850 415 506 SQLDA
ENSAIO DE DOBRAMENTO GUIADO [worma rAGURA:
(GLADERD BEND TEST N ASME )/ FIG. OW-462.3(a)
cPH TIPO DE DOBRAMENTO DIMENSAO (e OBSERVACOES
SPECIMEN W* TYPE OF BENDING. SHE REMAFLS
DOBRAMENTO DE FACE ISENTO DE DESCONTINUIDADES
DF 1 plet Team 8,2 x 40 x 200 (FREE FROW DISCONTINUTIES]
DOBRAMENTO DE FACE ISENTO DE DESCONTINUIDADES
DF 2 e e 8.2x 40 x 200 FREE FROM DISCONTINUES)
DOBRAMENTO DE RAIZ ISENTO DE DESCONTINUIDADES
DR 1 (ROOT GLIDED-BEND TEST) 8,2x40x 200 (FREE FROM DISCONTINUITIES)
DOBRAMENTOQ DE RAIZ ISENTO DE DESCONTINUIDADES
DR2 {ROOT GLHOED-BEND TEST) 8.2x40x 200 (FREE FROM DISCONTINUITIES)
ANGLUL DOBRAMENTO: DIAMETRO 3 ANCIA ROLETES: =
mso?:gm 180° nsssani'lo'gamo 33mm mmﬂg 52 mm 2
x,
ENSAIO DE IMPACTO PREPARAGAO: =1
_ ENERGIA ABSORVIDA () ‘;’
) DEENSAO DO ENTALHE é) A
[DHENSIONS) (TEST TEMPERATURE) [MOTCH LOGALIZATION) —— § 23
c1 G2 c3 il ¢ 5
ZAC APROVADO
8,7 x10x55 0°C - 1160 17,5 88,1 107 PPROVED)
DIMENS0ES TEMPERATURA s
o o ENswO boBTAIE D iy
[DHMENSHONS) (TEST TEWPERATIRE) [NOTCH LOCALIZATION) MDA, i
c4 c5 cs g
67x10x56 0 BT 1354 1326 1329 1 s
EMERGIA ABSORVIDA ()
DRIENSOES TEMPERATURA LOCALZACAD {ABSORBED ENERGY) RESULTADO
{men) DE ENSAD DO ENTALHE ety
{DIMENSIONS] (TEST TEMPERATURE) [NOTCH LOCALLZATION) MEDHA T
c7 c8 co Y
SOLDA APROVADO
87x10x55 P 0uD 80,6 9,7 1057 2 PROVALX
MACROGRAFIA i ts —
L ’ PRI ASTMED-11(2017) [ ASTM E340-17
REFORGO
{mmj) IDENTWFICAGAC E DIMENSOES DAS DESCONTINUIDADES
CENTRGAGO [} weswomaan DETECTADAS
RAZ AOENTIRCATION AHD DIMENSIONS OF DETEGTED DiSCONTIRUTTIES)
FACE | RAZ
{SENTO DE DESCONTINUIDADES
AMBRICAN RURERL OF Ty

LINO OFFICE

SURVEYOR &

Culd



REGISTRO DE QUALIFICACAO DE pladelod MYC-TUB-104 A
PROCEDIMENTO DE SOLDAGEM o
(WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD - WPQR) OATE 132021
ey RERA: MAYEKAWA - EQUIPAMENTOS INDUSTRIAIS LTDA. bisead 04104
ENSAIO DE DUREZA TP VICKERS - HV-10
HARDENESS TERT TYPE
FACE (FACE)
METAL DE BASE Z5C SOLDA
- (BRSE ETAL) ATy WL
o ' 1 2 ] 31 41 5 € | 7] 8| 9w ]| d] ] B[ "
m— __:'__;}-_;-“- - 65 | 165 | 172 | 20 | 253 | 242 | 20 | 259 | .8 | 202 | 197 | 163 | we | 187
/ ! ZiC METAL DE BASE
A {Hazy BASE METALY
#__:::t}\____. . _j.,{*. AN 15 16 7] w8 [ 19 2| 2z 2 =
28 | 232 | 207 | 20 | 207 | 165 | 172 | 160
- RAEZ (ROOT)
METAL DE BASE ZAC SOLDA
[BASE NETAL} A (WELDY
23 | 24 | 5 | % | 27 ] 8 | B | 2 | 31 | 22| = | # | H | %
173 | 173 | 179 | 200 | 190 | 196 | 198 | 193 | 158 | 185 | 165 | 60 | 159 | 159
AC METAL DE BASE
L] BARE NETAL)
37 | B | B | | 0| 2] 8] & —
198 | 187 | 201 | 197 | 198 | 179 | 80 | 188
o icclag Jmam ASTME92-17
LAUDOS RELATORIO N* DATA TESTE CONDUA0DO POR
RE&IANS REOSE\_PP DATE TESTE CONDUGTED BY
REL. 1 .
APROVADO i) 1312121 LABORATORIO TEAM LAB
{FLs. 1/5 a 5/5)
|ENSAIQ VISUAL DE SOLDA
VISAAL EXOMINATION
TENTIHCAA) 0 CP RELATORIO N DATA DANGPEGAD LAUDO
SPECIMEN IDENTIRCATION RECORD A [HAPECTION OATE RESILT
CP 21.051 RAS N° 21051 01221 APROVADO
DUTROS ENSAIOS
(OTHERS EXAMMNATION
(DENTIFICAGRO RELATORIO N DATA DA NGPEGID LAUDO
IDENTIRCATION FECORD B INEPECTION DATE RESIALT
ENSAIO POR LK. PENETRANTE ] -
e REL. LP-19524-01-02121 o221 APROVADO
ENSAIO POR ULTRASSOM
AALTRASONIC TEST) REL. 18972021 IR pirh | APROVADQ
ENSAIO RADIOGRARICO
| raniosmrhic vesn REL. N* 90242021 03112721 APROVADO
DOCLMENTOS EM ANEXO
l DOCUMENTS ATTACHED
1. CERTIFICADOS DE QUALIDADE
a) METAL DE BASE
TUBO ASME 5A 106 Gr, B/ CERTIFICADO N° 005071192300 {VALLOREC DO BRASIL)/ RASTRABN.IDADE N° TB-A772;
B GONSUMIVELS DE SOLDAGEM
METAL DE ADIGAO ER 70S-3/ CERTIRCADO N° EC28525375 (ESAB) / RASTREABILIDADE K 0S-3228; /
) ENSAIO DE IMPACTO CONFORME REQUISITOS DA ESPECIFICACAO ABS (RULES FOR MATERIALS AND WELDING - PART 2/ Ap. 9: 2021).
ge Qualificacdo de Procedimento de Sofdagem conforme requisitos do Codigo ASME - Segio IX / Ed. 2019.
Wekding Procedire Cuaification Record according with ASWE CODE - SECTION X / Ediion 2019, "
INSPETOR DE B \GEM - NIVEL 2 INSPETOR DE SOLDAGEM (ABMEL. MAYERAVA
WELDMS INSPECTOR-LEVER a’ES ’D‘b (WELIUHS INSPECTOR-ASUE) ACOUPANY)
\ Claudiner Gomes ,;x‘-
{ “l\-\s - 0084 - N2 - SNQC :
vzl Y, [ m-‘ﬂM ayekawa
\ AMERICAN PUREAL OF SHIPFING yc{, r ZW:'Z
JOAO RENATO BEZVRRA 04/ 0l Yiziepl)

SURVEYOR SAQEALLO DFFICE

Cu°




RAS N
RELATORIO DE ACOMPANHAMENTO DE we 21-051 5
MAYEIKKALW/\ | SOLDAGEM DE TESTE DE QUALIFICACAO DE EPS (RAS EPS) [ anyn /|
{WELDING FOLLOWING REPORT - WFR) e 1DE1
EMPRESA: NORMA DE QUALIFICACAQ:
COMPANY MA}YEKAW‘A / CIUALIFICATION CODE ASME IX ED‘2019 /_
CORPO DE PROVA N2: 1P0) DE ENSAID / TESTE: TRagAo DOBRAMENTQ {MPACTO DUREZA
COUPOM Ne 21-05 1 / TAPE OF INSPECTION D TEMSILE TEST D BEMDS TEST CHARPY TEST H;\RDNESSTEST
PROCESSO DE SOLDAGEM: i TIPQ:
WELDIHG PROCESS GTAW (TIG) / e MANUAL 7
METAL DE BASE: " JoiameTro: . ESPESSURA: 2 RASTREABILIDADE: 4
i APISL/ASTMA 106G / [P /a1g M EXT. | gzmm A 4772
UTILIZACAD DE COBRE-IUNTA: sina MATERIAL DO COBRE-JUNTA:
BACKING UE D YES / BALKING MATERIAL Nﬁ‘o UT"JZADO
NAG METODO DE GOIVAGEN:
X o S COUBHNE METHOD NAO APLICAVEL
TIPO DE JUNTA: N POSICRO DE TESTE: PROGRESSAQ:
ICHNT TYPE TOPO POSITIGN 1G IPLANA‘ PROGRESSION N{A
METAL DE ADIGAQ CLASSE AWS IESPECIE, SFaA OIAMETRE: NE RASTREABILIDADE: [
FILLER METAL AWECLASS ER?OS.g / SFA SPELIF 5'18 / DIAMETER 3’2 mm / TRACEABILITY NT cs.szzs (
CLASSE AWS: HSPECIF. s eflamETRO: © RASTREABILIDADE: L~
AWECLASS ER?OS.S SFA SPRTIF, 5'18 / DIAMETER 3’2 mm TRACERBILITY N cs-azzs /
ELETRODD - FLUXO {AS) CLASSE AWS: N¢ RASTREABILIGADE:
ELECTRODE « FLUX {SAYY) WS CLASS e TRACEABILITY bt F2
MARCA COMERCLAL DOy FLUXO: WOTAS:
FLUK TRADE MAME = noTes ST
CORRENTE TIPQ / POLARIDADE: MODO DE TRANSFERENCIA - GMAW:
WELDING CURRENT LURRENT TYPE  FOLARITY CONTINUA / NEGATIVA / TRANSFER MODE - GMAW =
TEMPERATURAS {2C) PRE AQUECIMENTO: o INTERPASSE MAX.! N | pOiz-ACQUECIMENTO: -
TEMPERATURES {#) PRE-HEAT 23'6 c / INTERPASS 250 c /_/ POST-HEATING NAO AP"CA\“EL
TRATAMENTO TERMICO SInd NAD / FAIXA DE TEMPERATURA,; FAD(A DE TEMPO:
HEAT TREATMENT O Yes . NO / TEMPERATLINE SOMING - TIME SOAKING =
GAS DE PROTEGAD TOCHA, TP o COMPOSICRO: VAZAD DE GAS: |~
SHIELDING GAS TORCH THHE ARGONIO COMPOSTION - PLOW RATE 10 LITROS/MIN. |
RAIZ TIPO: COMPOSICAD: vAZAD DE GAS:
BACKING TiPE COMPOSITION - FLOW RATE -
PREPARACAD DA JUNTA: OSCILAGAD MAXIMA: LARGURA MAX, DO PASSE:
i ESMERILHADA e o s NAD APLICAVEL e Anon 100mm /|
LIMPEZA DA JUNTA: DIAMETRO DO BOCAL: : INSERTE CONSUMIVEL: SIM NAO
IOENT CLEARMING ESCOVADA / W CUP DIAMETER N' 8 / CONSUMABLE INSERT I:I YES x HO
ELETRODO DE TUNGSTENID; fDISTANCIA DO BOCAL h PECA: VELGC. ALIMENT, ARAME:
TUNGSTEN ELECTRODE EWTh-2/@ 3,2 mm 4 CONTACT TURE TO WORK, 12,0 mm / WIRE FEED SPEED -
METAL DE ADMAC VELOODADE ENERGIA DE
CROQUI DA JUNTA PASSE Ny PROCESSO FILER METAL CORREMTE j4) TENSAD (V) AVANCO SOLORGEM
SKETCH PASS Nt DE SOLDAGEM CLASSE AWS AN, (mm) CURRENT voLr {mm/imin) {k3fmm }
WELDING FROC, AWS CLASEF, DIAMETER SPEED HEAT IMPUT
1 GTaw ER705-3 3,20 110 12 B0 0,90
s G 2 GTAW ER705-3 3,20 150 13 0 1,20
3 GTAW ER705-3 3,20 150 13 100 1,17
*l . " l:[" 4 OTAW ERT05-3 3,20 155 14 100 1,30
',,' ) 5 GTAW ER705-3 3,20 155 14 100 1,30
[ 3“24i ahz I ~ I = l - ] 6 GTAW ER705-3 2,20 155 14 100 1,30
218.2]657 120110 7 GTAW ER705-3 3,20 155 14 100 1,30
SEQUENCIA DE PASSES B
PASS SEQUENCE ﬂh‘"“"t-—___
v & 7 R F— —
» -_ -~ -‘-‘-N-_
l L 2 A 7 I —_
R4 \
Z T /
LAUDO DE ENSAIO VISUAL SOLDADOR: Ol N SINETE e /
AL (NSPECHON oy TR A ot 412.770.858-11 |- 5.64
X APROVADO O REPROVADOD NoTAS |1) Acompanhamento efetuado com o testemunho do inspetor autorizado ABS
GEERCED st NCTES 12} RAS para a RQP Suporte da EPS MYC-TUB-04 e Qualificagio de Soldador
INSPETOR DE SOLDAGEM: ; CONTROLE DA QUALIDADE: . 1
Qm do H oA
[CONDUCTED 8Y) Winldjus Bogos de Castro (GUALITY CONTROL) Sady
INSPETOR DE SOLOA SNQE / FRTS - n* S36RIND )
WELDING INSPECTOR CSWIP / TWI UK - number 757134 [EVEL 2 v
INSPETOR O SOLDAGEM: {INSPETOR AUTORIZADD ABS
(EONDUTTED &Y} [y : n::1 DE
— NI

MYC-622.17 06/12




RELATORIO DE ENSAIQ POR

RELATORIO N

LP-19524-01-02/21

MAYEK AL/ LIQUIDO PENETRANTE T ”
i FaT W 1o |
DESCRICAO DO COMPONENTE ENSAIADO
CLIENTE. PROJETO N

MAYEKAWA HOUGLAND - MB19524-01-02

CORPO DE PROVA PARA QUALIFICAGAO DE PROCEDIMENTO DE SOLDAGEM e SOLDADORES
EPS n° MYC-VP-05 e EPS n® MYC-TUB-04

MATERIAL. AGO CARBONO - CHAPA ASTM A516-GR.70 &
TUBO ASTM A-106-GR.B
CRITERIO DE ACEITAGAD.

IDENTIFICAGAQ DO EQUIPAMENTO / TAG.

PLANO DE SOLDA Ne.
N/A

FROCEDIMENTO | REV, NORMA.

ASME SEC. V ART. 6
ED. 2019

MATERIAIS UTILIZADOS NO ENSAIO

PR-06.07 REV.06 ASME VIl DIV 1 ED. 2019

connmo 34 SUF‘ERFlCIE

PRODUTOS P/ FRE LIMPEZA
(FABRICANTE f REF. COMERCIAL):
N/A O COMO SOLDADO ESCOVADC BRUTA ESMERILHADA
s (BN L I = |
PENETRANTE (FABRICANTE TIFO f METODO NUMERO DO LOTE: FORMA OE APLICAGAD.
£ REF. COMERCIAL). RETADNCIER :
VP-30 0 FLUDRES. RS PULVERIZADO PINCEL
m VISIVEL e AU
REMOVEDOR (FABRICANTE E REF. COMERCIAL), NUMERC DO LOTE:
: AGUA N N/A
REVELADOR: (FABRICANTE TIPO | NWUMERG DO LOTE; FORMA DE APLICACAD:
E REF. COMERCIAL) ETAAGHER: e f
D-70 0 AQUOSO CieSeoion PULVERIZADO PINCEL
m NAD AQUDSO o '
CONDICOES DE ENSAIO
BT SO
TEMPERATURA, (°C); EQUIPAMENTO DE ILUMINnQﬂO!INTENSIDADE LUy TEMPO DE PENETRAGAD:  |TEMPO DE AVALIAGAQ:
i TY 1idds ! " f 1
NATURAL LANTERNA LAMPADA 15 W 1000
22 [ ] 0 i Im| L 15 MINUTOS 20 MINUTOS
INSTRUMENTOS DIE MEDIGAO USADOS NAQ HOUVE NECESSIDADE.
RESULTADOS DO ENSAIO (MAPA) ! REGISTRO DAS INDICAQOES
EASAISA TN BESULTE (AR 7 REOCIINY
CISTANCIA DA REFERENCIA (mm) TIPO DE LAUDS
N® DA JUNTA DESCONTINUIDADE N° DIMENSAC fmmj}
m Tt . DEFE(TO
’ TENGTY I A R
CP-21-050 - - - A -
CP-21-051 - - - A -
CP-21-052 - " " A =
CP-21-053 - - - A -
CP-21-054 - - " A -
CP-21-055 - - - A N
- - . r_p. -
|
SHOZE 8
_/ For e
] , ; AMERICAN B UREAL OF SHIPFIN
OBSERVACOES: (1) ENSAIQ ISENTO DE DESCONTINUIDADES SUPERFICIAIS. SRR L e PR
NOTAS {2) CP 21-050 CHAPA - ENSAIO REALIZADO NA RAIZ £ NA FACE DA SOLDA DE ACABAMENTO ¢ SURVEYOR 840 FAULO OFF,C2
‘e (3) CP 21-051 A CP 21-055 - ENSAIO REALIZADO SOMENTE NA FACE DA SOLDA DE ACABAMENTGO DOS TUBOS
TL — Trinca Longitudinal (Longitudinal Crack} SP - Scobreposigédo {Overllaping)
TT - Trinca Transversal (Transversal Crack) PO — Pore ou Porosidade {Pore or Porosily)
LEGENDA TR - Trinca Ramificada (Crater Crack} IL - Indicagdo Linear (Linear Indication)
m FF — Falta de Fus&o {Lack of Fusion) |4 - Indicagdo Arredondada (Rounded Indication)
FP - Falta de Penetragdo {Lack of Penelration) A - Aprovado (Approved)
MO — ura {Undercutling) R - Reprovado (Failed)

VERIFICADO POR: .
Ricardo H.Morit

Controle da Quilid
MYCONIMAY EKAWA

}afl’iﬁzom

INSPETOR AUTQRIZADO (Al}:

Inspetor de Liquidos Penetrantes

DATA: DATA: DATA:

02/12/2-21

MYC-824.11 05/12



2 RELATORIO DE ENSAIO No.
PE POR ULTRASSOM 189/2021

= = Ultrasonic Examination Report Folha:
Page: 1 de 1
g:.:z::t’;er: Mayekawa do Brasil g:;:?dc:r?or. MayEwa doiBasi
Rastreabilidade: Metal Base: o Processo:
Traceability: egeed Base metal: iy vl eeEee Process GTAW
Desenho: x Espessura ([mm): Bidmetro {mm): N
st INDENTIFICAGAQ CP 21-051 T ) ,2mim Dt e @ &'mm
Descricao da Pega: QUALIFICACAO DE PROCEDIMENTC DE SOLDAGE Qtd: 01Peca
Part Description: TUBO 3 8" SCH 40 TB 4772 Qty
Tratamento Térmicof Heat Treatment | Estado da Superficie! Surface Condition Processo de Fabricacdo/ Process of Manufacture
Sem / without Bruta / Gross Soldado / welded
Pmcedlmer‘]tO: PR-END 1603 Horma de Referéncial Reference standard: | ASME IX Ed. 2019
Procedure;
Revisiol Revision: il Critério de Aceitagiof Acceptance Criteria: | IT 16.6 ASME IX PARAGRAFO QW-191.2
Calibragao da Sensibilidade / Sensibility Calibration: | Atenuagho / Atenuation: | Técnica ! Technique: | Meio de Acs tofCoupling
V1 + V2 BLOCO CURVO & 8" s Pulso eco Melll Celulose
Aparelho { Equipment: Equipamento de lluminagio / Lighting Equipment:
Fabricants / Modelo / Série: Certificado / Validade: Fabricante / Modelo / Série: Certificado [ Validade: Temperatura /

Manufacturer / Model f Serial: Certificate / Validity: Manufacturer / Model / Serial Certificate / Validity: Temperature:

MITECH { MFD 3508 / FD 110325801 0276  05M11/2022 PIROMETRO IR-B10 22 *C
Cabegotes Utilizados / Used Probes

Posigdes | Fabricante Modelo Dimensdes (mm] N* de Sérle | Freq, (MHz) | Ganho de nspegio | Ganho de Varredura Angulo Real Angulo Nominal

Pasitions | Manufacturer Moded Dimensions Serial Nb Fraquency | Inspection Gain (dB) Scan Gain {dB) Real Angle (*) Nominal Angle (*}

112 KK SE [nal] 121080 4 25 29 ] 1]

142 QLIMPUS ANGT 60° BX9 678414 4 30 36 60" 60"

142 OLIMPLS ANG® 70° X9 557613 4 42 48 0" 70°
Situacaol/ Indica;ao do Posiclonamento das nescuntmuldades (Status ! Indicaﬁon Positioning of Discontinuities) Soldadores / Welders
Pega f funta hspeci N* | Pr Disténcia Ponto 0 | P c Amp litud Posigao Cabegots | Laudo R E

Part f Joint inspacted Hb Process distance Ponto O deptll Ienght helght positich proba report
50 POSICAD 01 nfa GTAW na nfa nfa nfa 142 E0F70 A 5.64 564

Legenda ! legend: A (Aprovado / approved) — R (Reprovado / reproved) / nfa (Nao aplicavel f ot applicable}
Croqui / Sketch

Marcos Paulo Santos
CPF: 412.770.858-11

Inspecao de Fabricagao / Manufacturing examination Observagdes [ Remarks:.
Avaliagao Final do Ensaiof Final Examination Evaluation
APROVADO / Approved SINETE / STAMP TP
[nspetor de Ultrassom / Ultrasonie Inspector Cliente / sf'mer/ / Fiscalizacdo / Supervision
hagey o Ihreirs \
A s 03/12/2021

qewsa 50““3
mfd" 1“1)'17/ Y
Assinatura / Carimbo Data da Inspegéo Assi 5 /H Assinatura
Sign / Stamp Inspection date Si d Date Slgn

—— e ————
Rua: Francisco Vidal, N® 50 - Cidade Lider - llaquera- S-En' Paulo - SP - CEP D8ZBS-270 - Fone: 11 - 96577 6843 E-mail. marcioendmipe@@hotmall.com ~ Formulario 6 - Rey.




MCIALIEL

f o 112126
L) [41] 5043-3522 f {11} 99245-5792
Empresa Brasilelra de Ensaios Ltda
@ (19) 3872-7320 / (11} 99245-5792

ercial@metallecnaodesintivos.com.br
ia Sp133 km 14,5, Cosmépolis/SP - C. Postal 114 - CEP: 13150-000
shecosmopdisi@melatiecnacdesindivos com br

—IJE:_—-_ JII —
«  EBE
RELATORIO DE INSPECAQ RADIOGRAFICA N° COSMO N° 9024 /2021 FL 01/01
RADIOGRAPHIC TESTING REPORT NR, Sheet Nr
Cliente: MAYEKAWA DO BRASIL DATA 0311212021
Cuslomer. Drate B
Obra: HOGLUND LOCAL ARUJA SP
Job — = 4
Norma de Interpretagao: ASME IXED 2018 Prooedlmento Técnico: MTC 21 REV 30
Interpretation Standard o Examination Procedure: - —
Equipamento: QUALIFICACAO DE PROCEDIMENTO DE SOLDAGEM E |Material: SA 106 GRB
Equipment SOLOADDR EPS-MYC TUB 04 MARCOS PAULO SANTOS L~ | Matenial:
TIPO DE RADIAGAO: RAMO GAMA \MARCA DO FILME: FUJI 100 TIPO:  CLASSE:N REVELAGAO
Radiation Type: Fim Trade Mark: Type Develoning Process
MARCA/ ISOTOPOS:Ir 192 ECRAN DIANTEIRO: 0,005 TIPO: Pb TEMPO: 5
Manufaciwerisotope: Front Screen: Tvpe Time:
POTENCIA KV QU ATIVIDAI 21 €l |ECRAN TRASEIRO: 0,010 Tipo de 1Q1: ASTM 18 | TEMPERATURA: 2¢°
KV Aciiy. Back Screen : HJL type: | emperature;
DIMENSAO EFETIVA DO FOGO 3,0 x 2,0mm INDICACOES/LEGENDAS
Effeciive sourca siza: INDICATIONS/LEGENDS
FAIXA DE DENSIDADE: 2,043.5H0 | FF=Falla da Fusdo ( Lack of Fuston ) FP=Falta da Penetracio ( Lack of Penatration ) MO=Mordadurs ( Undercut )
Density Range: TR=Trinca (Clack } PO=PorosidadeiPorosity) [T=Inclus5o de Tunastenio (Tunaslenio Incusion)
DIST.FONTE OBJETO: 219.imm  |CO=Concavidade (Concavity) IE=inclusfio de Escddia (Slag Inclusion) PE=Penelracsio Excessive (Panalrafion Excessive)
s 10 Object dist TEC=Técnica Radioy (Radicaraphic Tec ) ESP=EspessuralTchickmess) A=Aprovado{Approved) R=ReprovadotRejactar)
DISTANCIA DA, SUPERF DO OBJETO DO LADC DA FONTE ATE O FILME (mm): 12,2mm NR. DE FILMES POR CASSETE: O
Di from source side of objeci 1o flm (mm! Number of films per cassete:
FILMENR. |POS NR. lDEN"I'IFICACAO Soldadores/iProcesso deSolda ESP Esp. Esp. DIAM. | TEC | Disposicio |moicactes
Film N, Posilion Nr Identification Woelders/Procss Welding M.Base | Ref. Solda Disposition {inocanos
|Base metall Reif. | Weld Tchic. | Diameter| Techn | A f R
o1 0-1 CP21-051 S64-GTAW 8.2mm | 4mm | 122mm | 8" 8 | X
a2 1-2 CP 21-051 v S64-GTAW 8.2mm | dmm | 122mm 8" 8" X
03 2-3 CP 21-051 v S64-GTAW 8.2mm | 4mm | 12,2mm 8" 8" X
04 34 CP 21-051 v S64-GTAW 8.2mm | 4mm | 12,2mm 8" g X
05 4-0 CP 21-051 v S64-GTAW 8.2mm | 4mm | 12,2mm 8" 8" X
r?&'-w i)
7 RBS
RN
= \
[ | ==R7
-~ -
Tk ﬁ é: % /
X o AUW Slozed
1 - R PR NG
ATO Bl ZERRA
YOR SAQ [PAIILO OfFFICE
V )
Films: |4.1/2"x17" = 4.1/2"%x8.1/2" =05 // P 9 W7 =
3T = 3Axea2 =/ 7 7 h®
Cliente/Fabricante/Montador 3, v
Custemer/Manufacturer/Assembiler 3
Alberto Fo 159 o’ fho inspetor de Soldagem
SNQC/FBTS I53682N1

i coomssasne fB. B I ... 2y

Rev.0n

Controle

Qualidade

MY COMIMAYERAINA DO BRASIL




REL: 14868/21-0/5

Tef—\gl . Reletério de Ensaio 210

Solicitante / Interessado:
(Applicant/ Interestsd) MAYEKAWA DO BRASIL EQUIPAMENTOS INDUSTRIAIS LTDA,

Eaareen: Rua Licatem, 250 — Bairro Perova — Aruji — SP — CEP: 07428-280 — Tel.: 4654-8000

Informagdes fornecidas pelo solicitante:

(Test Report) Capa (coven)

{Information provided by the requester) I
Pedido do solicitante ............o.ce.oevr-ee.... SOLICITACAO DE ENSAIOS E TESTES - PEDIDO N°® 21-051_ABS

(Request of applicant) (Material Test Request - Order) _
AplicAGED ... Quidlificag8o de Procedimento de Soldagem

{Application) {Weiding Procedure Qualification)

Noma(s) de Referéncia.............ocomrinnns ASME IX: 2019 + ABS Rules for Materials and Welding: 2021 Parte 2, Apéndice 9
(Standard (s) reference} (Part)  (Appendix)
Metaldebase............ooocvvivenicecen. ASTM A106 Grau B

{Base Metal) {Grade)

Motalde adigo ... SFAJAWS AB,18 ER70S-3

{Filler metal)

Descricio e dimensfes do material ... TUBO 8" pol. (& 219,1 mm externo) schedule 40 - 8,2 mm [CP N°: 21-051] l/
(Matsrial description and dimensions)

EPS/RAPS.......conviirvvviireriresssnenenn. EPS MYC-TUB-04
(WPS/PQR)

Processo de Soldagem........................... GTAW

{Welding process)

Posigiio de Soldagem..........ovanvennnes 1G

{Wedding position)

Data da Soldagem..........ccociiviiinnnn . 08 1127 21
{Welding Date)

Soldador / Operador Marcos Paulo Santos (CPF: 412.770.858-11)
{Welder / Operator)

BINGLE .1 voereear e eererr e eees e criras e srorons 564

(Stamp}

Laboratério de Ensalo Acreditado pela CGCRE de acordo ¢om a ABNT NBR ISONEC 17026, sob o N° CRL 0387
(Tasting Laboratory Accredited by CGCRE according to ABNT NBR ISO / IEC 17025, under No. CRL 0387)

Laboratdrio de Ensaio pertencente & Rede Brasileira de Laboratdrios de Ensaios = RELE
{Laboratory Test of belonging to Brazilian Network for Laboratory Tests - RBLE)

Este relatério atende aos requisitos de acreditagiio CGCRE, que avallou a competéncia do laboratério e comprovou sua
rastreabilidade a padrées nacionais de medida.

(This report meals the accreditation requirements CGORE, which svalualed the competence of the laboratory end proved thelr traceability to natfipnal standard.)

Os resultados apresentados neste relatério tém significacdo restrita 4s amostras onsaladas, ndo sendo extensivo a
qualquer lote,
{The results presented in this report have limited significance {o the tested samples cannot be extended 1o any fof)

E proibida a reproducdio parcial ou total deste relatério.
(The parcial or totat raproduction of this report fs protibited)

Declaragio de Conformidade (quando aplicével) - Regra de decisdo: a declaragio de conformidade & realizada pela andlise
comparativa entre os valores encontrados nofs) ensaio{s) e o critérioc de aceitagiio contido na norma de referéncia efou
especificagies fornecidas pelo solicitante, sem levar em congideragio a Incenteza de medigao.

{Conformity Daclaration (when appifcable) - Decision mule: the deciaration of conformily is carried ouf by comparafive analysis beiween the values found in
lhetesf(s):;:dheawepﬁ:ywcﬂarhmhhﬁhhombmnwsmmd!wmmms provided by the applicant, without taking info account the
unceriainly of measurement.

' Lo;:-al'i:le_reallzat;ao do ensaio: = Instalagbes_ s permahentes 1 I:I_ E\SEIQM!%_
(Test iocalion) _ (Permanent installations) w 1\ (Customer instaliations)

REL Revisdo 11/ F02-18

Fim da pégina

Ricardo H Morita
Controle gf lml_.. ade

LA
3t

TEAM LAB - Tecnologia em Ensaios e Andlises de Materiais
Rua Dr. Pelégic Marques, 51 = CEP: ¢:3512-010 — Vila Matilde — Sao Paulo — SP
www.teamiab.com.br - Telefone: (11) 2637-9007 / 2537-8009



Téa Relatorio de ENsSal® ke 1sesiz1-us

b (Test Report) Rev.00
Pag. 1171

1 - TRAGAO (TENSILE TEST) (T)
- Temperatura ambiente durante o ensaio (Ambient iampersture during test): 21°C

. Espessura Largura Area Carga Maxima Limite de resisténcia & tragfo
'de""ﬁc"ﬁﬁ" (Thickness) m?;rm) (Area) (Maximum load) (Tensito strength fimit) Local dak's“,‘g‘“’a
(dentincation) {mm) (mm) {mm?) (N) {MPa) (Break sie)
Solda
TIS 1 8.1 19,2 155,5 92,673 596 (Weid)
Solda

TS 2 8,2 19,2 1574 93.850 596 (weid)

Preparagao .........cc.occvereeeermensemsssneseneennnnnnnss. QVW=462. 1(8)

(Preparation)

Meétodo de ensaio .......cocvrevniineininriesniennnmn. QW-152

{Test Method)

Critério de aceltaglio........oocrrniveceneseeeeneoo: QU153

(Acceplance criteria)

Limite de Resisténcia Especificado................ Min. 415 MPa

(Spacified Tensie Strongth}

Maquina de Ensalos (Testing Macmne)

Identificagio (identification)... cererererenennss TL OO17

Validade da calibragio {Vah‘d!(y) ....................... 03/07722

Paquimetra digital (Digitel Caliper)

Identificagéo (identification)..............c..ooeveeee. TL 0194

Validade da calibrag8o (vafdity)............cc...o..... 26 F 08/ 22

IMPORTANTE: informagfes como solicitante, dados do material e rastreabilidade, constam no relatério "Capa” dests item, cuja
identificaglio € a mesma deste relatério, com exceglio dos digitos pés hifen. Ambos os documentos devem ser apresentados em
conjunto para validagio do resultado.

{important: information such as requester, malenal data and traceability, are inciuded in the "Cover” report of Ihis llem, whose identification Js ie same as this report,
with the exception of the post hyphen digits, Both documents must be submitted together lo validale ihe result)

DECLARAGAO DE CONFORMIDADE (CONFORMITY DECLARATION)

B Conforme (Comphy) ‘ [ Nao conforme (Do not comply}
Ensaio(s) realizado(s) em 13 de dezembro de 2021, Emisséo de relatério em 13 de dezembro de 2021,
{Actusf festing in December 13th, 2021} {lssue of report in December 13th, 2021}

Fim da péagina

TEAM LAB - Tecrwologia em Ensaios e Anélises de Materiais

Rua Dr, Pelagio Marques, 51 = Vila Matilde — S&0 Paulo — SP — CEP: 03512-010
www.teamlab.com.br - Telefone: 2537-8007 7 2537-900%
REL Revissio 11 / F02-18



g o 8 REL: 14868/21-2/5
Team  Relatoro de Ensale Rev.00

: b (Test Report) Pég. 1/1

1-DOBRAMENTO (D) FACE (F) E RAIZ (BENDING (D) FACE (F} AND ROOT)

- Temperatura ambiente durante o ensaio ambient tempsrature during fesl); 25°C

Diametro do Distancia entre |dentificacdo & dimensdes das
Identificago | Dimensdes (mm) | Angulo cutelo (mm) Rolstes (mm} descontinuidades detectadas
{{dentification} [Dimensions) (Angie) o {Distance befween {identification and dimensions of detecled
{Plunger Diameter) rollers) discontinyities)
o Isento de descontinuidades
DF 1 8,2 x 40 x 200 180 33 52 (Free from discontinuiies)
Isento de descontinuidades
DF 2 8,2 x 40 x 200 180° 33 52 {Free from discontinuities)
o Isente de descontinuidades
DRt 8,2 x 40 x 200 180 33 52 (Fres from discontinuies)
Isento de descontinuidades
DR 2 8,2 x40x 200 180° 33 52 (Free from discontinuities)
Preparaglio...........cccccoovvvinnrsrecreven e eonn. W-462.3(8)
{Preparation)
Método de ensaio...........coccevveerececenieceinn.. QW-162
(Test Mathod)
Critério de aceitaglo..........c.oovevvevcvvecne e QW-163
{Acceptance criteria)
Paquimetro digital (Digitel Caliper}
Identificagio (fdentifcation).........coecveevcereerne. TL 0194
Validade da calibragéio (vaiigity)....................... 26/ 08/ 22

IMPORTANTE: informagdes como solicitante, dados do material e rastreabilidade, constam no relatério *Capa” deste item, cuja
identificago & a mesma deste relatorio, com exce¢fio dos digitos pés hifen. Ambos os documentos devem ser apresentados em
conjunto para validagéo do resultado.

fimportant: information such as requester, materiai data and traceability, are included in the “Cover* roport of this iterm, whose identification is the same as this report,
with the exception of the past hyphen digits. Both documents must be submitted together fo validate the result.)

~ DECLARAGAO DE CONFORMIDADE (CONFORMITY DECLARATION)

[ Conforme (Comply) [ N&o conforme Do notoo;n,b.fy)
Ensaio(s} realizado(s) em 13 de dezembro de 2021. Emisso de relatério em 13 de dezembro de 2021
(Aciugt testing in December 13th, 2021) {Issue of report in December 13th, 2021)

ng™Gesar Ribgirg

Ay /
-
A 0 \ 0
0 0 Q\O 5“\?3 40 L‘S_«':J\_’_H/r
E%“\)NB\(;E:\ gore? -
A =3
e
.\-«:\'e &S
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TEAM LAB - Tecnologia em Ensaios e Andlises de Materials

REL Reviséio 117 F02-18

Rua Dr. Pelégio Marques, 51 — Vila Matilde — S30 Paulo - SP — GEP: 03512010
www teamlab.com.bir - Telefone: 2537-8007 / 2537-9009



, o . REL: 14868/21-3/5
Téam = Relatorio de Ensaie Rev.00
b (Test Reporf) Pag. 1/1
1 - IMPACTO CHARPY (mPACT CHARPY) (C)
- Temperatura ambiente durante o ensaio (Ambient temperature during fes(): 25°C
i 5 Temperatura de Localiza¢&o do Energia Absorvida (J)
g Ensaio entathe (Absorbed energy
{Dimansions) (Test tomperature) {Notch Locatlization)
{ram) -~ Média
(°C) ZAC (| c2 c3 (Average)
6.7 x 10 % 55 0 HAZ) 116,0 17,5 88,1 107
Localizagéo do . .
Dimensées Temgrsatyra &= entalhe Ene{rﬁsmgxlda “
(Dimensions) (Test tem:;fa wre) (Nofch Locallzation) i
) e Linha de fus&o ~ c4 CS Cc6 (m:gi:e)
8,7 X 10 x 55 0 (Fusion iine) 1354 132,6 132,9 134
Localizagéo do . i
Dimenstes | TR | eniahe B el
{Dimensions) (Test tomperaturs) (Netch Localization) i _
{mm) C) o c7 c8 co Média
{Average}
6,7 X 10x 55 0 (Weic) 80,6 90,7 105,7 02
Preparacio........ccoooeiiiciniiicninnnneenn. ASTM AJT0 = 20
(Proparation)
Método do ensaio...........ccoveveeevenennenn. ASTM A370 = 20
(Test method)
Critério de acelagdio............c.ooeviiiiinns Individual: Min.13J / Média: Min. 18J
{Acceptarice criteria) (individual Min. 13/ Average Min. 18)

Projetor de Perfil (Profile Prqiecton
Identificagdio (identification)... pe—
Validade da calibragéo (Vaﬂd.rw

... TL 0003
16/04/123

Banho ultratermostatico (itrathermostatic bath)
Identificacfio (dentification)...........ccccovevvenne TL 0225
Validade da calibrag8o (Validify).........vvnn 17411722

Maquina de Impacto (impact machine}
Identificagio (ldentificalion)........coevrerveenruces
Validade da calibragio (Validity) ...............

TL 0161
23702422

IMPORTANTE: informagdes como solicitante, dados do material e rastreabilidade, constam no relatério “Capa” deste item, cuja
identificagdo é a mesma deste relatdrio, com excegio dos digitos pos hifen. Ambos os documentos devem ser apresentados em
conjunto para validagio do resultado.

(important: information such as requester, material data and Iraceability, are included in the "Cover” report of this llem, whose identification is the same as this report,
with the exception of ihe post hyphen digits. Both documents must be submitted together to validate the resuit)

DEGLARACAC DE CONFQEQ_JIDADE {CONFORMITY DECLARATION)
& conforme (Compiy) [0 Néo conforme (Do aot comply}

Emissdo de relatério em 13 de dezembro de 2021,
December 13th, 2021)

%

Ensaio(s) realizado(s) em 13 de dezembro de 2021,
{Aciual testing in December 13th, 2021}

esar Ribeiro = =
SJQnatano AL%onzado <

(Authonized Signatory) P \
— A ™ N
Fim da pégina — e\

g0 e/
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Team = Relefiorio de Ensalo ™"

b (Test Report} Pag.1/1

1=~ MACROGRAFIA (MACROGRAFHY) (MA)
- Temperatura amblente durante 0 ensaio (ambient temperature during fest): 25°C

Reagente Utilizado ............................ Pensulfato de ambnio
{Reagent Used) {Ammonium pensulfate)
Inspegho Visual ............covoeneen 3 @ 5 vezZes de aumento
{Visual inspaction) (3 to & timas increase)
Reforgo
{Reinforcement)
Identificacdo {mm} Identificagdo e dimenses das descontinuidades detectadas
{identification} f {ldentification and dimensions of delected discontinuities)
Face Raiz
{Rool}
Isento de descontinuidades
MA 1.0 1.0 {Frea fmm discontinuities)
Preparago.............c.icicie . ASTM E 3 = 11 (2017)
{Preparation)
Método do Ensaio...........ccceevemniennnnn ASTME340 - 17
(Test Maihod)
Critério de aceitaglo......................... ABS Parte 2, Apéndice 9, item 7.3.2(f)
{Acceptance criteria) tPart)  (Appendix)
Paquimetro quadrimensional digital (Digita! four-dimensional caliper)
Identificagio (identiication).................... TL 0008
Validade da calibragio (vatidiy)........... 26108722

IMPORTANTE: informagées como solicitante, dados do material e rastreabilidade, constam no relatério “Capa® deste item, cuja
identificagéo € & mesma deste relatorio, com exce¢io dos digitos pds hifen. Ambos os documentos devem ser apresentados em
conjunto para validagéo do resultado.

ffmportant: information such as requester, material date and traceability, are included in the “Cover’ report of this ltem, whose ideniification Is the same as this repor,
with the exception of the post hyphen digits. Both documents must be submitted together to validate the result}

DECLARAGAO DE CONFORMIDADE (CONFORMITY DECLARATION)

X Conforme (Comply) % [ N#o conforme (Do not compiy)
Ensaio(s) realizado(s) em 13 de dezembro de 2021. Emisséo de relatério em 13 de dezembro de 2021,
{Actual testing in Dacember 13th, 2021) {fssue of report in December 13th, 2021)

(T,

Ricard \&%ﬁ/

Controle _‘36ualidade o \
MYCOMMAYEKAWA DO BRASIL Dounlety B

\R
Surveyor Sicacig
AMERICAN BUREAU OF su}r-mm-},o

322024

TEAM LAB - Tecnologta em Ensaios & Andlises de Materiais
Rua Dr, Peldgio Marques, 51 — Vila Matilde — S&o Paulo - SP — CEP: 03512-010
wwiw teamlab.com.br - Tedefone: 2537-9007 / 2537-9009
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Téam Relatorio de Ensale " 4w

b (Test Report) Pag.1/1

1 - DUREZA (HARDNESS) HV10 (DZ)
- Temperatura ambiente durante o ensaio (Ambient temperature during test): 25°C

~ ! f |
L 1 b3 k]
Face
Metal Base ZAC Solda ZAC Metal Base
{Base metal) {HAZ) {Weid} {HAZ} {Base metal)

1 2 3 4 5 8 7 9 10 | 11 12 | 13 [ 14 | 15 | 17 | 18 [ 19 | 20 | 21 | 22

165 | 165 | 173 | 230 | 253 | 242 | 230 | 188 | 202 | 197 | 183 | 186 | 187 | 238 | 247 | 230 | 207 | 165 | 172 | 169

8 16
251 232
Raiz
{Root)

30 38
193 187

23 | 24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 31 32 | 33 | 34 | 35 | 36 | 37 | 39 | 40 | 41 | 42 | 43 | 44

173 [ 173 | 179 | 201 | 199 | 196 | 198 | 158 | 165 | 165 | 160 | 159 | 159 | 198 | 201 | 197 | 198 | 179 | 180 | 188

Preparaglo..........cccccooiivciiccicnniciicinnnn. ASTME 3 — 11 (2017)

{Preparation)

Método doEnsaio............ovcovvecnc. ASTM ED2 — 17

{Test Method)

Critério de aceltago..............oooooooionriinin, ABS Parte 2, Apéndice 9, item 7.3.2(g) / Méax. 350 HV
fAcceptance crifena) {Part) fAppendix)

Durdmetro (Durometer) “{\0‘0 ok Wb by

Identificagio (identifcation)..............covvivve.rnnn.. TL 0022 AV ACT A T A e
' ¢ 19700
Validade da calibragao (vaidity).........................30 { 09 f 22 6“%\3“:“", “““@’[Dfu
\
%:\\:aﬁ“‘i% \ W

IMPORTANTE: informagties como solicitante, dados do material e rastreabiidade, constam no relatério “Capa” deste item, cuja
identificagdo € a mesma deste relatério, com excegfo dos digitos pés hifen. Ambos os documentos devem ser apresentados em
conjunto para validagéo do resultado.

'mportant: information such as requester, material data and traceability, are included in the "Cover" report of this ftem, whose idenfification is the same as this raport,
with the exception of the post hyphen digits. Both documents must be submitted together fo validate the resuit.

B Conforme (Compiy) _; C] N&o conforme (Do not compty)

Ensaio(s) realizado(s) em 13 de dezembro de 2021. Emiss#o de relatorio em 13 de dezembro.de 2021,
{Actual tesling in December 13th, 2021) {Issue of regort in December 13th, 2021}

Fim da péagina

TEAM LAB - Tecnologia em Ensalos e Anilises de Materiais
Rua Dr, Pelagic Marques, 51 - Vila Matilde — $30 Paulo — SP -~ CEP: 03512-010
www teamlab.com.br - Telefone: 2537-9007 / 2537-0000 \ﬂ
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ROFS N
\ REGISTRO DE GUALIFICAGAG MYC - TUB - 104
O O DE : WPGR e
DATA:
MYCOM PROCEDIMENTO DE SOLDAGEM 13112108
(WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD - WPQR) |oate
NOME DA EMPRESA: FOLHA N*.
MYCOM - CHEMICAL PROCESS DO BRASIL LTDA. 01703
COMPANY NAME PAGE N
EPS N°: DATA: REVISAO: NORMA:
MYC -TUB -04 10/10/08 0 ASME X / Ed. 04 / Add.0§
WPS N ATE REVISICN CODE
PROCESSO(S) DE SOLDAGEM: TIPO:
T1G (GTAW) MANUAL
WELDMNG PROCESS TYPE _l
QW - 402 JUNTAS DETALHE DA JUNTA
JOINTS JOINT CETAL
i CEESSRTE JUNTA DE TOPO COM CHANFRO EM "y"
JOINT DESIGN
UTILZAGAO DE COBRE JUNTA: i
RACKING LSE SIM NAO 714 mm
D YES . NG
MATERIAL DE COBRE JUNTA:
BACKING MATERIAL N/A
OUTROS: NIA
OTHERS - -
Qw - 403 METAIS DE BASE
BASE METALS -
P NUMEBER: 5 GRUPO N°; 1 ESPECIFICAGAD 1 (TIPO / GRAU); A 106 G &
P GROUP N SPECIRICATION 1 {T¥PE ! GRADE)
COM/ (10}
P NUMBER: GRUPO N°: A 5
. . ESPECIFICAGAO 1 (TIPG | GRAU) SR B
FHR GROUP N SPECIFICATION 1 ITYPE ! GRADE)
ESPESSURA E DIAMETRQ DOS METAIS DE BASE
THICKNESS AND DIAMETER FOR BASE METALS
ESPESSURA DO METAL DE BASE: 7.14 rm DIAMETRO (EXT.) DO METAL DE BASE: 48,30 mem
BASE WMETAL THICKHESS BASE METAL (HAMETER
QW-404  METAIS DE ADICAO PROCESSO DE SOLDAGEM N° 1 PROCESSO DE SOLDAGEM N° 2
FRLER METALS WELDING PROCESS N* 4 WELDING PROCESS N° 2
ESPECIFICAGAO SFA: SFA 8.18 NIA
EFA SPECIFDCAT!EN - -
CLASSIFICAGAO AWS:
AWS CLASSIFIGATION ER 708-3 N/A
DIAMETRO DO ELETRODO {mw):
ELECTRODE DIMWETER 3'26 4T NA
F NUMERO:
i . FN*G NA
ANUMERC:
0 " AN 1 N/A
MARGCA COMERCIAL DO ELETRODO:
i i EML 5 (BOHLER) N/A
CLASSIFICAGAO PARA ELETRODO-FLUXO: NA N/A
ELECTRODE-FLAUX CLASSIFICATION
TISERTES CONSUMIVEIS: NA NIA
COMELUMABLE MEERTS
QW - 405 POSIQAO QW - 407 TRATAMENTO TERMICO
POSITION POSTWELD HEAT TREATMENT
POSICAD - SOLDA COM CHANFRO: G FAIXA DE TEMPERATURA: NA
POSITION - AROOVE WELDING TEMPERATURE RANGIE GG“'
AO - SOLDA EM ANGULO FAIXA DE TEMPC: @ 0@00
POSIGAO - : NA ' NiA NI
WELERG POSIION S TIME RANGE o
PROGRESSAO DA SOLDAGEM: TAXA DE AQUECMENTO (*CH): RS
NA O
WELDING PROGRESSION : HEATING RATE \C_) o
9 R N
OUTROS: NIA TAXA DE RESFRIAMENTO (°C/H): WA o &
OTHERS COOLING DOWH RATE P :
B\
FF\\




7 - . CACA ROPS N®
REGISTRO DE QUALIFICACAC Y - TUB - 104
O O DE wioR w
- DATA: ]
MYCOM PROCEDIMENTO DE SOLDAGEM AACE
(WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD - WPQR) [oate
NOME DA : o FOLHA N®:
) EMPRES’A MYCOM - CHEMICAL PROCESS DO BRASIL LTDA. 02703
COMPANY MAME PAGE N*
EPS N*. : | 3 NORMA.:
MYC - TUB - 04 PATA Tomor0s | TVISAO ASME IX / Ed. 04 add.05
WPS N REVISION CORE
QW-4068 CONTROLE DE TEMPERATURAS QW-408 GAS DE PROTECAO
TEMPERATURE CONTROL GAS -
TEMPERATURA DE PRE-AQUECIMENTO (°C): 20°C APLICAGAD TIPO DE GAS COMP.GQUIM. | VAZAQ{ thnin)
PREHEAT TEMFERATURE APLICATION GAS TYPE MIXTURE (%) FLOW RATE
TEMPERATURA INTERPASSE (°C): PROTEGAQ (TOGHA)
) <239 °C ARGONIO 99,99% 12
INTERPASS TEMPERATURE BHIELDING GAS [TORCH)
TEMPERATURA DE POS-AQUECIMENTO: PROTEGAD NA RAIZ
N/A i N/A N/A N/A
POST HEATING TEMPERATURE ROOT SHIELDNA QAS
OUTROS: :
p— ouTROS: .0
OTHERS DTHERS
QW-409  CARACTERISTICAS ELETRICAS
ELECTRICAL CHARACTERISTICS
TIPO DE CORRENTE: TIPO DE ELETRODO DE TUNGSTENIO:
CORRENTE GONTINUA (CC) AWS EWTh-2 (2% Tério)
CURRENT TYPE TUNCESTEN ELECTRODE TYPE
POLARIDACE: DIAMETRO DO ELETRODO DE TUNGSTENIO:
GC ( - ) {(DIRETA) @ 3,26 mm
FOLARITY TUNGSTEN ELECTRODE SIZE
MODO DE TRANSFERENCIA DO METAL: . VELOC. DE ALIMENTAGAO DO ARAME: =
METAL TRANSFER MOCE - Ghlaw ELECTRODE WIRE FEEDING SPEED
Qw-410  TECNICA DE SOLDAGEM
WELDING TECHNIQUE
TIPC DE P, ILINEC { OSCILADO: DIMENSAQ DO BOCAL DE GAS:
WESEIRET PASSE RETILINEO s 9,5 mm
PASS TYPE GAS CUP S12€
OSCILAGAD MAXIMA: N METODO IVAGEM-
A 3 XD yareta DE GOVAGEM ESMERILHAMENTO
DSCHATION BACK SCUGING METHOD
LIMPEZA INICIAL f ENTRE PASSES: ELEFRODOS MULTIPLOS OU UNICO: . o
ESCOVAR / ESMERILHAR dgnico
INITIAL { INTERPASE CLEANING MULTIPLE OR SINGLE ELECTRODE
PASSES MULTIPLOS f SIMPLES (POR LADO): , MARTELAMENTO:
L ] MULTIPLOS N/
MULTIPLE OR SINGLE PASS {PER SIDE} FEENING USE
OUTROS: A
OTHERE —
REGISTRO DAS VARIAVEIS DE SOLDAGEM
WELDING VARIABLES RECORD
N* DO PASSE PROCESSO METAL DE ADICAD COR_RENTE DE SOLDASGEM WELOCIDADE DE
DE FILLER METAL WELDING CURRENT TENSAO (v} AVANGO
PASS N SOLDAGEM CLASSE AWS @ () TIPO f POLARIDADE CORRENTE (A} TENSION TRAVEL SPEEC
WELDING PROCES S AWE CLASEIF CIAMETER TYPE { POLARITY CURRENT {mm ll'h)
1 GTAW ER70S-3 3,25 cC - 96 1 38
2 aTaw ERT0S-3 3,25 cC- 116 13 70
3 GTAW ERT0S-3 3,25 ceC - 110 13 66
4 GTAW ER705-3 328 | cc. 116 12 58
5 GTAW | ERT0S3 325 cc- 101 1 63
§ GTAW ER70S-3 3,25 cG - 100 12 §0
7 GTAW ER70S-3 326 cC - 98 12 62
» A & & - - . - e‘.v
_ I —
= - B - - - . "&\ ‘606 ;‘0
L ] o D o A a\ e 7
: S I : : - Rves 1P
- L - - - - = = ()\3.1'9(\ h\b(‘
- - N - -
o 5 =
(& %
& E—— N
Pl LT = )
ii ' ‘n al 8 i .
. o r
s




. AO RGPS N®
REGISTRO DE QUALIFICAC MY - TUG - 104
@) -.O DE weaR )
: PROCEDIMENTO DE SOLDAGEM DATA:
MYCOM 1312/05
{(WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD-WPQR) DATE
NOME DA EMPRESA: o . FOLHA N®: o o
Eo MYCOM - CHEMICAL PROCESS DO BRASIL LTDA. 03703
COMPANY NAME PAGE
ENSAIO DE TRAGAO QW-462.1 (©) o o T
TEMSILE TEST
. LIMITE DE RESISTENGIA A TRAGAO (Mpa)
il DMENSOES AREA CARGA MAXINA TEST ULTRMATE NIT STRESS LOCAL DA RUPTURA
. {mm) (mm2) (Kafy “TESTADO [ ESPECIFICADC LOGATION OF RUPTURE
(SLZE) AREA ULTMATE TOTAL LOAD TESTED SPECIFICATED B
™ 12,72 x 6,77 86,11 4625 526 415 FORA DA SOLDA
T2 12,69 x 6,50 82,48 43756 520 415 FORA DA SOLDA
ENSAIO DE DOBRAMENTO GUIADO o
GUIDED BEND TEST
CORPO DE PROVA N* TIPO DE DOBRAMENTO ~ DIMENSAD (mm}) OBSERVACOES
SPECIMEN W ] = TYPE CF BENCHNG SITE REMARKS
DF -01 DOBRAMENTO DE FACE - QW 462.3(a) 250x71 NAO APRESENTOU DESCONTINUIDADES
DR -01 DOBRAMENTC DE RAIZ - QW 462.3(a) 250x7,1 APRESENTOU DESCONTINUIDADE COM 0,7mm
DF - 02 DOBRAMENTO DE FACE - QW 462.3(a) 250 x 7,1 NAO APRESENTOU DESCONTINL!DADES
DR -02 DOBRAMENTO DE RAIZ - QW 462.3(a) B0xT1 RPRESENTOU DESCONﬂNUIDADE COM 2.5mm
ENSAIO DE DUREZA TIFG: NA NORMA: NA
HARDNESS TESTING _. B TWPE CODE
LOCAL DO CP
LOcATION i 2 3 4 5 [ 7 2] L] 1] 11" 12
EIXO | . - . - « . " . . . - .
EXO Nl - - : . . ¢ = - = z : -
TESTE CONDUZIDO FOR RELATORKI N* DATA LAUDOD
TESTS CONDUCTED BY RECORD N* DATE RESULT
TORK LTDA. 05122466 MCSP 13M2/05 APROVADO
ENSAIO VISUAL DE SOLDA -
VISUAL INSPECTION o
IDEN‘I’IF]CAGM DO CP LAUDO DATA DA |N3F'EC§0 INSPETOR N* OBSERVA GAO
SPECIMEN IDEMTIFICATION RESULT INSPECTION DATE HNSPECTOR N* REMARKS
MYC-TUB-04 ! APROVADO 09/11/05 SNQ-C 1284-N1 RAS N°MYC TUB 04
ENSAIO PARA SOLDAS EM ANGULO
FILLET WELD TEST
DIMENSAD MIN (PASSES MULTIPLOS) MACROGRAFIA {PASSES MULTIPLOS) DIMENSAQ MiN_ {PASSES SIMPLES) MACROGRAFIA [PASSES SIMPLES)
(LT SI.E[MﬂPLE PASS) MACROETCH (MULTIPLE PASS) MINIMUM SIZE (SINGLE PASE) MACROETCH {SINGLE PASS)
TESTE CONDUZIDO FOR RELATORYO N* DATA DA WSPEGAO LALIDO
TESTE CONDUCTED BY - RF;COEJ N INSPECTION DATE RESAT —
- NOME 0O SOLDADOR = Docuﬁtmo DE IDENTIDADE MATRICULA N® SNETEN
S WELDER'S HAME IDENTIFHATION CLOCK H* L 1 STAMP N
JOSE NERIVAL DA COSTA N* 8.497.193-3 - S.12
MATERINS FABRICANTE CERTIFICADO N° RASTREABILIDADE N* OBSERVAGOES
MATERIALS FABRICATOR CERTIFICATE N TRACEARILITY N REMARKS
S5A 106 GRAU B VEM DO BRASIL N° 00500747564 T8-091 -
ER 705-3 (3,25 mm) BOHLER THYSSEN N* 425.343 C5-066 -
Regislr? da Qua gao de Procedimento de Sofdagem conforme requisitos do Cédigo ASME S x,-ab\2 add. 05
. Weking Procodure Gualfication Record aecording with ASME CODE - SECTION & /E

0CE

&
MYdom CHEMM a

DO BRASIL LTM

ENIPRESA T CORMPANY ™
COMPANY




Y RELATORIO DE ACOMPANHAMENTO [Ras Ne:
@O} | AN MYC-TUB-04
[ DE SOLDAGEM DE TESTE DE QUALIFICAGAOD
MYCOM | (RAS) | AT 0905 |
_ CHEMICAL PROCESS DO BRASIL LTDA. | {WELDING FOLLOWING REPORT) | I
|NOME DO PROJETO: B [NORMA DE QUALIFICAGAG: vmn e
[WORK NAME PETROBRAS QUALIFICATION CODE « X IASME IX v IAWS D11,
| - o faaad fanut
CORPO DE PROVA N°. IDENTIFICACAOQ DO ITEM:
covromne MYC-TUB-04 e TUBO DE TESTE
DOCUMENTO DE REFERENCIA: _ |ESPECIALIDADE: -
recrcanoe EPS: MYC-TUB-04 ereomm TUBULAGAO / VASO DE PRESSAO
METAL DE BASE: [DIAMETRO: r |[ESPESSURA: N° RASTREAMENTO:
BASE METAL API 6L GR.B |DIAMETER 1112 | THICKNESS 714 |TRAcr-_'AE:LtTv [ CERT. 50074754 {SIDERINOX)
UTILIZAGAO DE COBRE-JUNT2 MATERIAL DO COBRE-JUNTA: [METODO DE GOIMAGEM: '
|EACK|NG USE ﬁﬁo IBACKH’:.IG MATERIAL NA |GDU€1‘ING METHOD NA |
PROCESS0 DE SOLDAGEM: TIPO;
inLmNs PROCESS ; GTAW TYPE MANUAL |
'TIPO DE JUNTA: N POSIGAQ DE TESTE: PROGRESSAQ DA SOLDAGEM:
!JOINT TYPE JTPT i POSITION GG | WELDING PROGRESSION Asc EN DENTE |
|METAL DE ADIGAO '
(CLASSE AWS: [ESPECIFICAGAO: [DIAMETRO: [N RASTREAMENTO:
[AWs cLass ER 708-3 |SPECIFICATION 5.18 DIAMETER 325 TRACEABILITY N* CERT. 425.343 (Bohler)
iELETRODO - FLUXO (SAW) - ' - |
|CLASSE AWS: NA |ESPECIFICAGAQ; | DIAMETRO: NA |N* RASTREAMENTO: NA
! AWE CLASS SPECIFICATION DIAMETER _TRACEABILITY e
|CORRENTE DE SOLDAGEM B TEMPERATURAS (°C) ) |
TIPO DE CORRENTE / POLARIDADE: cc. |PRE AQUEC, 200 |INTERPASSE MAX : 239° POS-AQUEG: NA
CURRENT TYPE / POLARITY FRE-HEAT INTERPASS POS-HEAT
; T iny i D Ifrain.):
. DE GAS DE PROTEGAD: ARGONIO |VAZAO DE GAS NA FAGE (limin } 12 VAZAO DE GAS NA RAIZ {Ifmin.) NA
;::n!ELDING GAS TYPE: .FLD\F GAS FACE FI.OW GAS B&CI(_IN'G
/MODO DE TRANSFERENCIA NA DISTANCIA DO BICOPEGA: NA |DIAMETROC DO BOCAL: N°8
TRANSFER MODE ] |STICK our |CUP DIAMETER
[ . [ . ILAR A P ;
PREPARAGAO DA JUNTA USINADA LIMPEZA INIGIAL: ESCOVAMENTO | -ARGURAMAX. DO PASSE Axg
- INITIAL CLEANING |MAX. WIDTH PasS |
o . | o |
SOLDADDOR /N 0O SINETE: $.12 JOSE NERIVAL DA COSTA e he 8.497.193-3
IWELDEF! ! S_TAMP N* 1D N
PASSE CAMADA | METAL DE ADICAG / FILLER METAL|  CORRENTE TENSAO | VELOCIDADE / $PEED (mm/min)
N W CLASSEAWS | DIAM, {mm} @ ‘ o | AVANGO | ALIMENTACAD CROQUI DA JUNTA
| PASE N | LAYER K* AWSE CLASS | DAMETER | CURRENT | woLT ! PROGRESS | FEEDMG | BHETCH
B 1| ER7083 | 326 | @2 | 1 -
2 2 | ER7083 328 | 134 | 12 | e - ‘ |
| — i : f
3 3 ER708-3 | 3,25 1 | 12 72 -
4 | 3 | ER7083 | 325 | 115 12 ‘ 70 |
5§ | 4  ER7083 325 | 93 " &7 -
6 | 4 | ER70s3 ‘ 3,25 00 12 50 -
1 — | = | 2 1
7 4 | ER7083 325 | 102 "M | e ‘ . I
e
I T R : : - :
1 1 | ermss | 325 ‘ 9% "o | 3 -
' 2 ER7083 | 328 | 115 13 70 .
3 3 ‘ ER70S-3 | 3,25 10 | 13 ‘ 66 -
4 1 T
4 | 3 ER 708-3 3,25 ‘ e | 12 | s | -
| 6 | 4 | ER7083 ‘ 3,25 M 1 63 -
3 4 | ERTOSS 3,26 ‘ 100 12 | e | .
7 | s ER 708-3 ‘ 3,25 98 ‘ 12 | e | .- '
I : | 2 E | - . M - , .
a ‘ - " | = ‘ S ‘ . . .
= : — Tl
UTILIZAGAO DE VERNIZ ANTI-OXIDANTE RISKEY ST mATERIAS | FABRICANTE CERTIF, DE QUALIDADE N |

| |NGQ CHANFRO. o2l | ALIGATE AWP: BlGITAL | MINIPA | E£T-385000908

NoTAs |EFETUADO 2 CORPOS DE PROVAS, [ =
(NOTES)

' N

ACOMPANHADO POR: N o
(CONDUCTED BY} T
|




=TORK =

RELATORIO DE ENSAIO N°: 05122455MCSP

Empresa interessada : MYCOM - CHEMICAL PROCESS DO BRASIL LTDA
Rua Dona Ruyce Ferraz Alvim, 631 - Diadema / SP

Pedido de ensaio : 108339 TO R K

Natureza do trabatho : QUALIFICACAO DE PROCEDIMENTO DE SOLDAGEM

SISTEMS DA QUALIDADE
Indicagdes fornecidas pelo interessado sobre o material ensaiado: Y 01
QUANTIDADE................ccccoverinnnnn O1 junta soldada IS0 90
IDENTIFICAGCAO................................ CP MYC-TUB-04 - EPS MYC-TUB-04
METAL BASE.................c.....ceco......... ASME SA 106 Gr. B
METAL DE ADICAO............................ ER-708-3
SOLDADOR/SINETER.G....................: José Nerival da Costa / S12 / 8.497.193-3
POSICAD .. . 06

A - ENSAIOS DE TRACAO TRANSVERSAL - Preparagio dos CP’s conforme fig. QW 462.1(c)
Realizachio dos ensaios conforme QW 152
Critério de avaliagio conforme QW 153

Fl. 111

Dimensdes Secglio Limite de resisténcia Limite minimo
CP especificado Local de ruptura
mm mm’ Kef N/mm® N/mm?
T1 12,72 x 6,77 86,11 4625 525 415 Fora da solda
T2 12,69 x 6,50 82,48 4375 520 415 Fora da solda

Miq.universal de cnsnios: WPM - série 281/3 - identificagfio Tork 1129 - escala 10T - data d= calibragfio 08/11/2005 - Certificado RBC/DNTT67926-101

B - ENSAIOS DE DOBRAMENTO TRANSVERSAL - Preparagio dos CP’s conforme fig. QW 462.3(a)
Realizagio dos ensaios conforme QW 162
Critério de avaliagiio conforme QW163

DimengBes Cutelo | Distinciaentre | Angulo de
CP [} roletes dobramento Resultados obtidos
mm mim mm Grans

DF1 250 x 7,1 284 457 180 Nio apresentou descontinuidades

DR 1 250 x 7,1 28,4 457 180 Apres. descontinuidade na solda com 0,7mm

DF 2 250 x 7,1 28,4 45,7 180 Nao apresentou descontinuidades

DR 2 250 x 7,1 28,4 45,7 180 Apres. descontinuidade na solda com 2,5mm
Maquing para Ensaio de Dobramento - identificagéio Tork: 1032
Legenda: T - Tragiio DF - Dobramento de Face DR - Dobramento de Raiz
Determinagdes realizadas de acordo com ASME IX, ed. 2004 add 2005

LAUDO : APROVADO. L

NG
Procedimentos Tork: P-101, P-102. \J
Local e Data dos Ensaios: S#o Paulo™ G

Emissio do Relatério: Sio Pa de Dezembro de
? j
Antonlp Carlos Santos - CREA 5060261563 Eng. Leopoldo RWra - CREA 31891
Gerente Técnico do Laboratorio Mecénico Engenheiro Responsavel pelo Laboratério Tork

2005

Os resultados apresenindes no presente documento tém significagfio restrita e se aplicam somente a0 objelo ensaiado ou calibrado. A sua reprodugéo, total ou

parcial, 36 poderé ser feila mediante prévia autorizaglio do laboratério emitente,
RP-J0L 10-Rav 4
TORK Controle Tecnolégico de Materiais Ltda.
SP - Rua Cruzeiro, 415 a 423 - CEP 01137-000 - Tel/Fax: (11) 3392-3902 - e-mail: tork@laboratorios-tork.com.
RJ - Rua Leopoldino de Oliveira, 392 - Turiagu - CEP 21360-060 - Tel/Fax: (21) 2451-9599 / 3830-0011
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Bohler Thyssen

WELDING

CERTIFICADO DA QUALIDADE Member of the BOHLER-UDDEHOLM Group
WERKSZEUGNIS I WORKS CERTIFICATE

Certificado emitido por processamento de dados conforme EN 10.204-2.2

®
Certificado Pedido NO E:rrida
Werkszeugnis| 405 343 7/ Auftrag Nr | e395 7 arge 510.798 7
Certificate Order No. Heat No.

MYCOM CHEMICAL
Empresa MYCOM CHEMICAL PROCESS DO BRASIL LTDA

Firma Cé = Oég

Fi !
e RASTREABILIDADE
Material Fatura
Woerkstoff | FOEELER  EML 5 7 3,25 am | Rechnungs - Nr 199.429
Material AWS A5.18-2001 ER 708-3 |nvoice No.
ASME 5.18-2004 ER 708-3 60,000 EG
ANALISE QUIMICA %
[nd si Mn P B Cu Hi Cr Mo v

0,076 0,528 1.11¢ 0,012 0,011 0,048 0,019 0,040 0,150 0,006| - - - - -

ENSAIOS MECANICOS
MYCOM CHEMICAL |
Limite Elastico Resistencia a Tragao Alongamehta v ROLE DA QUALIDADH
Streckgrenze Zugfestigkelt Dehnung | Material examinad
P : o en]
Yeld Strength Tensite Strenyth Elangatio conformidade com
_ : especificacao;
400 N/mm 2 ~ 480 N/mm 2 7 22 % Qo 0(3
sistencia ao Impacto Dueza | |
Kerbschlagarbeit Harte | | ] T I‘
Impact Hardness | | e {fb\considerado:
; APRO XAHO
27 J - 20'C Inspetor: \'1£¢09 Rl
; SRl
Sao Paulo, 24 de OUTUBRO de 2.005 Data:. .23 ¢Pde’) 05~
Inspec:l.onado em, ..: OQULUBRO /4.00D
SANIDADE:Atende aos padroes de aceitacao da norma.
OUTROS ELEMENTOS:0s elementos Cr, Ni, Mo e V nao excedem 0,50%
IMPACTO:Ensaiado a - 46'C o produto apresenta valores su-
periores a 47 J.
m‘-l . 2
;ﬁg UV ‘L‘ 4 Imnpresze por computador, valido sem assinzturs
A mc.m'
Boehler Thyssen Técnica de Soldagem Ltda
Consulta Técnica : 0800-119002 Site : www.btwhr.com.br
Sistema de garantia da gualidade certificadg para IS0 $001-2000 pelo BRTUY
CQ-063/REV.03-11/1999 00054 01030

BTW 52 3157

a2



PRONTUARIO NR-13 MAYEKAWAN

MYCOM

REGISTRO DE QUALIFICAGAO DO SOLDADOR
(WELDER PERFORMANCE QUALIFICATION)




e
i 053-F /19
MAYEKAIL REGISTRO DE QUALIFICACAO DE SOLDADOR p p—
(WELDER PERFORMANCE QUALIFICATION RECORD) DATE)
PR g o
[REVISION) [PAGE)
DO SOLDADOR: DI N SINETE N*
WELDER'S NAVE) ALEXSANDRO ALMEIDA BARROS [uu e CPF-257.684.088-44 TAMP N S-53
EPS DE REFERENCIA: NORMA:
WPS SUPFORT) MYC-VP-05 (CODE) ASME IX
MATERIAL DE BASE: DIAMETRO: ESPESSURA:
sellrishig ASME - SA 106 - B ppihs 168,3 mm oty 7.1 mm
VARIAVEIS PARA O PROCESSO DE SOLDAGEM VALORES REAIS FAIXA QUALIFICADA
(WELDING PROCESS VARIABLES) (ACTUAL VALUES) {RANGE QUALIFIED}
PROCESSO DE SOLDAGEM FCAW (AT) FCAW (AT)
WELOING PROCESS) {ARAME TUBULAR) (ARAME TUBULAR)
TIPO DE SOLDAGEM SEMI-AUTOMATICO SEMI-AUTOMATICO
| WELDING TYPE) (SEMIAUTOMATIC) (SEMIAUTOMATIC)
UTILIZAGAO DE COBRE JUNTA COM COBRE-JUNTA COM COBRE-JUNTA / GOIVAGEM
(RACKING LISE) (WITH BACKING) (WITH BACKING / BACKGOUGING)
{QW-403) P-NUMBER DOS MATERIAIS DE BASE B 1a15F, 34ed1a48
HfP-NUMEERDF BASE MATERIALS) (CUTROS COMPCISICAO SIMILAR | OTHERS SIMILAR, COMP.)
DIAMETRO D
(FIPE QUTSIDE mo g 168,3 mm e > 73 mm
{QW-402) ESPECIFICAGAO DO METAL DE ADICAO (SFA)
b e it SFA5.20 SFA5.20/ SFA5.29
CLASSIFICACAQ DO METAL DE ADIGAO E71TA E XXT-X
(FILLER METAL - CLASSIFICATION) B {TODOS INCLUIDOS FN® 6/ ALL INCLUDED FN° 6)
F-NUMBER DO METAL DE ADIGAQ 6 6
J(FILLER METAL - F NUMBER)
SOLDA COM CHANFRO
ESPESSTUSJAODE METAL : e 41 mm MAX. 8,2 mm
OPVELD DERCRAT THICHNERS) SOLDA EM ANGULO
S N/A TODAS (All)
(QW-405) POSIGAO (ES) SOLDA COM CHANFRO
J(wELDiNG PoSITION) |eroove wen) 16 PLANA (Flat)
SOLDA EM ANGULO
Pyt N/A PLANA (Flat)
PROGRESSAQ DA SOLDAGEM (VERTICAL
I(\'IEI.DING PROGRESSION - VERTICAL) { ] NIA NIA
{QW-408) GAS DE PROTEGAOQ NA RAIZ SEM GAS DE PROTEGAO SEM E COM GAS DE PROTECAQ
(BACKING GAS) (WITHOUT AND WITH BACKING GAS) (WITH & WITHOUT BACKING GAS)
MODO DE TRANSFERENCIA DO METAL (GMAW - FCAW) SPRAY ARG TODOS (All)
(TRANSFER MODE FOR GMAW / FCAW PROCESS) {EXCETO CURTO-CIRCUITO / EXCEPT SHORT-CIRC.)
TIPO DE CORRENTE / POLARIDADE (GTA
(GTAW - WELDING CURRENT TYPE / POLARITY) [ w.j CC ( +) 'l DCEP Cc ( * ] ,f DCEP
ENSAIO VISUAL / DIMENSIONAL DE SOLDA (QW-302-4)
(VISUAL EXAMINATION) _ S
CP R RESULTADO: REGISTRO N°: IS N° 0146-N2 DATA:
B CP-19-043 i APROVADO s oo e 18109/19
'RESULTADO DE TESTE DE DOBRAMENTO GUIADO
(GUIDED BEND TEST RESULT}
CP N _ TIPO: RESULTADO: _ RELATORIO N> . DATA:
ey iTvPE) mesuLT) FECCRD 1) DATE} -
ENSATO RADIOGRAFICO (QW-304 7 QW-305)
|(RADIOGRAPHIC TEST)
[RESULTADD: RELATORIO N DATA: LARORATORIO:
o APROVADO s REL. 1366-H /2019 il 18109/19 measied METALTEC
QUALIFICAGAO DE SOLDAS EM ANGULO o Rovieved
|(FILLET WELD QUALIFICATION) g A
ENSAIO DE FRATURA CP I RESULTADO: RELATORIO No; DATA: Ll e e e
(FRACTURE TEST) iceie) ResuLT) - |mecornrey - DATE) I :':—ijm(d
ENSAIO DE MACROGRAFIA CP N RESULTADO: RELATORIO N DATA: m
(MACROGRAPHIC TEST) (CF ) RESLLT) - [RECORD b - [DATE) Y
NOTAS 5
et N/A 13332
- e ——
Certificamos que os dados desfe refatdrio s verdadeiros e que as soldas ¢ os feste, foram preparadas, execuladas e festadas conforme Cddlign ASME - Segdo X/ Ed. 2017, I]ﬂ NQV
Wea cadify that the stalemenls in this are MMMOC_OWMW welded and testad im accordance with the requirements of Secfion IX of the ASME Code / Ed. 2047, 2[]]9
|INSPETOR DE SOLDAGEM: d:e,b""" MAYEKAWA:
e wFs =
L (80P g
T Ce ‘U_: b = U\‘Lﬁ -
622,10 &
1% ¢ R



sl 05261119
m REGISTRO DE QUALIFICAGAOQ DE SOLDADOR  [oox 1206119
(WELDER PERFORMANCE QUALIFICATION RECORD) TE)
lmm 1 FOLHA NS 1t
ON) )
NOME DO SOLDADOR: DL N SINETE N*
(WELDESTS WD ALEXSANDRO ALMEIDA BARROS I“”"’ CPF-257.684.088-43 ) 5-53
EPS DE REFERENGIA: HORMA:
s MYC-VP-13A (R0) ImEl ASHE X
MATERIAL DE BASE: DIAMETRO: ESPESSURA:
il ASME - SA 516 Gr. 70 L.mm NA IlmmﬁSsj 125 mm
VARIAVEIS PARA O PROCESSO DE SOLDAGEM VALORES REAIS FAIXA QUALIFICADA
{WELDING PROCESS VARIABLES) {ACTUAL VALUES) {RANGE QUALIFIED)
PROCESSO DE SOLDAGEM
[opaone GMAW (MAG) GMAW (MAG)
PO DE SOLDAGEM SEMI-AUTOMATICO SEMI-AUTOMATICO
TYPE) (SEMIAUTORATIC) (SEMIAUTOMATIC)
UTILIZAGAO DE COBRE JUNTA SEM COBRE-JUNTA SEM/COM COBRE JUNTA
[EAGKING YSE) (WITHOUT BACKING) (WITHOUT | WITH BACKING}
(QW-403) P-NUMBER DCS MATERIAIS DE BASE 19 1a15F, 34041249
(P-NUMBER OF BASE MATERIALE) {EQUTROS METAIS DE COUP. SMLAR { OTHERS SEILAR COMF')
DIAMETRO EXTERNG DO TUBO WA PLANA -Gy > 73 mm
(PIPE OUTSIDE THAMETER) VERTICAL - @y > 810 mm
(QW-402) ESPECIFICAGAO DO METAL DE ADICAQ
Enm_mmmm BFA) SFASAB SFASAS/SFAS2
CLASSIFIGAGAO DD METAL BE ADICAD ER70S6 TODOS INCLUIDOS F-N° 6
(FILLER METAL - CLASSIFIGATION) (ALL INCLUDED N FH* &)
F-NUMBER DO METAL DE ADICAO s P
(FALLER METAL - F NUMBER)
[‘uuguzmm DE INSERTES CONSUMIVEIS (OW-404.22) - N
OF CONSUMABLE INSERTS GAS - 0004224
FORMA DO METAL DE ADIGAO (QW-404.23) SOLIDO SOLIDO
(FILLER METAL PRODUCT FORM - OW-504 73) (BARE SOLID) (BARE SOLID)
ESPESSURA DE METAL SOLDA COM CHANFRO
DEPOSITADO - EWR R Shimn MAX. 60 mm
WELD DEPOSIT THICKNESS) SOLDA EM ANGULO
(FILLET WL NA TODAS
(QWW-405) POSICAO (ES) SOLDA COM CHANFRO 3 PeV
(WELIHHG POMITION) HERDOVE WeLD)
SOLDA EM ANGULO
(FRLETWELD) WA P, HeV
PROGRESSAO DA SOLDAGEM (VERTICAL) DESCENDENTE DESCENDENTE
PROGRESSION - VERTICAL) (OOwHLL) (DOWNHILL)
(QW-408) GAS DE PROTEGAD NA RAIZ SEM SEM e COM GAS DE PROTEGAO
(BACKING GAS) ITHOUT) (MATHOU S WITH SHIELDING GAS)
MODO DE TRANSFERENCIA DO METAL {GMAW - FCAW) GLOBULAR TODOS, EXCETO CURTO-CIRC.
HODE FOR GUAW [ FCAW PROCESS) {ALL, EXCEPT SHORT-CIRG. TRARSFER)
TIPO DE CORRENTE { POLARIDADE
- veswoarme ety || CC(+)IOCEP €C (+)/DCEP
mmmmmmwaom
(VISUAL EXAMINATION)
N TATIO: W IS 0146-N2 ™
ip CP-19-022 B APROVADO r’““"“[ @ R i CP-19-022
ESULTADO DE TESTE DE DOBRANVENTO GUIADO
(GUIDED BEND TEST RESULT}
THPC: FESULTADD: RELATORIO N~ ORI
== ST i Jrevortin - ABOATORY) =
-305)
(RADIOGRAPHIC TEST)
|rEsuLTADG: RELATORO e DATA: LABORATORIO:
P APROVADQ i REL. 825-F ! 2019 ey 12106/19 ki) METALTEC
GULO
E!ILETWE.D QUALIFICATION)
ENSAIO DE FRATURA or e RESULTATO: anmm " I«o:m
(FRACTURE TEST} ziny = (=T - " - i) -
ENSAIQ DE MACROGRAFIA PN RESULTADO: RELATORIO N, DATA:
{acrocrRAPHIC TEST) (el - ) - 1 = 15 =
NOTAS
[NOTES) NA
Certifcamas que o dados deste rulatorio so verdadeins o quo a5 soklas @ os lashy, loram preparadas, sxecidedss ¢ fostass Codkgo ASME - Syta [XLEGHTT )
Wo cartiy that the ¥4 1Th(E OG0 7 cttmct an I s ccuions s ropard, okl mot e oo wih O nqemnaney of ¢80 X of tho ASME Cod€TEd. 201, A
r 4 us s = ?EW_
~ (e
C 4e 50 1
et0f O \caea2N
\::fo!ﬁ“ﬁ B




|’*°s"" 053.62/1¢
mm REGISTRO DE QUALIFICACAO DE SOLDADOR [ P
(WELDER PERFORMANCE QUALIFICATION RECORD) RNE)
REVISAO: q [Fotrane -
(REVISHON) {PAGE)
NOME DO SOLOADOR: DLN SINETE W
TR R ALEXSANDRO ALMEIDA BARRQS |m,,., CPF-257.684.088-43 sy $-53
EPS DE REFERENCIA: |noRuA:
[owes suerorn WYC-VP-18A R9) s ASHE IX
MATERIAL DE BASE: DIAMETRO: ESPESSURA:
iy ASME - A 516 Or. 70 i WA G 125mm
VARIAVEIS PARA O PROCESSO DE SOLDAGEM VALORES REAIS FAIXA QUALIFICADA
{WELDING PROCESS VARIABLES) {ACTUAL VALUES) {RANGE CQUALIFIED)
PROCESSO DE SOLDAGEM
wrmcesa GMAW (MAG) GMAW (MAG)
PO DE SOLDAGEM SEMI-AUTOMATICO SEMI-AUTOMATICO
weLwee TvPE (SEMIAUTOMATIC) FEMANTOMATIC)
UTILIZAGAO DE COBRE JUNTA COM COBRE-JUNTA COM COBRE JUNTA
(BAGKING USE) [WITH BACKING| OMTHRACHING)
(OW-403) P-NUMBER DOS MATERIAIS DE BASE 124 1215, 3 ed12d9
P-HLUMBER: OF BASE MATERALS) {EQUTROE METAIE DE COMP. SAELAR H OTHERS, SILAR COMP }
DIAMETRO EXTERNG DO TUBD
PPE OTOE DAMETER) N/A PLANA - Bgey > 73 mm
(UW-402) ESPEC] DO METALDE -A)

2 ESPEGRCAGhoD ADIGAO (5F SFAS518 SFAS5A8/SFA520
CLASSIFICAGAQ DO METAL DE ADICAO ER 7056 TODOS BMCLUIDOS F-N* 6
(FILLER MEFAL - CLASGIFICATION) {ALL BNCLUDED [N Fi* 8)
F-NUMBER. DO METAL DE ADICAO 6 8

METAL - FNUMDER)

[ﬂ'mo DE MSERTES CONSUMIVELS [QW-404.22) o U
OF CONSUMADLE INSERTS GAS - QW-HM 22|
FORMA DO METAL DE ADIGAO [OW-404.23) SOLDC SOLDO
(FILLER METAL PRODUGT FORM - CW-04 2% (RARE SOLY [BARE SOUDY
ESPESSURA DE METAL SOLDA COM CHANFRO MAX
DEPOSITADO L"‘m‘f W) — S
[IWELD DEPOSIT THICKHESS) |soLDA EM ANGULO
PLLETWED NIA TODAS
(QW-405) POSICAO (ES) SOLDA COM CHANFRO
(WELDING POSTTION) (GROOVE WELD) 1 PLANA
SOLDA EM ANGULO
|amm /A PLANA
PROGRESSAQ DA SOLDAGEM (VERTICAL) WA WA
| ELD®G PROGRESSION - VERTICAL)
(QW-408) GAS DE PROTEGAO NA RAIZ SEM SEM o COM GAS DE PROTEGAD
lﬁmm ATHOVT) {WITHOU 1WITH SHIELDING GAS)
MODO DE TRANSFERENGLA DO METAL (GMAW - FCAW) GLOBULAR TODOS, EXCETO CURTO-CIRC.
(TRANSFER MOTIE FOR GAIAW / FCAW PROCESS) {ALL, EXCEPT SHORT-CIRL. TRAMEFER}
TIPO DE CORRENTE { POLARIDADE (GTA!
STAN - WELDNG CURRENT TYFE  POLARITY} Ci CC(+)I0CEP CC(+)IDCEP
INSPETOR N 1S 0146-N2 DATA
i i I"‘“‘ CP-19-02
TiFo: _ ﬁ:rmm: RELATORIO B PATORIC
Aiiat] n - " _ —
lmoeamcm
[RESULTADO; TOHIC R~ A LABORATORID:
e APROVADO lf_n'{;,,, REL. 825F / 2019 ﬁm 12006H9 s METALTEC
QUALFICACAD DE SOLDAS EM ANGULO
[FFILLET WELD QUALIRCATION)
ENSAIO DE FRATURA Ce W RESULTADD: FELATORO WP |;|:m
TEST) e n - ez . fsocanin g L] =
ENSAID DE MACROGRAFTA CP N~ RESLTADO! RELATORID N DATA:
(MACROGRAPHIC TEST) (=] = (=T = |¢1mmn1 - |;u|n o
NOTAS
{NOTES) NiA
CortMcamas que of tlados desTl Telalirio 550 variedeks 6 gus B Sokdas 8 05 fesite, fvam prepardes, amemm Codigo ASME - Seclio DU B 201,
%Mwhmwmm)‘wnwmm._ s prapared, weled and i i -‘Somudnnasu[w:‘m
[NsPETOR DE SOLDAGEM: {[gsTvr [avEKA WA @
WELDns sreCTOR) % JOOKPANY) 0 ch&m
A Go\doP
e,o\ 3 e 50 o
6"’ “\&6 W 120062019 \nsﬁe:‘;; a1S 153631

“;Wam_ﬁ'
‘:;0.’

SNLE



ke 057.5121
REGISTRO DE QUALIFICAGAO o e
MAYEKALW DE OPERADOR DE SOLDAGEM (RQOS) -
{WELDING OP. PERFORMANCE QUALIFICATION - WOPQ) m
-y "o
NOME DO SOLDADOR: LN N
L DERE N FRANCISCO ELIO LEITE " CPF-205.341.068-03 I?,,,.,E ' E,,., S-57
EPS DE REFERENCIA N®
(V" OF WP'S FOLLOWERD) MYC-VP-38 m ASME IX
ESPECIFICAGAO DO MEVAL DE BASE :
||mmmuurmnm ASME - 5A 516 - 70 m NA m 16,0 men
VARIAVEIS DE SOLDAGEM {(W-350) YALORES REARS FAIYA QRALFFICADA
{WELDING VARIABLES - (- 350) ST WtES) FRANGE QUALFIED)
PROCESS0 DE SOLIMGEM SawW SAW
(WELDING PROCESS) IARCO SUBMERS0) PARCO SABMERSO)
TYPO DE SOLDAGEM USADO MECANIZADO MECANIZADO
(TYPE {IE: MANUAL, SEMI-ALITOMATIC) USED) BMACHINE WEEDING) SANCHME WELDING)
(QW-402) UTRIZACAO DE COBRE JUNTA COM COBRE-UNTA COM COBRE-JUNTA  GOIVAGEM
|acxivg usey OVITH BACKING) T BACIKING / BACKGOUGING
t?’!ﬁmnmm?o — NA Fpq. > 730 mm
(QW-403) METAL DE BASE - P-NUMERO COM P-NIMERO 1x1 PN*1a15F, e diadd
Mmﬂ.-mmm {E DUTROG SMELARER 7 AMDHOTHERS SMRLARY
(QW-404) ESPECIFICAGAO DO METAL DE ADIGAO {SFA)
P e SFA5.47 SFA5.A7/SFA5.23
CLASSIFICAQAQ DO METAL DE ADICAO FTAGEMIZK POOCEX000(
(FILLER METAL OR BLECTRODE CLASSIFICATION) FCONFORME QW-812 ACOORDING QW-432)
F-NUMBER DO METAL DE ADICAO
(FILLER METAL F-MUMBER) s e
INSERTES CONSUMIVEIS
(CONSUMABLE IRSERTS) N NU
SOLDA EM CHANFRO
ESPESSURA DE METAL DEPOSITADD |ﬂ00\fEle 12.50m MAX. 25,0 mm
(WELD DEPQSITED THICKNESS) SOLDA EM ANGULO
FILLETWELD) NIA TODAS (A5
SOLDA EM CHANFRO PLANA
(QW-405) POSIGOES QUALIFICADAS  |(GROOVE WELD) L {Fiel)
|(POSITIONS QUALIFIED) SOLDA EMANGULO
FILLET WELD) NA PLANA (Flat}
PROGRESSAO VERTICAL (ASCENDENTE / DESCENDENTE} NA A
|VERNICAL PROGRESSION - UPHILE JOOWMHLLY
TIPO DE CORRENTE { POLARIDADE
mnwngmm::nmv.m CC(+}/DCEP CC(+)/DCEP
QW-361.2 - VARIAVEIS ESSENCIAIS - SOLDAGEM MECANIZADA
(QWV-361.2 - ESSENTIAL VARMBLES - MACHINE WELDING)
CONTROLE VISUAL DIRETG O INDIRETO {REMOTC) DIRETO DIRETO
(DIRECT OR REMOTE VISUAL CONTROL) (DIECT) ORECT)
CONTROLE AUTOMATICO DE TENSAD PARA GTAW NA NA
[AUTOMATIC ARC VOLTAGE CONTROL FOR GTAW)
CONTROLE DE ALINHAMENTO AUTOMATICO NA JUNTA NU N
(AUTOMATIC JOINT TRACKING)
MUDANGCA DE PASSE UNICO PARA MULTIPLOS - POR LADO MULTIPLOS UNICO/MINTPLOS
(A CHANGE FROM SIIGLE PASS TOMULTIPLE PASS - PER $16) HATFLES ENGLE /ML TRLES
[ENSAIC VISUAL DE SOLDA (OW-302.4)
(VISUAL EXANMIMATION OF COMPLETED WELD - OW-202.4)
PR TADG: INSPETOR N™: iS0146-N2 TA
i CP-21-029 I‘ﬁ‘ﬁ, APROVADO l s a “ 180621
RESULTADO DO TESTE DE DOBRAMENTO GUADD ARAGAO (TIPO | RGURAY _
(GUIDED BEND TEST RESULT) TION TYPE f AGURE)
RESULTADO: RELATORIO N® TA: LABORATORIO:
(RESULT) s » b 15 -_ ToRY) =
ENSAIO RADIOGRAFICO ALTERNATIVO (QW-191)
(ALTERNATIVE RAINOGRAPHIC EXAMINATION - OW-181)
RESULTADO: RELATORIO N \TA: TORIO:
Pt APROVADO " REL 1013120221 ™ L Sk METALTEC-EBE
NOTAS
oTER) N A
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REGISTRO DE QUALIFICACAO DE SOLDADOR OATA: o
MAYEKAWAN (WELDER PERFORMANCE QUALIFICATION RECORD) jorTy
REVISAQ; 0 mm 1
(REVIBION)
NOME DO SOLDADOR: DI N SINETE N%
N COBCED FRANCISCO ELIO LEITE [“m CPF-205.341068.03  [SNETEN S$-57
EPS DE REFERENCIA: NORMA:
Hpyiaye MYC-VP-18A + MYC-VP-05 Im ASME IX
MATERIAL DE BASE: DIAMETRO: ESPESSURA:
i ASME - SA 516 Gr. 70 P NiA o~ 125 mm
VARIAVEIS PARA O PROCESSO DE SOLDAGEM VALORES REAIS FAIXA QUALIFICADA
(WELDING PROCESS VARIABLES) (AGTUAL VALUES) (RANGE QUALIFIED)
PROCESSO DE SOLDAGEM FCAW (AT) FCAW (AT)
(WELDING PROCEBS) {ARAME TUBULAR) [ARAME TUBULAR)
TIPO DE SOLDAGEM SEMHAUTOMATICO SEM-AUTOMATICO
WELDING TYPE] (SEMAUTOMATIC) (SEMUALITOMATIC)
UTILIZAGAO DE COBRE JUNTA COM COBRE-JUNTA COM COBRE-JUNTA ; GOIVAGEM
(BACKING 16E) {WITH BACKING) {WITH BACKING / BACKGOUGING)
{QW-403) P-NUMBER DOS MATERIAIS DE BASE PN 1 x PN® 1 PN 1a15F, 3 ed41 adg
[P-HUMPER: OF BARE MATERUALS) (OUTROS COMPOSIGAD SIMILAR 1 OTHERR SILAR COMP §
DIAMETRO EXTERNO DO TUBO
IEHPE CUTEIE DIAUETER) NiA O, 2 73.0mm
QW-402} ESPECIFICAGAO DO METAL DE A SF.
iy DiCAO (PN SFAS.20 SFA5.20/SFA5.35
CLASSIFICAGAO DO METAL DE ADICAD
Immmn-mamw E71TA EXXT-X
F-NUMBER DO METAL OE ADIGAD £ FN'6
| FRLER METAL - F SUMbeRy (TODOS INCLUIDOS FN® 87 ALL INCLUDED FN" ¢}
FORMA DO METAL DE ADICAQ ARAME TUBULAR ARAME TUBULAR
IFILLER METAL PRODUCT FORM) LU CORETY) {FLUX CORED)
ESPESSURA DE METAL SOLDA COM CHANFRO 1
DEPOSITADO |‘m“ﬂ°’ 95 men e
|twELD pEPOSIT THICKNESS) SOLDA EMANGLLO NIA TODAS
KB wa0 ]
(QW-405) POSIGAO {ES) SOLDA COM CHANFRO 2 PLANA @ HORIZONTAL
(WELDING POSITION) WELD) {FLAT & HORIZONTAL)
SOLDA EM ANGLLO NIA PLANA & HORIZONTAL
(FILLET WELD) {FLAT & HORIZONTAL)
PROGRESSAO DA SOLDAGEM (VERTI
NG PROGRESSHON - VERTICAL) {V CNJ NfA WA
(W-408) GAS DE PROTEGAQ NA RAIZ SEM SEME COM GAS DE PROTECKO
[BACKING GABY {WITHOUT) {WITH & WATHOUT BACKING GAS}
|MODODETRAN3FERENCM DO METAL (GMAW - FCAW) SPRAY AR TODOS, EXCETO TRANSF. CURTO-CIRGUITO
(TRANSFER MODE FOR GRAW J FCAW PROCESS) [ALL, EXCEPT SHORT-CIRC, TRANSFER)
DE CORRENTE / POLAR A
T | POLAIDADE {CTAM) CC(+)/DCEP CC(+)/DCEP
[ENSATO VISUAL TDIMENSIONAL DE SOLDA (QW-302-4)
(VISUAL EXAMINATION) .
oP I RESULTADO:; INSPETOR ' 1S 0146-N2 DATA
B cP-21-017 i APROVADO Rl Ry ol o B 13/05/21
10 GUIADO
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e 057-G /21

MAYEK AL |  REGISTRODE QUALIFICAGAO DE SOLDADOR e r—

(WELDER PERFORMANCE QUALIFICATION RECORD)

REVISAD: FOLHA N*
(REVIBION) ¢ (PAGE) "
NOME DO SOLDADOR: 0., W INETE N*
| WeLTERS NVES FRANCISCO ELIO LEITE 1o CPF-205.341.068-03 AP $-57
EPS DE REFERENCIA: INOIRMA:
i heroan MYC-VP-18A + MYC-VP-05 oo ASME IX
e T ASME - 8A 516 Gr. 70 I;M‘E,"“‘E‘m""' A spiessdrs 125mm
VARIAVEIS PARA O PROCESSO DE SOLDAGEM VALORES REAIS FAIXA QUALIFICADA
{WELDMNG PROCESS VARIABLES) [ACTUAL VALUES) (RANGE QUALIFHED).
PROCESSO DE SOLDAGEM
ot GMAW (MAG) _GMAW (MAG)
TIPO DE SOLDAGEM SEM-AUTOMATICO SEMIAUTOMATICO
TYPE} (SEMIALTOMATIC) _ [SEMAUTOMATIC)
UTILZACAO DE COBRE JUNTA SEM COBRE-JUNTA SEM{ COM COBRE JUNTA
[BACKING USE) (WITHOUT BACKING) (WITHOUT 1 WITH BACKING)
{QW-403) P-NUMBER DOS MATERIMS DE BASE 1% 1a15F, 3 ed1add
(P-HULBER. OF BASE MATERIALS) x [EOUTROS METAIE DE COMP. SIMILAR F OTHERS GIMILAR COWP |
DIAMETRO EXTERNG DO TUBO NA PLANA - Bgr. = 73 mm
(PIFE OUTHIDE DAMETER) VERTICAL - @ > 610 mm
{QW-402) ESPECI DO METAL DE ADIGACHSF:
b ol AoLsFA SFAS5.18 SFA5.18/SFA5.28
CLASSIFICAGAO DO METAL DE ADIGAO ER 7056 TODOS INCLUDOS FN° 6
(FILLER WETAL - CLABSIFICATION] (ALL INCLUDED M FN* 6}
F-NUMBER DO METAL DE ADICAD 6 &
(FILLER BETAL - F HURBEFR)
FORMA DO METAL DE ADICAC (OW-404.23) SOLIDO SOLIDO
(FILLER HETAL PRODUCT FORM. - OW-46423) {RARE SOLIC) [BARE SOLID}
ESPESSURA DE METAL SOLDA COM CHANFRO
beroatiog Rz 3.0 mm MAX. 6,0 mm
(WELD DEPOUT THICKNEEE) SOLDA EM ANGULO
| [ A TODAS
(QW-405) POSICAD {ES) SOLDA GOM CHANFRO
NG POSTTION) |iGR00|-‘E WELD) 36 P e v
SOLDA EM ANGULO
(FLLET WELD) N/A P.HeV
PROGRESSAD DA SOLDAGEM (VERTICAL) DESCENDENTE DESCENDENTE
(WELLING PROGREESION - VERTICAL) DOWHHILL) {DOWNHLL)
(QW-408} GAS DE FROTEGAD NA RAIZ “SEM SEM e COM GAS DE PROTEGAQ 1
(BACKING GAS) QATTHOUT} (WITHOU / WITH SHIELDING GAS)
MODO DE TRANSFERENCIA DO METAL (GMAW - FCAW) GLOBULAR TODOS, EXCETO CURTQ-CIRCUITO
(TRANSFER MODE FOR OMMN | FCAW PROCESS) (AL, EXCEFT SHORT-CIRC. TRANSFER]
e e G TR CC(+)/BCEP CG(+)/DCEP
[ENSAIC VISUAL / DIMENSIONAL DE SOLDA (OW-302-4)
[VISUAL EXAMINATION)
\RSPETORN 1S 0146-N2 oATA
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MAYEK AL REGISTRO DE QUALIFICAGAQ DE SOLDADOR ATw 200022
h_l\ (WELDER PERFORMANCE QUALIFICATION REGORD) £
REVSAD: FOLHA N,
IFEARIDN] 0 {PACE) 1”
NS (0 SOUDADOE: 0L N SINETE N*
e FRANCISCO ELIO LEITE - CPFR-20534106603  [oeh 5-57
|EPS DE REFERENCIL NORMA
s stievorm MYC-TUB-G4 ressdny ASME 1%
MATERIAL DE BASE: DIAMETRO; ESPERSURA
AERATERN) ASME - SA 106 Gr. B e 73 mm Fenkiem 7,0 mm
VARIAVEIS PARA O PROCESSO DE SOLDAGEM VALORES REAIS FAIXA QUALIFICADA
[WELDRG PROCESS VARWABLES) {ACTUSL VALUES) {RANGE QUALIFIED)
e, LDASEM GTAW (TIG) GTAW (TIG)
TIPO DE SOLDAGEM MANUAL MANUAL
WELONMG TYRE) MANLALY MANUAL)
UTILZAGAQ DE GOBRE JUNTA SEM COBRE JUNTA SEMe COM COBRE JUNTA
mACKHG USE) WITHOUT BACKING) __ QMITHOUT AND WTH BACKING )
(QN-403) F-NUMBER DOS MATERIAIS DE BASE PR 1 X PN 1 PHN"1a15F, d4p 41249
P NAIDER OF BASE MATERALS) i E OUTROS C.0 SIMLARLY AND OTHERS SAHLAR COLIPOAEAY
Ezmsmo E)(TERRA]IO 00 TUBO 73 mm Bea. > 25,0 mm
|{Qw-402) ESPECIFICAGAD DO METAL DE ADICAO {SFA)
Ao SFA5.18 SFA5.10/5FA5.9) SFA 528
CLASSIFICAGAQ DO METAL DE ADKCAO ER70S.3 TODOS INCLUIDOS NOFN° 6
(FILLER METAL - CLASSIFICATION] {ALL INCLUDED N FN * 8}
F-HUMBER 00 METAL DE AD) .
{FLLER METAL - F HNBER) Fho FN°6 FH° G
UNLZAGAQ DE INSERTES CONSUMVESS NU MU
[LI5E DF CONSUMABLE INSERTS 5uks)
COM 0L SEM METAL DE ADICAD COM SOMENTE COM
HVITH GFt W THOUT FULER METAY) PTH {ONLY WITH)
FORMA DO METAL DE ADIGRO SOLIDC SOLIDO
HFLLER UETAL PRODUCT FORM) {BARE SOLID; {BARE SOLID}
IFSPESSURA DE METAL SOLDA COM CHANFRD
iy e 7,0 mm MAX. 14,0 mm
IMM*W THCKESS) SOLOA EM ANGULO NIA TODAS
LETWEL0) (ALL)
W} POSICAD (ES) ROLUA COM CHANFRO 66 TODAS
DG POSTRON) (GHOOVE WELD) AL}
BOLDA EM ANGULO NiA TODAS
(FILLET WELDy fALLY
PROGRESSAC DA SOLOAGEM (VERTICAL)
. : ; (vE NIA NA
| lQW-408) GAS DE PROTEGAO NA RALZ SEM SEM & COM GAS DE PROTEGAO
RACKb 481 | WTHOUT | [ WITHOUT AND WATH BACKING GAS
o e A AN GC(-)/DCEN GC(-)/DCEN
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APRESENTACAO

Utilizado como Separador de 6leo, e vasos de pressdo em geral, tém uma série
de beneficios, entre elas:

e Fabricados conforme norma de projeto ASME VIII Divisdo | e norma
regulamentadora NR-13;

e Processos de solda de alta eficiéncia e alta qualidade por arco submerso
(tampos e corpo);

e Materiais certificados e com rastreabilidade total;

e InspecOes de qualidade e testes nao-destrutivos;

e Customizactes de acordo a necessidade e aplicacao;

¢ Montagens de sistemas completos em fabrica (bombas de recirculagéo,
trocadores a placas, acessorios em geral).

O manual de recomendacdes para projeto, operagcdo, manutencado e
comissionamento, entre outras documentacdes devera estar sempre disponivel
para referéncia. Em caso de davida, ou necessidade em reposi¢cdo de pecas,
favor contatar a area comercial e qualidade da fabricante do vaso conforme
informada em prontuario e placa de identificacdo, que fard o possivel para
atender a sua necessidade de maneira rapida e eficaz.



RESPONSABILIDADES DO FABRICANTE

As observac0des fornecidas nestas instru¢cdes para a manutencédo da seguranca
funcional do equipamento, evitando possiveis perigos durante o transporte,
montagem e instalacéo, partida e operacao, e com as atividades de manutencao
(limpeza, assisténcia técnica e reparos) se referem somente a unidade, e ndo se
aplicam a outras séries de equipamentos e ou equipamentos de outros
fabricantes.

Os materiais de fabricacdo sdo configurados de tal forma que resistam a tenséo
mecanica, térmica e quimica previsivel, e sejam resistentes aos fluidos de
trabalho e ou as misturas de fluidos de trabalho/dleo de refrigeracéo previstos
no projeto inicial.

As partes soldadas que transportam os fluidos de trabalho (tubos centrais,
distribuidores e coletores) estdo projetados de modo que eles permanecam
soldados mesmo com a tensdo mecéanica, térmica e quimica previsivel, e
resistem a pressao maxima de operacao admissivel (PMTA).

Materiais, espessura da parede dos tubos (centrais, distribuidores e coletores),
resisténcia a tracao, resisténcia a corrosdo, processo e testes sdo adequados
para os fluidos de trabalho definidos no projeto inicial e resistem as possiveis
pressoes, tensdes e temperaturas que podem ocorrer.



RESPONSABILIDADES DO PROPRIETARIO E/OU DO
OPERADOR RESPONSAVEL

O proprietario e ou o operador responsavel deve verificar se o pessoal
operacional esta treinado e qualificado o suficiente para operar, monitorar e
realizar assisténcia técnica no equipamento/ sistema. Antes da partida do
sistema, o responsavel deve verificar se a equipe esta suficientemente informada
com relacdo a documentacdo do equipamento (instrucbes de operacao),
configuracdo do sistema, monitoramento, operagdo e assisténcia técnica,
medidas de seguranca, e com relacdo as propriedades e manuseio dos fluidos
de trabalho a serem usados.

O responsavel deve se certificar de que, ao operar, monitorar e realizar
manutengao no sistema, os fluidos de trabalho ndo deverdo ser alterados dos
dados especificados nos documentos de projeto relacionados ao pedido.

Planejamento e preparacédo das medidas de emergéncia: a fim de evitar danos
por transtornos operacionais, deve ser haver um sistema de avisos nas
instalacdes. Prepare medidas de emergéncia que evitem danos para pessoas e
equipamentos, caso ocorram falhas. A responsabilidade permanece com o
proprietario e ou o operador responsavel do equipamento, se o equipamento for
usado por terceiros, a menos que haja um acordo para compartilhamento da
responsabilidade.



OBSERVACOES DE OPERACAO

Estas instrucdes de operacao se aplicam para todos os modelos de vasos para
operacdo de acordo com os fluidos de trabalho, pressdes e temperaturas
especificadas nos documentos de projeto relacionados ao projeto.

Equipamento: Separador de 6leo

Tipo de Equipamento: Cilindrico Modelo: SH 6029-2C

Fabricante: Mayekawa

Fluido Principal: Amonia N° de Série:20005-01-01-01 Categoria: llI
Classe do Fluido: A Grupo Potencial de Risco: 4

Pressdo Maxima de Trabalho Admissivel: 21,00 kgf/cm?

Presséo de teste hidrostatico: 27,30 kgf/cm?

Volume Interno: 0,870 m?

Ano de Fabricacgao: 2024 Codigo da inspecéo: VP 019
Cadigo de Projeto: Asme sec. VIII Divisdo 01 — Ed 2023
Material do Costado (Adotado para célculo): ASTM SA 516 Grau 60
Material dos Tampos (Adotado para célculo): ASTM SA 516 Grau 60
Diametro Interno: 610 mm

Comprimento do Corpo Cilindrico: 2900 mm
Comprimento Total do Equipamento: 3400 mm

Massa Vazio: 930,00 kg

Espessura nominal do costado: 9,54 mm 3/8”

Espessura nominal dos tampos: 9,54 mm 3/8”




INFORMACOES SOBRE O FLUIDO UTILIZADO NO SISTEMA

Fluido

AmoOnia Anidra

Aparéncia e Odor

Gas comprimido liquefeito, incolor

com odor caracteristico

Forma Molecular NH3

Ponto de Ebulicdo 33,35°C

Ponto de Fuséo 77,70°C

Peso Molecular 17,00 g/mol
Densidade 0,682 g/cm3(20°C)
Temperatura de auto ignicao 651°C

Ponto de fulgor

LSE ( Limite Superior de
Explosividade)

25% (2500 PPM)

LIE (Limite Inferior de Explosividade)

16% (1600 PPM)

Limite de Tolerancia

14 mg/m? (20 PPM)

IPVS

300 PPM

Solubilidade em agua.

1 vol. de agua dissolve 1300 volume
do gas-Alta

Absorcao de calor

1,1007 cal/g°C - Alta




INFORMACOES GERAIS

Os vasos de pressao sao projetados para fornecer a melhor eficiéncia e uma
prolongada vida Gtil quando instalados, operados e cuidados adequadamente.

7z

Portanto, é altamente recomendado que uma programacdo de manutencao
abrangente seja desenvolvida e realizada com uma frequéncia regular
predeterminada.

Este manual ird auxiliar o proprietario — operador a desenvolver tal programacéo.

Este equipamento € relativamente complicado e a instalacdo, operacao,
manutencgao e assisténcia devem ser realizadas apenas por pessoal adequado
e qualificado para a realizacao destas funcdes. Estas pessoas devem também
estar familiarizadas em cumprir com todas as normas e regulamentos
governamentais aplicaveis, pertencentes as funcées.

O tipo de fluido refrigerante e o0 método de alimentacao para o vaso de pressao
devem estar em conformidade com a indicacdo dos desenhos fornecidos e/ou
com a placa de identificacdo da unidade.

As pressOes de operacdo do projeto, como indicado na placa de identificacéo,
nunca podem ser excedidas!

Vasos de pressao e todos os sistemas de tubulacdo devem ser corretamente
evacuados antes de carregar o sistema com fluido refrigerante, para assegurar
a retirada completa de umidade e de ndo condensaveis de todo circuito de
refrigeracao.

O nao cumprimento de qualquer um destes requisitos pode resultar em sérios
danos ao equipamento e/ou a propriedade onde ele esta instalado, assim como
em ferimento e/ou morte das pessoas presentes no local especifico.



SEGURANCA — CONSIDERACOES

A\ PERIGO

'\ ATENCAO

CUIDADO

AVISO

N\

Aborda uma situag&o perigosa que, se encontrado, pode resultar em
morte ou ferimentos graves.

Aborda uma situagdo ou instrucdo que devera ser seguida
rigorosamente para nao resultar em danos irreparaveis ao

Aborda uma situacdo de risco aos operadores ou que podera causar
danos ao equipamento.

Indica instrucBes que dizem respeito ao funcionamento do
equipamento de seguranca. O ndo cumprimento dessas instrucdes
pode resultar em danos ao equipamento.



SIMBOLOGIA DE SEGURANCA

Aviso

Alerta contra ferimento nas méos. As maos ou dedos podem ser
esmagados, puxados ou feridos de outra maneira com a né&o
conformidade.

Alerta contra superficies quentes. A temperatura esta acima de +45 °C
(coagulacgéao proteica) e pode causar queimaduras.

Alerta contra o frio. A temperatura esta abaixo de 0 °C e pode causar
ulceracgéao de frio.

Alerta contra tens@es elétricas perigosas. Perigo de choque elétrico se as
pecas que transportam tensédo forem tocadas.

Alerta contra substancias potencialmente explosivas no ponto de
indicacdo. Uso de fontes de ignicdo podem causar explosfes no ponto de
indicacéo.

10



P> B> D> B

Alerta contra substéncias com risco de incéndio no ponto de indicagéo.
Uso de fontes de ignigdo pode causar incéndios no ponto de indicacao.

Alerta contra substancias corrosivas. Os contatos com substancias corrosivas
podem causar ferimentos, especialmente com os olhos.

Alerta contra substéncias prejudiciais a saude ou irritantes no ponto de
indicagdo. O contato com substancias inalantes prejudiciais & saude ou
irritantes pode causar ferimentos ou danos a saude.

Alerta contra substancias tdxicas no ponto de indicacdo O contato com
substancias inalantes toxicas pode causar ferimentos ou danos a saude.

11



SIMBOLOGIA DE PROIBICAO

Proibido fontes de ignicdo ou propagacdo de chamas. Fontes de ignicdo
devem ser mantidas distantes e ndo devem ser geradas.

N&o fume. E proibido fumar.

12




SIMBOLOGIA DE OBRIGATORIEDADE

Use protecao para os olhos. Prote¢éo para os olhos: Use éculos de protecéo
ou protecao facial.

Use protecdo para as maos. Devem ser usadas luvas protetoras contra
perigos mecanicos e quimicos.

Use protecdo respiratéria. Os aparelhos de respiracdo devem ser adequados
para o fluido de trabalho usado.

O aparelho de respiracéo deve consistir de:

* Pelo menos dois dispositivos respiratdrios independentes (aparelho de
respiragdo autbnoma);

» Para amoénia: um aparelho de respiragao adicional com filtro (mascara total)
ou um aparelho de respiragédo independente (autbnomo);

Use roupa protetora. As roupas protetoras individuais devem ser adequadas
para o fluido de trabalho usado e para baixas temperaturas, e ter boas
propriedades de isolamento do calor.

Ativar antes do trabalho. Ative o sistema elétrico e proteja contra nova
comutacao antes de ligar a instalagdo, realizar trabalhos de manutengéo e
reparos.
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EMERGENCIAS

Perigo de ferimentos e danos a propriedade.

O equipamento poderé conter amdnia como liquido refrigerante (NH3).

A amoOnia é uma substancia potencialmente explosiva e com risco de incéndio.
Se transportadas de forma nao intencional nos residuos de 6leo e transportadas
de forma nao intencional no refrigerante, ela pode entrar em combustdo. Uma
explosdo pode causar graves ferimentos e perda de membros.

A amonia é um gas corrosivo, toxico e irritante. Uma concentracdo de amonia de
0,2 vol% (20ppm) no ar ambiente ou uma longa permanéncia em um ar ambiente
contendo amoénia pode ser uma ameaca a vida ou fatal.

Medidas e procedimentos de seguranca.

>
>

>
>

Com grandes fugas de refrigerante inesperadas,

Deixe a sala de operacao imediatamente e ative o comutador de PARADA
de emergéncia em um lugar seguro;

Ative o dispositivo de alarme de refrigerante (concentracdo de
refrigerante);

Tenha pessoal experiente, treinado com roupas protetoras prescritas para
realizar todas as medidas de protecéo e outras medidas necessarias;
Use protecdo respiratoria;

Use um aparelho de respiracédo que ndo dependa do ar da sala durante o
trabalho de manutencao com altas concentragcdes de refrigerante no ar da
sala;

Verifique se a sala de operacédo esta bem ventilada;

Desvie o vapor e o liquido de refrigerante que escaparem com seguranca,

Instrucdes sobre como tratar de ferimentos:

>
>

YV V V

Chame um médico de emergéncia imediatamente

Alguns refrigerantes podem causar ferimentos corrosivos na pele e nos
olhos;

A vitima deve manter o aparelho de respiracdo até aviso em contrério, a
fim de evitar a inalagdo de vapores da vestimenta contaminada com
amonia;

Lave a vitima de cinco a quinze minutos com agua.

Remova a vestimenta cuidadosamente durante o banho.

O banho deve ser com dgua morna tanto quanto possivel, a fim de evitar
um choque térmico.

Se disponivel, use um chuveiro de emergéncia; do contrario, use uma
mangueira de agua.
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OBSERVACOES DE EMERGENCIAS

O equipamento deve ser colocado em funcionamento, operado, receber
manutencao e reparos por pessoal treinado, experiente e qualificado.

As pessoas que sao responsaveis pela operacdo, manutencdo, reparos e
avaliacao dos sistemas e seus componentes devem ter o treinamento e possuir
conhecimento especializado necessario para que o seu trabalho seja qualificado.

Qualificado ou especializado significa a capacidade de realizar, de forma
satisfatoria, as atividades necessarias para a operagdo, manutencao, reparos e
avaliacao dos sistemas de refrigeracdo e seus componentes;

O equipamento podera ser operado por pessoal operacional que ndo tenha
conhecimento e experiéncia especifica de engenharia de refrigeracdo, com
relacdo ao modo de operacdo, a operacdo e 0 monitoramento diario deste
sistema.

Este pessoal operacional ndo poderda fazer nenhuma intervencdo ou
configuracdo no sistema;

Alteracfes na unidade com as quais o fabricante tenha autorizado primeiro por
escrito, s6 poderéo ser realizadas pelo pessoal treinado e qualificado.
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CONDICIONAMENTO OPERACIONAL

O equipamento é um componente de um sistema de refrigeracao.

O objetivo destas instru¢cdes de operacao, como parte do manual de instrugdes
de operacdo (do qual fazem parte estas instrucdes de operacao), € reduzir ao
mMinimo 0s perigos as pessoas, a propriedade e ao meio ambiente da unidade, e
do fluido de trabalho usado.

Estes perigos sdo relacionados essencialmente as propriedades fisicas e
quimicas do fluido de trabalho e com as pressdes e temperaturas que ocorrem
nos componentes que transportam o fluido de trabalho no equipamento.

Para conhecimento dos perigos residuais dos refrigerantes é impreterivel o
conhecimento das FISPQ dos compostos (Ficha de Informacéo de Seguranca
de Produtos Quimicos) fornecidas pelos fabricantes de refrigerante;

* O equipamento deve ser usado somente de acordo com o uso pretendido
adequado. O operador deve se certificar de que, ao operar, monitorar e realizar
manutenc¢ado no sistema, o fluido de trabalho ndo devera se desviar dos dados
especificados nos documentos de projeto relacionados ao pedido;

* O operador deve verificar se as medidas de manutencdo estdo sendo
realizadas de acordo com o manual de instru¢des de operacéao do sistema,;

* Nao ultrapasse a PMTA informada na placa de identificacao e especificada
nos documentos de projeto relacionados ao pedido.

Os Vasos de Presséao destinam-se a instalacéo em sistemas de refrigeracao, tais
como em industrias frigorificas, abatedouros, induUstria alimenticia, bebidas,
industria de energia, e demais aplicacdes.

A unidade é entregue para operacao com um ponto especifico de operacao:
- Temperatura / pressao;

- Vazao massica de gas / vazado volumétrica de liquido;

- Capacidade térmica.

Vocé encontrard os parametros e o0 modelo exato do seu equipamento nos
documentos de projeto relacionados ao PRONTUARIO DO VASO DE
PRESSAO ou na reconstituicdo do documento.
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OPERACAO INADEQUADA

Fluidos de trabalho e suas combina¢gbes com agua e outras substancias nos
componentes que transportam o fluido de trabalho tém efeitos quimicos e fisicos
no interior dos materiais que os rodeiam.

A unidade s0 devera ser pressurizada com o composto definido nos documentos
de projeto relacionados ao pedido. A pressurizacéo da unidade com outro fluido
de trabalho podera resultar em:

» Materiais estruturais e de soldagem usados nao resistirdo as tensdes
mecanicas, térmicas e quimicas previsiveis, e a pressao que podera ocorrer
durante a operacéo e ao ser desligada sera elevada demais;

» Os materiais, espessura da parede, resisténcia a tragao, resisténcia a corrosao,
processo e testes sdo adequados para o fluido de trabalho e néo resistem a
possiveis variacdes de pressdes e tensdes que podem ocorrer;

* O equipamento nao resistira a outros fluidos de trabalho e as outras misturas
de fluidos de trabalho. Com excecdo que tenha sido autorizado pela equipe
técnica do fabricante ou PLH responséavel pela andlise de integridade fisica do
vaso de pressao;

» O equipamento ndo permanecera estanque durante a operagao e quando for
desligado;

* Uma possivel fuga repentina de fluido de trabalho que poderia colocar pessoas
e/ou propriedades e/ou 0 meio ambiente em risco.

A PMTA especificada na placa de identificacdo e na documentacéo de projeto
relacionado ao pedido ndo devera ser ultrapassada! Caso a pressao de trabalho
for ultrapassada:

1. Os materiais estruturais e de soldagem usados nao resistirdo as tensdes
mecanicas, térmicas e quimicas previsiveis, e a pressao que podera ocorrer
durante a operacéo e ao ser desligada;

2. O equipamento ndo permanecera estanque durante a operagao e quando for
desligado.

3. Podera haver uma fuga repentina de fluidos de trabalho apés uma ruptura ou
vazamento nos componentes que transportam o fluido de trabalho, que podera
resultar nos riscos abaixo:

* Perigo de fuga de materiais;
* Perigo de envenenamento;

» Risco de incéndio;
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* Risco de exploséo;

* Risco de queimaduras por produtos quimicos;
* Risco de sufocamento;

* Riscos causados por reagdes de panico;

* Poluicdo do meio ambiente.
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PERIGOS TERMICOS RESIDUAIS
Perigo de queimaduras
Alerta contra superficies quentes

Durante um servico elétrico, a serpentina do trocador de calor da unidade, a
tubulacdo (gas quente) e alguma partes do equipamento tém temperaturas
acima de +45 °C.

O contato pode causar queimaduras.

Use protecdo para as maos
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PERIGOS RESIDUAIS COM REFRIGERANTE

Estes perigos sé@o relacionados essencialmente as propriedades fisicas e
quimicas do fluido de trabalho e com as pressdes e temperaturas que ocorrem
nos componentes que transportam o fluido de trabalho no equipamento.

s

Para conhecimento dos perigos residuais dos refrigerantes € impreterivel o
conhecimento das FISPQ dos compostos (Ficha de Informagdo de Seguranca
de Produtos Quimicos) fornecidas pelos fabricantes de refrigerante.

Seguranca de Elementos Refrigerantes

Apesar de refrigerantes halogenados serem classificados como seguros, certas
precaucdes devem ser tomadas quando manusea-los.

O fluido refrigerante pode ser prejudicial se inalado. Quando liberado na
atmosfera no estado liquido, o fluido evapora rapidamente, congelando tudo o
que ele tocar.

Fluidos refrigerantes devem ser usados e recuperados com responsabilidade.
O nédo cumprimento deste aviso pode resultar em ferimento ou morte.
“PERIGO Amobnia Anidra (NH3) ”

Deve-se tomar um cuidado especial quando pessoas estéo trabalhando com ou
expostas a amonia.

A amonia é considerada um alto risco a salde por ser corrosiva em contato com
a pele, os olhos, e os pulmdes.

A exposicao a 300 ppm é imediatamente prejudicial a vida e a saude.

A amonia é também inflamavel em concentragfes de aproxidamente 15% a 28%
por volume no ar.

Quando misturada com 6leos lubrificantes, sua taxa de concentracdo inflamével
€ aumentada.

Ela pode explodir se liberada em um local fechado com uma fonte de igni¢ao
presente, ou se um recipiente contendo amonia for exposto ao fogo.

Deve-se usar EPIs o tempo todo quando se trabalha com aménia.

Para sistemas que tem uma carga de operacdo maior que 4,5 kg, € obrigatério
um programa de gerenciamento de seguranca.

Mais informag@es sobre este assunto estdo disponiveis na OSHA (Administracédo
de Seguranca e Saude Ocupacional).
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VASO DE PRESSAO (RESERVATORIO DE LIQUIDO)

O objetivo deste guia de referéncia € apresentar recomendacdes de projeto para
garantir a operacao segura, critérios minimos de seguranca e manutencao para
um sistema de refrigeracdo por amonia.

A serem aplicados pelas equipes de comissionamento, operacao e manutengao
do sistema, este guia abrange os aspectos de seguranca a serem considerados,
desde o periodo de comissionamento e “Start-Up” da instalagdo até as varias
operacdes de campo, incluindo servicos de manutencao, revisdes e inspecdes
periodicas dos varios componentes.

Este documento ndo tem funcdo de norma nem substitui as obrigacGes
necessarias requeridas por autoridades locais, estaduais ou federais quanto aos
aspectos de seguranca a serem cumpridos para obtencdo de licencas de
instalacdo e/ou funcionamento de um sistema de refrigera¢do por amonia.

Vasos de pressado Cédigos e Normas Aplicaveis
Caodigos e Normas aplicaveis

Os sistemas de refrigeracéo por aménia, possuem cédigos e normas aplicaveis,
nacionais e internacionais, como referéncia.

A sequir, os principais documentos disponiveis, relacionados a aplicacdo de
amonia em sistemas refrigeracao.

Normas Nacionais e Internacionais Normas Brasileiras:

NR-13 — 2025 — Caldeiras, Vasos de Pressao, Tubula¢des e Tanques Metélicos
de Armazenamento — Normas Regulamentadoras da Legislacdo de Seguranca
e Saude no Trabalho — Ministério do Trabalho — Lei nr. 6514 — 22/12/1977;

Manual de Orientacdo para a Elaboracdo de Estudos de Analise de Riscos —
CETESB - Companhia de Tecnologia de Saneamento Ambiental - 13/08/2003;

NBR 13598 - Vasos de Pressao para Refrigeracdo — ABNT — Associacao
Brasileira de Normas Técnicas — 04/1996.

Normas Internacionais

ANSI/ASHRAE Standard 15-2007 - Safety Code for Mechanical Refrigeration -
American Society of Heating, Refrigerating and Air Conditioning Engineers;

ANSI/IIAR 2-2008 - Equipment, Design & Installation of Ammonia Mechanical
Refrigerating Systems — International Institute of Ammonia Refrigeration;

EN 378 Part 1-4 - 2008: Refrigerating systems and heat pumps - Safety and
environmental requirements — European Committee for Standardisation.
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ISO 5149:1993 — Mechanical Refrigerating Systems used for Cooling and
Heating — Safety Requirements — International Organization for Standardization;

ANSI/ASME Refrigeration Piping and Heat B31.5 - 2006 — Transfer Components
— American Society of Mechanical Engineers; AVISO 25

ANSI/IIAR Standard 3-2005: Ammonia Refrigeration Valves.
Cdbdigo ASME para Dimensionamento de Vasos de Pressao;

ASME - Pressure Vessel Code - 2007 - Section VIII - Div. 1 - Rules for
Construction of Pressure Vessels — American Society of Mechanical Engineers;

ASME - Pressure Vessel Code - 2007 - Section Il - Materials - Part A — Ferrous
Material Specifications — American Society of Mechanical Engineers;

ASME - Pressure Vessel Code - 2007 - Section Il - Materials - Part C —
Specifications for Welding Rods Electrodes and Filler Metals — American Society
of Mechanical Engineers;

ASME - Pressure Vessel Code - 2007 - Section Il - Materials - Part D — Properties
— American Society of Mechanical Engineers;

ASME - Pressure Vessel Code - 2007 - Section V — Nondestructive Examination
— American Society of Mechanical Engineers;

ASME - Pressure Vessel Code — 2007 — Section IX — Welding and Brazing
Quialifications — American Society of Mechanical Engineers.

Refrigeracdo Em geral, define-se refrigeracdo como o processo de reducao de
temperatura de um corpo.

O surgimento de sistemas de refrigeracdo tornou-se essencial para o
desenvolvimento da sociedade como a conhecemos, e fundamental para
diversos segmentos da industria, como a industria alimenticia em geral, os
frigorificos, a industria de pescado, as fabricas de gelo, os laticinios e a industria
de bebidas. Um dos principais fluidos utilizados na refrigeracdo € a amonia, cujo
sistemas de refrigeracdo consistem de uma série de vasos e tubulacbes
interconectados, que comprimem e bombeiam o refrigerante para um ou mais
ambientes, com a finalidade de resfrid-los ou congela-los a uma temperatura
especifica.
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CARACTERISTICAS DA AMONIA ANIDRA R717

Caracteristicas da amoénia (NH3 - R-717), na CNTP (Condicdo Normal de
Temperatura e Pressdo) se apresenta como um gas incolor, mais leve que o ar
(apenas 9 gases na atmosfera sdo mais leves que o ar, sendo a amonia o quinto
na lista) e possui um odor muito forte, que é facilmente perceptivel, mesmo em
concentracfes muito pequenas (desde 5 ppm). amobnia é um gas produzido
naturalmente no processo bioldgico e é parte importante do ciclo do nitrogénio
na terra.

O volume de amoénia produzido pelo homem é equivalente a apenas 3% da
guantidade total presente na natureza e o volume utilizado para sistemas de
refrigeracao é de cerca 0.5% do total produzido pelo homem.

Além disso, a ambnia € altamente sollvel em agua formando uma solucéo
conhecida como Hidroxido de Aménio, ou no Brasil, amoniaco, (NH40H),
normalmente utilizado em limpeza doméstica.

Comercialmente a amdnia é produzida a partir da combinacao de nitrogénio livre
com hidrogénio a alta pressao e alta temperatura, na presenca de um
catalisador.

A amonia anidra requerida para os sistemas de refrigeracdo deve possuir um
grau de pureza de 99.95%, com um concentragdo de agua de 33 ppm max.

Propriedades Termo-Fisicas da ambnia
Impacto ao meio-ambiente

Amonia nao destréi a camada de o0zonio (ODP= 0) e, por ter um tempo de vida
muito curto na atmosfera (maximo 15 dias), também néo contribui para o efeito
estufa (GWP=0).

Devido as suas excelentes propriedades termodinamicas, a aménia requer
menos energia primaria para produzir uma certa capacidade de refrigeracdo do
gue quase todos os outros refrigerantes, de forma que o efeito indireto do
aguecimento global, também € um dos mais baixos disponiveis.

Inflamabilidade
A amoénia é considerada um fluido inflamavel, porém em uma faixa muito restrita.

Os limites de inflamabilidade da amonia na pressdo atmosférica sdo 15-16%
(Limite Inferior de Inflamabilidade - LIlI) e 25-28% (Limite Superior de
Inflamabilidade - LSI) em Inferior de Inflamabilidade - LIl) e 25-28% (Limite
Superior de Inflamabilidade - LSI) em volume no ar, com ponto de ignicdo de
651°C.
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Esses limites associados ao baixo calor de combustdo, reduzem em muito o
potencial de inflamabilidade da am&nia. Conforme o ANSI/ASHRAE 34-2007 [12]
a amonia é classificada como um fluido do Grupo B2 (alta toxicidade e baixa
inflamabilidade).

O potencial de inflamabilidade da mistura amonia-ar é influenciado por uma série
de fatores tais como, pressao, temperatura, turbuléncia da mistura, poténcia da
fonte de ignicdo e a presenca de vapor de agua, 6leo ou de outros componentes.
Uma caracteristica importante das misturas inflamaveis é a velocidade da
chama, que pode ser classificada como subsoénica ou supersonica.

A propagacdo de uma chama em velocidade subsénica resultard em uma
deflagracdo. Uma das caracteristicas da deflagracdo € que a sobrepresséo
gerada pelo evento € relativamente baixa (a relacdo entre a presséao final e a
pressao inicial € ligeiramente maior que 1.0, diferente da detonacédo, que pode
gerar uma relacdo de pressédo da ordem de 40.0). Apesar da sobre presséo
gerada por uma deflagracéo ser baixa, estas podem causar danos as estruturas
dos prédios e aos equipamentos ao redor (no caso de detonacdo certamente
gue os danos sao devastadores).

Os eventos de deflagracdo s&o caracterizados por um nivel de energia
significativamente baixo quando da ignicdo da mistura inflamével.

Toxicidade
A amobnia na fase gasosa ou liquida é um produto extremamente irritante.
O odor agressivo provocado pela aménia € uma caracteristica significativa.

Devido a grande facilidade em se dissolver na agua, a amobnia acaba se
impregnando na pele, na mucosa das narinas, na garganta e nos olhos. Isto
provoca uma irritagdo muito forte e por reflexo condicionado os olhos se fecham
e fica dificil a respiracao.

Em concentragcbes mais altas ocorre um efeito corrosivo na mucosa das narinas
provocando além da dificuldade da respiracao, dor no peito, tosse e dispneia.

Em concentracdes muito altas, pode provocar parada respiratéria €, mesmo
depois de horas da exposicao, pode ocorrer edema pulmonar.

Mas se logo ap0s os sintomas desaparecem (tosse, dor no peito) isto indica que
ndo ha maiores riscos.

A NR-15 , estabelece que o valor Limite de Tolerancia de exposicdo de um
trabalhador a um ambiente contaminado com amoénia, durante uma jornada de
trabalho semanal de 48 horas, é de apenas 20 ppm em volume no ar.
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Os valores limites na maioria dos outros paises esta entre 25-35 ppm (40 horas)
e um limite maximo de exposicédo 35-50 ppm por 15 minutos durante a jornada
de trabalho.

O valor estabelecido como limite de risco de vida imediato, de qualquer pessoa
exposta a um ambiente com am&nia por mais de 30 minutos, € de 500 ppm.

Amonia liquida ou o gas a baixa temperatura podem causar fortes queimaduras
na pele caso ndo haja nenhuma protecéao.

Também a solucédo aqua-aménia pode provocar queimaduras devido ao pH alto
da solucéo.

Portanto, apés uma purga de amonia em um tanque com agua, deve-se tomar
muito cuidado com o esvaziamento do mesmo.

Normalmente seu odor caracteristico e desagradavel propicia amplo aviso antes
que qualquer condicdo perigosa exista.

Pode ser detectada pelo olfato humano ja a partir de 10 ppm, mas os operadores
de plantas acabam se acostumando com concentracdes de até100 ppm sem
efeitos desagradaveis

Reatividade

O cobre e todas as suas ligas, zinco e cadmio sao prontamente atacadas pela
amonia.

A amo0nia, causa grave corrosao sob tensédo no cobre e em todas as ligas a base
de cobre, que devem, portanto, ser evitadas para o contato com qualquer fluido
contendo mesmo infimas quantidades de amdnia.

A amobnia anidra também pode causar corrosdo sob tensdo no ago-carbono,
portanto, é requerido o uso de chapas de aco carbono adequadas para sistemas
de refrigeracdo com amonia.

Em qualquer caso, a contaminagdo com ar, 6leos, dioxido de carbono, etc,
agrava sensivelmente o problema; em compensacdo, a adicdo de pequena
quantidade de agua inibe a corrosao sob tensao.

De acordo com o ANSI/ASME Standard B31.5 - 2006, é proibido o uso de tubos
com costura em sistemas de refrigeracdo com amonia, incluindo toda tubulagéo
e serpentinas ou tubos de trocadores de calor.

O Teflon, a Buna N, o Neoprene e as Borrachas Butilicas e Nitrilicas séo
polimeros aceitaveis para servicos com amdnia, particularmente como vedacao.
Resinas de poliéster, borrachas polisulfonadas, viton, e resinas fendlicas néo
devem ser usadas.
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PVC néo plastificado é aceitavel, mas com temperaturas inferiores a 0°C se torna
quebradico.
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SEGURANCA OPERACIONAL DO VASOS DE PRESSAO
Seguranca

Antes de iniciar qualquer procedimento é necessario que a equipe tenha total
conhecimento das medidas de seguranca cabiveis. Abaixo serdo indicados, de
forma orientativa, alguns pontos que exigem atencéo, lembrando que qualquer
procedimento de seguranca devera seguir as hormas vigentes.

Precaugcbes para manuseio de amoénia EPIs - Equipamentos de Protecao
Individual - nédo substituem condicdes seguras de trabalho, mas certas
operacdes podem exigir alguma protecdo minima, enquanto que situacdes de
emergéncia demandardo um alto grau de protecédo pessoal.

Qualquer pessoa gue eventualmente tenha que usar estes equipamentos deve
estar totalmente treinada e conhecer suas limitacoes.

A seguir algumas recomendacdes sobre o uso de EPIs e precaucdes em
operacfes de manuseio com amonia:

> Oculos ampla-visdo e luvas, de Neoprene ou borracha, s&o os
equipamentos minimos a serem usados por qualquer pessoa trabalhando
numa planta aberta, em condi¢cdes normais;

» Para as operacdes de drenagem de 6leo, purgas, retirada de amostras,
deve-se proteger 0 corpo contra respingos e projecdes, botas de
borracha, luvas e, além disso, usar mascara panoramica para protecao
respiratoria. Em alguns casos sera necessario o uso de avental de PVC
ou borracha clorobutilica;

» Use, sempre que for trabalhar com aménia, mascaras com o filtro
apropriado e dentro do prazo de validade;

» O local de trabalho devera ter ventilacdo adequada;

» Saiba onde se encontram os sistemas de respiragdo autbnoma e como
usa-los. No caso de uma emergéncia, deve-se usar equipamento de
respiracdo autbnoma, que proporciona a protecao total necessaria numa
manobra de resgate ou controle de situacdes criticas;

» Ao mais leve cheiro de aménia, cologue mascara e procure 0 vazamento,
avisando a manutencdo e interditando a area;

» Evitar que pessoas com doencas na visao e/ou pulmdes transitem pela
area e muito menos trabalhem neste local,

» Quando houver aménia liquida em tubulacdes ou vasos, esta devera ser
totalmente evaporada antes de qualquer servico nestes itens, deixando a
area livre e demarcada durante a operacao;

» O supervisor de seguranca devera autorizar os servicos de manutencéo
mediante uma permissao para trabalho;

» Manter quaisquer outros compostos gasosos afastados da amonia, tais
como Cloro, GLP, acidos, etc.

Tratamento de primeiros socorros
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E importante que em todos os atendimentos o0s socorristas estejam usando
protecao respiratéria adequada e removam a vitima do local para uma area livre
e descontaminada mais proxima possivel, e solicitem imediatamente a
assisténcia médica e ambulancia.

No caso do produto ter atingido os olhos a rapidez sera vital. Os olhos devem
ser lavados com solucao lava-olhos ou agua durante no minimo 10 minutos.

Se néo houver servicos médicos disponiveis a lavagem deve continuar por mais
20 minutos.

No caso do produto ter atingido a pele, as roupas que tiverem entrado em contato
com o produto devem ser removidas e as partes do corpo atingidas devem ser
lavadas abundantemente.

No caso de inalacao de vapores, o acidentado deve ser colocado diretamente no
solo para um possivel tratamento de respiracdo artificial e/ ou massagens
cardiacas.

Caso a respiracao esteja dificil, aplicar oxigénio com aparelho de respiracao
controlada. Se a vitima parou de respirar, aplicar respiracao artificial.

No caso de parada cardiaca, aplicar massagem cardiaca externa.

No caso de ingestdo, forneca grandes quantidades de agua para beber se a
vitima ainda estiver consciente.

N&o induza o vOmito.

Um tratamento sintomatico e de fortalecimento geral sera necessario apos a fase
critica da intoxicacao.

As consequéncias de uma intoxicagdo com amonia n&o ultrapassam
normalmente mais do que 72 horas, mas as lesbes oculares poderédo ser
permanentes.

Se a exposicao for severa, o paciente devera ser mantido em observagdo médica
por no minimo 48 horas, uma vez que existe a possibilidade de edema pulmonar
retardado.

Vasos de Pressao- controle de presséo

Todos o0s vasos de pressdo e trocadores de calor deverdo possuir suas
respectivas plaguetas de identificagdo conforme os requisitos da NR-13 e do
ASME Pressure Vessel Code, Section VI, Division 1.

Os vasos de pressao, assim como a tubulacao de interligacdo, deverao operar
dentro dos limites de pressao e temperatura como especificados nas respectivas
plaguetas de identificagao.
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Todo vaso de pressdo deve possuir conexdo especifica para instalacdo de
dispositivo de alivio de pressao, conforme definido pela NR-13 e dimensionado
conforme Secao 9.7 e Anexo A da NBR 16069 ou Appendix H do ANSI/ASHRAE
15-2007.

As plaguetas de identificacdo deverdao ser em AISI 304 e em caso de
componentes com isolamento térmico, ndo devem ficar encobertas pelo
iIsolamento.

Caso alguma plaqueta de identificacdo esteja encoberta pelo isolamento térmico
(ou por pintura), este deve ser removido e reparado de modo que a plaqueta
esteja sempre acessivel a verificacao.

Caso o0 vaso de pressdo apresente sinais de corrosdo além da corrosao
superficial, o equipamento devera ser inspecionado quanto a diminuicdo de
espessura de chapa devido a corroséo, por um profissional qualificado, conforme
requerido pela NR-13.

Qualquer alteracéo fisica em vasos de pressdo devera ser documentada no
prontuério do equipamento, conforme requerido pela NR-13. Neste caso devera
ser ainda realizado novo teste de pressdo do equipamento, assim como 0S
demais ensaios requeridos aplicaveis.

Indicadores de nivel de liquido em vidro

Todos os indicadores de nivel de liquido utilizados para visualiza¢do do nivel de
fluido frigorifico em vasos de pressao deverao ser instalados em locais onde néo
sejam expostos a possiveis avarias devido a choques de veiculos em transito
(ex. empilhadeiras, caminhdes).

Os indicadores de nivel de liquido deverdo possuir corpo blindado e vidros
antirreflexivos, conforme a NBR 16069 (Iltem 9.11.2) e o EN 378-2 2000 (ltem
6.2.7.3), com valvulas de bloqueio, com sistema interno de retencdo de
vazamento em caso de ruptura do vidro.

Indicadores de nivel do tipo tubo de vidro ndo devem ser utilizados.

Os indicadores de nivel deverdo ser adequados a faixa de variagdo de nivel de
liguido para todas as condi¢fes de operacado dos seus respectivos equipamentos
(desde abaixo do nivel minimo e até acima do nivel de alarme maximo).

Tubulacao

A tubulacdo de amobnia e seus acessoérios deverdo ser instalados conforme
requerido no ANSI/IIAR 2-2008 - Section 10.

Todos os elementos de aperto (ex.: parafusos e porcas de flanges e tampas)
sujeitos a presséo deverao ser periodicamente inspecionados quanto ao torque
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de aperto adequado. Todos reparos em juntas deverao ser anotados no livro de
registros de manutencao e reparos.

>

Todo encaminhamento da tubulacdo em uma determinada instalacéo
devera ser inspecionado periodicamente para certificacdo de que nao
hajam trechos expostos a possiveis avarias devido a choques de veiculos
em transito (ex. empilhadeiras, caminhdes).

Todas as tubulagdbes ndo isoladas devem ser inspecionadas
periodicamente quanto a sinais de corrosdo. Caso haja corroséo, o trecho
de tubo devera ser limpo até a superficie do metal de modo a se eliminar
toda corrosdo. Em seguida o tubo deve ser novamente pintado com
pintura adequada, com revestimento anticorrosivo. Caso a corrosao seja
intensa, o trecho de tubo deve ser substituido.

Em toda tubulacdo com isolamento térmico que apresente sinais de falha
na barreira de vapor, o isolamento térmico deverd ser removido para
inspecdo da tubulacdo. O tratamento deve ser o mesmo do paragrafo
anterior.

Toda tubulacdo de amdnia deve ser marcada e sinalizada de maneira
apropriada para indicar a utilidade (ou aplicacao) de determinado trecho
de tubulacéo, e setas indicadoras do sentido de fluxo. Como sugestéao,
recomenda-se o IIAR Bulletin 114- 1991: Guidelines for Identification of
Ammonia Refrigeration Piping and System Components. 6.3 Dispositivos
de alivio de pressao

Todo vaso de presséo (incluindo os vasos principais, vasos acumuladores
para dreno de 6leo, e demais vasos auxiliares do sistema de amonia)
devera ter instalado pelo menos uma valvula de alivio de presséao (simples
ou dupla) ou outro dispositivo de alivio de presséao aplicavel, conforme
requerido na NR-13, no ANSI/ ASHRAE 15-2007 e na NBR 16069 (Secéao
9.7).

N&o podera haver nenhuma valvula de bloqueio instalada entre a valvula
de alivio de pressao e a(s) parte(s) do sistema por ela protegida, exceto
guando houver uma valvula de alivio de pressao dupla e uma valvula de
3-Vias em “manifold” de forma tal que uma das valvulas esteja sempre
conectada a parte protegida, conforme requerido na NR-13, no ANSI/
ASHRAE 15-2007 e na NBR 16069 (Secao 9.7).

A valvula de 3-Vias deve ser mantida na condi¢cdo de totalmente aberta como
procedimento normal de operacéao.

>

Toda vélvula de alivio de pressao deve ser ajustada de forma tal que a
pressao inicial de abertura da valvula ndo ultrapasse a pressao de projeto
da(s) parte(s) por ela protegida, conforme requerido na NR-13, no ANSI/
ASHRAE 15-2007 e na NBR 16069(Sec¢éo 9.7).

Toda valvula de alivio de pressédo deve ser ajustada e lacrada pelo
fabricante da valvula e marcada com uma plaqueta de identificacao,
conforme requerido na NR-13, no ANSI/ASHRAE 15-2007 e na NBR
16069 (Sec¢éao 9.7).
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» Os dispositivos de alivio de pressdo deverdo ser conectados as
respectivas linhas de descarga, conforme o ANSI/ASHRAE 15-2007
(Appendix H), a NBR 16069 (Anexo A) ou a Sec. 11.3 do ANSI/IIAR 2-
2008, tendo em conta o dimensionamento adequado das linhas, a
suportacao das linhas e o local adequado para a descarga na atmosfera.

» Nenhuma valvula de alivio de presséo deverd ser instalada em ambientes
refrigerados a menos que as devidas precaucdes sejam tomadas a fim de
evitar a migracdo de umidade para dentro do corpo da vélvula ou da linha
de descarga.

» As valvulas de alivio de pressao deveréo ser recalibradas ou substituidas
periodicamente, conforme requerido na NR-13, quando da ocasido do
Exame Interno do Vaso de Presséo (intervalo variavel em funcdo das
caracteristicas do vaso e das condi¢des de operacao).

Requisitos gerais de seguranca

Todos os instrumentos deverdo ser apropriados para operar com amonia, com
fundo de escala, precisao e resolucdo adequada a faixa de operacao do local ou
equipamentos onde estiverem instalados.

Os mesmos deverao ser recalibrados ou substituidos periodicamente.

Instrumentos fora de escala, descalibrados ou inoperantes deverao ser
substituidos.

Acumuladores, separadores de liquido, resfriadores intermediarios deveréo ser
equipados com protecado contra nivel alto de amonia liquida, que deve emitir um
alarme de nivel alto e, quando pratico, deve atuar no desligamento parcial ou
total dos respectivos compressores a fim de se evitar arraste de liquido para os
compressores.

As valvulas de bloqueio principais do sistema; as valvulas de bloqueio das linhas
de degelo por gas quente e as valvulas de bloqueio principais das bombas de
amonia devem ser claramente identificadas, com sinais proeminentes de
identificagcdo e de facil acesso.

Formacéo de gelo (externa) pode ser perigosa a tubulacdo de amdnia ou a outros
componentes do sistema. Esta deve ser removida e as condicbes que a
causaram devem ser corrigidas.

Ruidos anormais e/ou vibracbes de tubulacdo, ventiladores, bombas,
pressostatos de protecdo das bombas e efeito de “surge” na tubulagido devem
ser investigados e corrigidos/ eliminados.

Uma estacédo de lava olhos e chuveiro do tipo dilivio devem ser localizadas na
area externa mais proxima de cada porta de saida da sala de maquinas.
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Uma estacéao adicional deve ser instalada dentro da sala de maquinas, com facil
acesso.

Nunca se deve manter um cilindro de carga de amdnia conectado (mesmo que
temporariamente) ao sistema, a ndo ser quando houver operacéo especifica de
carga de amonia e esta conduzida por pessoal qualificado, conforme requerido
na Section 15.2 do ANSI/IIAR 2-2008.

Registros e Documentagéo

* A documentacgao relevante do sistema deve ser mantida pelo usuario em lugar
seguro e disponiveis para verificagdo de detalhes relativos ao projeto, instalacéo,
manutencao e operacéo do sistema.

* A documentacgao de projeto de um sistema de refrigeragao deve incluir pelo
menos 0s seguintes documentos atualizados:

* Fluxograma de engenharia da instalagao;
* Descritivo operacional do sistema de refrigeragao;

* Folhas de dados de operagdao nas condigdes de projeto dos principais
componentes (compressores, condensadores, evaporadores, separadores de
liquido, recipientes de liquido, resfriadores intermediarios, economisers, bombas
de amonia, etc.);

* Manuais de operagao e manutengao dos principais componentes e elementos
de controle; « Esquemas elétricos dos equipamentos e da instalag&o;

* Fluxograma do circuito de distribuicdo de ar do sistema de ventilacao;
* Fluxograma e “layout” do sistema de detec¢do de vazamento de amonia;

* Prontuario dos vasos de pressao, conforme requerido pela NR-13; ¢ Descritivo
das logicas do sistema de automacéao (quando aplicavel);

» “Data-Book” do Sistema e principais componentes incluindo os relatérios dos
testes de pressdo e dos demais resultados dos testes realizados durante o
comissionamento do sistema, até o “Start-Up”. Devera ser utilizado um livro de
registros de manutencéao e reparos realizados no sistema de refrigeracdo com o
registro de todas as ocorréncias.

Devera haver um registro de dados da quantidade de amodnia adicionada ao
sistema e da quantidade de 6leo lubrificante adicionado e removido em cada
compressor do sistema.
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Recomenda-se que sempre estejam disponiveis as seguintes informac¢des sobre
o sistema de refrigeracao:

* Nome e endereco para contato do instalador e/ou principais fornecedores;
* Inventario atual de aménia no sistema;

* Tipo e marca do 0leo lubrificante e a carga atual,

* Registros dos testes de presséo aplicados ao sistema e aos equipamentos.

Recomenda-se ainda a utilizacdo de quadros com instrucdes de emergéncia e
com os telefones para contato com a equipe de brigada de emergéncia, corpo
de bombeiros local, policia e hospitais locais.

Deverd ser elaborado um plano de evacuacgédo apropriado, com rotas de fuga
claramente identificadas e pessoas responsaveis para a ativacao do plano.
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RECOMENDACOES DE SISTEMAS DE REFRIGERACAO POR
AMONIA

Responsabilidades do operador do Sistema

Este capitulo trata da capacitacdo e das qualificages minimas necessarias ao
operador do sistema e tem como base o Bulletin R1 - 1983:

A Guide to Good Practices for the Operation of an Ammonia Refrigeration System

Deve-se enfatizar que € essencial um treinamento especifico, com programa de
reciclagem educacional continua, para se manter uma equipe de operacdo
capacitada e para garantia da operagao segura do sistema.

Conhecimento Bésico Inicialmente, para operagcdo de um sistema de
refrigeracao por aménia, é necessario um conhecimento pleno dos fundamentos
basicos de refrigeracao, incluindo as caracteristicas do ciclo de compressédo a
vapor, as relacfes pressao x temperatura do fluido refrigerante, as funcdes e
caracteristicas principais dos componentes do sistema de refrigeracdo e os
aspectos envolvendo a sua segurancga.

N&o significa que o operador saiba como projetar um sistema, mas precisa ter
conhecimento suficiente dos varios aspectos do mesmo, principalmente sobre o
sistema no qual ele opera.

O Operador deve:

* Operar o sistema de maneira segura, conforme os requisitos de projeto e dentro
das faixas limites de operacdo normal;

» Conhecer a funcéo e operacao de cada componente do sistema;

* Entender a operacdo combinada entre os varios componentes do sistema.

O operador deve estar familiarizado com os seguintes componentes e operacao:
Valvulas de Controle Automatico

A funcdo basica das valvulas de controle € de regular automaticamente a
pressdo, temperatura, nivel ou vazao de injecéo de fluido refrigerante nos varios
componentes do sistema.

E importante saber:
» O funcionamento da valvula (principio de operacéo e condi¢des);
* Qual a fungéo de regulagem da valvula;

Quais os ajustes da valvula e como ajusta la para determinada condicdo de
operacao e controle;
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» O que acontece com o sistema quando a valvula abre ou fecha;

* O que acontece com o sistema quando a valvula é isolada do restante do
sistema ou quando ha um “bypass” manual;

* O que acontece com a valvula e o sistema quando ha uma falha de energia.
O que acontece quando a valvula é re-energizada.
Véalvulas de Blogueio

Estas valvulas sdo instaladas no sistema com a funcdo de isolar certos
componentes do restante do sistema ou de bloquear/parar o fluxo de fluido
refrigerante.

Elas podem ser operadas manualmente, ou através de comando elétrico,
pneumatico e até através de piloto pelo fluido refrigerante pressurizado.

E importante saber:
» Onde cada valvula de blogueio esta localizada no sistema;
» O que acontece com o sistema quando se abre ou fecha a valvula;

* Qual a posigdo normal de operagdo da valvula (normalmente aberta ou
normalmente fechada);

» Como determinar se a valvula esta aberta ou fechada (quando n&o ha uma
indicagcao externa evidente).

Vélvulas de Alivio de Pressao (Valvula de Seguranca)

As vélvulas de alivio de pressdo tem a funcdo essencial de evitar que haja
rupturas devido a pressdo excessiva em vasos de pressdo, compressores,
trocadores de calor, descargas de bombas de amdnia e em alguns trechos da
tubulagéo.

Todas as valvulas de seguranca precisam ser inspecionadas periodicamente,
conforme os requisitos da legislacao.

O operador deve saber:

* A localizagao das valvulas de alivio de pressao no sistema;

* O ponto de ajuste correto de cada valvula de alivio de presséo.
Cada valvula deve ser distintamente identificada e “tagueada”;

* Qual componente ou parte do sistema cada valvula foi designada para proteger;
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* Qual agéo (condicéo de desvio de operagdo) deve ocorrer para que a valvula
eventualmente venha a atuar.

Controles Elétricos/Eletrénicos

O sistema de refrigeragdo possui varios componentes de controle elétrico ou
eletrdnico tais como disjuntores, fusiveis, relés, temporizadores, malhas de
controle e varias funcbes de protecdo controladas por sistema
computadorizados.

Muitos deles localizados em um painel elétrico, painel microprocessado ou ainda
na tela de um sistema de supervisdo e gerenciamento do sistema de
refrigeracéo. E responsabilidade do operador conhecer plenamente:

* Qual o propdsito de cada controle;

* Qual componente ou parte do sistema cada controle € designado para proteger;
* O que fazer em caso de falha de energia;

* O que acontece com o sistema em um periodo longo de desligamento;

* Qual a sequéncia de operagao para desligamento completo do sistema;

* Qual a sequéncia de operacgéo para a entrada em funcionamento do sistema;

» Como aliviar o sistema devido a uma elevagao de pressao provocada por uma
parada do sistema, durante a uma falha de energia.

Mudancgas de Temperatura/Press&o no Sistema

S&o0 muitos os fatores que podem afetar as temperaturas e pressées normais de
operacao do sistema de refrigeracao incluindo mau funcionamento mecanico ou
elétrico, temperatura ambiente, carga de produto, etc.

E importante saber:

* Quais as condic¢des de projeto e as condi¢gdes normais de operacao do sistema,
incluindo temperaturas e pressao de cada regime de operagao;

* Quais as causas e efeitos em caso de mudancga de temperatura ou presséo:
No lado de baixa pressao do sistema,;

Na presséao intermediaria do sistema (para sistemas de duplo estagio);

No lado de alta presséao do sistema.

* Em caso de desvio operacional, quais agdes serdo tomadas de modo a
restaurar as condic6es normais de temperatura e pressdo nos varios pontos do
sistema.
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Recolhimento de Fluido Refrigerante

Um sistema de refrigeracdo bem projetado inclui a facilidade de se transferir o
fluido refrigerante de uma parte para outra do sistema com o propoésito de
manutencao.

Cada operador deve ser bem treinado para realizar operagdes de recolhimento
e transferéncia em todas as partes do sistema. Além disso, deve saber:

* Qual acao tomar quando houver uma elevacao de pressao no sistema;
* Qual acao tomar em caso de um vazamento nao previsto;

» Como realizar as operacgdes de recolhimento no sistema ou manter vacuo nos
diferentes componentes do sistema, para realizagao de reparos.

Manutencéo Preventiva

Um dos fatores mais importantes para a operacdo segura do sistema de
refrigeracdo é o conhecimento do operador com relacdo a manutencdo
preventiva dos varios componentes do sistema.

Cada componente requer uma rotina de inspecéo, limpeza ou ajuste interno e
possivelmente a substituicao.

As seguintes operacdes/ revisdes devem ser realizadas periodicamente:

» Controles de Seguranga devem ser inspecionados e testados através de
operacdo manual para garantir gue os mesmos estao funcionando corretamente.
Quando em falha, deverdo ser substituidos imediatamente;

« Valvulas de Bloqueio devem ser verificadas quanto a vedagcdo completa através
de manobras periodicas de inspecdo de cada valvula. O castelo deve estar livre
de pintura ou ferrugem e o corpo da valvula livre de vazamento;

» Valvulas de Controle Automatico devem ser verificadas através da sua
operacdo manual. Componentes defeituosos tais como bobinas de solendides,
pilotos e as partes internas (mecanicas) devem ser imediatamente substituidas.
Filtros de linha antes das valvulas devem ser limpos, especialmente se for
verificado alguma perda de capacidade; * Drenos de Oleo devem ser verificados
e 0 excesso de 6leo deve ser removido com a frequéncia necessaria. Se houver
um aumento da frequéncia de drenagem de 6leo é um sintoma que ha arraste
excessivo de 6leo dos compressores para o sistema,

* Valvulas de Expansao devem ser verificadas quanto ao ajuste correto. Em caso
de vélvulas eletrdnicas os sensores de pressao e temperaturas deverao ser
calibrados periodicamente;
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* Manémetros e Termdmetros de Campo, Sensores Temperatura e Transdutores
de Pressao devem possuir um programa de calibragcéo periodico;

» Visores de Nivel devem ser mantidos limpos e desobstruidos. Devem ser
protegidos de maneira adequada. Tubos de vidro devem ser evitados e
substituidos por visores blindados com protecéo externa;

» Controladores de Nivel e Sensores de Nivel e Alarmes de Nivel devem ser
inspecionados e testados através de operacdo manual para garantir que 0S
mesmos estdo funcionando corretamente. Quando em falha, deverdo ser
substituidos imediatamente;

* Bombas de Refrigerante devem ser verificadas quanto ao desempenho através
de medicOes constantes das pressdes de succ¢ao e descarga e da corrente dos
motores.

» Equipamentos de Protecao Individual e Coletiva tais como mascaras, luvas,
aparelhos autbnomos de respiracéo, lava-olhos, chuveiros e sinalizacdo de
emergéncia devem ser verificados regularmente;

* Procedimentos de Emergéncia devem ser frequentemente executados em
exercicios simulados e revisados pelo menos a cada 2 anos.

Outros itens a serem constantemente inspecionados:

* Tubulagao de amdnia e suportes da tubulagao devem ser inspecionados quanto
a vibracao.

O isolamento térmico também deve ser verificado em toda sua extensdo quanto
a danos ou rompimento da barreira de vapor, condensacao ou congelamento no
revestimento externo;

* Vazamentos: Uma boa instalagdo de amdnia nao deve ter vazamentos.

Caso sejam verificados tragos de 6leo em conexdes flangeadas ou proximo a
valvulas se perceber o odor de aménia, os mesmos devem ser verificados. E
importante uma verificacdo periddica nos varios pontos sujeitos a vazamentos
na instalacao;

» Sistemas Hidrénicos devem ser verificados quanto a possibilidade de
vazamentos através de analise periodica da qualidade de agua se ha tracos de
contaminacdo com amaonia.

Vasos de Pressao

“START-UP” de novas instalagoes
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Aqui sera apresentado um resumo dos procedimentos aplicados durante o
processo de comissionamento e “Start-Up” para um sistema de refrigeracéo por
amonia e tem como base o Bulletin 110 - 1993:

Guidelines for Start Up, Inspection and Maintenance of Ammonia Mechanical
Refrigerating Systems [10].

Precaucdes Iniciais

Considera-se inicialmente que a instalacao foi projetada corretamente para o
propdsito do seu desempenho; que toda tubulacéo de interligacdo, componentes
elétricos e isolamento térmico foram corretamente instalados; que todos os
dispositivos de protecéo foram testados e ajustados e que estdo funcionais; que
todo sistema foi submetido ao teste de presséo; e que todos os elementos
necessarios para o “Start-Up” do sistema foram previamente providenciados.

O supervisor da instalacdo deve possuir todos os desenhos relevantes do
sistema, incluindo o fluxograma de engenharia, os diagramas elétricos e o0s
dados de projeto de operacéo do sistema, assim como as condi¢des limites de
operacao.

O engenheiro designado pelo proprietario como Autoridade de Comissionamento
devera possuir toda documentacao de qualificagdo para as atividades de “Start-
Up” e devera conduzir o processo em conjunto com o supervisor da instalagao.
Antes da primeira carga de amodnia no sistema, devera ser verificado que todos
os sistemas de emergéncia estédo funcionais, incluindo rotas de fuga e estagcdes
de lavaolhos e chuveiros e que os EPIs (equipamentos de protecdo individual)
necessarios estao disponiveis e de facil acesso aos profissionais envolvidos.

Todo pessoal das outras areas da unidade (externos a instalacdo de
refrigeracéo) deve ser notificado que seréa realizada a carga de amonia.

O acesso a area devera ser restrito apenas ao pessoal autorizado e 0s que nao
estdo envolvidos na operacdo devem ser mantidos fora da area de risco.

Devera ser realizada uma inspec¢do visual sobre toda tubulacédo, interligacao
elétrica e condicao de abertura das valvulas de bloqueio (conforme sua condicéo
normal de operacao) para certificacdo de que o sistema esta pronto para receber
a carga de amonia.

Comissionamento da Instalacdo Elétrica

Qualificacao da instalacao a ser realizado antes da primeira carga de amonia no
sistema. Durante o comissionamento da instalacdo elétrica, os painéis de
controle dos equipamentos deverdo ser inspecionados internamente e
externamente, para se garantir que todo equipamento e componentes
especificados foram corretamente instalados e que todos os disjuntores e
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fusiveis dos painéis foram dimensionados corretamente como indicados na
especificacao.

Antes de energizar qualquer parte do circuito elétrico da instalacdo, devera ser
conduzido um teste de isolamento de todos os cabos para garantir que nao
havera falhas de isolamento.

Recomenda-se a emissao de um certificado do teste.

Para testes dos painéis de controle, todos os fusiveis/ disjuntores dos motores
dos equipamentos principais e auxiliares (incluindo motores dos compressores,
bombas, ventiladores, etc.) deverdo ser retirados de modo a evitar o
funcionamento inesperado de algum dos equipamentos.

Com os fusiveis dos motores dos equipamentos removidos, o acoplamento (ou
as correias) entre os compressores e seus motores devem ser desconectados e
0S equipamentos devem ser manualmente rotacionados para se constatar que
0S mesmaos giram livremente.

Em seguida, a medida que os fusiveis sdo novamente instalados, os motores
deveréo ser testados um a um, para verificagdo do sentido correto da rotacéo.

Devera ser confirmado o valor de ajuste da protecdo térmica de cada motor,
tendo como base a corrente nominal do motor.

Para os motores dos compressores, em certos casos, sera necessario desativar
alguns intertravamentos elétricos para testar o motor.

Neste caso, os intertravamentos desativados deverdo ser sinalizados, para
serem reativados corretamente apoés o teste.

Apos a verificacdo do sentido da rotacdo dos motores, os cabos de alimentacao
dos motores deverdo ser isolados e os motores seréo reacoplados.

Os motores serdo alinhados com o0s equipamentos e as protecdes dos
acoplamentos serao reinstaladas.

Quando finalizados estes testes do circuito elétrico, todas as protecdes elétricas
de desligamento (dos motores) deverdo ser inspecionadas para se garantir que
os valores de ajuste estdo de acordo com os valores requeridos nas
especificacoes.

Finalmente, deverdo ser testados os intertravamentos elétricos dos diversos
elementos de controle e protecbes (tais como, bdias de nivel com contato
elétrico, pressostatos, termostatos, sensores de fluxo, etc.) para certificacdo que
0S contatos elétricos estdo atuantes sobre 0s motores dos respectivos
equipamentos.
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Todos os resultados dos testes devem ser registrados e anexados ao relatério
final do comissionamento da instalacéo elétrica.

Teste de Estanqueidade de Sistema

Apos a finalizacdo da instalacdo e antes da aplicacao do isolamento térmico, o
sistema de refrigeracdo deve ser testado para certificacdo da estanqueidade ou
de eventuais vazamentos.

Todas as partes do sistema que nao foram testadas previamente (em fabrica ou
no campo) deverdo ser pressurizadas conforme as pressdes de projeto
requeridas (considerando os valores especificos para o lado de alta e o lado de
baixa pressao).

Todos os vazamentos detectados deverdo ser reparados e o material ou as
partes defeituosas deverado ser substituidas.

N&o se deve utlizar Oxigénio ou qualquer gas combustivel ou mistura
combustivel para a pressurizacéo.

Di6xido de carbono (CO2 ) ou fluidos halogenados (HFCs, HCFCs, CFCs) nao
podem ser utilizados como gases para pressurizacdo em sistemas com amonia.

Recomenda-se a utilizacdo de Nitrogénio seco ou ar seco como gas de
pressurizagao para o teste de estanqueidade.

A seguir os procedimentos minimos recomendados para o teste:
Preparacao

Os seguintes componentes deverdo ser fechados, bloqueados e/ou isolados,
contra a pressurizacao:

* Unidades compressoras;
* Valvulas de seguranca (utilizar disco de blindagem e juntas);

* Indicadores de nivel (as valvulas de purga, apds as valvulas de bloqueio, devem
permanecer abertas);

+ Controladores de nivel;

* Bombas de amonia;

* Extrator (Purgador) de ar;

* Indicadores de pressao (mandmetros);

» Todo e qualquer eventual instrumento de baixa pressao e acessorios;
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* Todas as valvulas solenoides deverdo permanecer abertas, por meio de
energia elétrica (se normalmente fechadas), ou através dos proprios dispositivos
de operacdo manual;

» Valvulas motorizadas e/ou pneumaticas também deverdo permanecer na
condicao aberta;

» Valvulas de retencéo localizadas na descarga das unidades compressoras
deverdo ser desmontadas para retirar o miolo interno, a fim de permitir a
passagem de pressao até as valvulas de fechamento;

* Todas as flanges pertencentes a tubulagao (se houver) deverédo ser revestidos
na juncado com uma fita adesiva e, um pequeno furo deverd ser efetuado na parte
superior. Obs.: Devera ser verificado, previamente, através de uma copia do
fluxograma da planta, que toda a tubulacdo a ser testada (soldas, conexdes,
ligagOes, flanges, juntas, etc.) sera atingida pela presséo a ser introduzida; e o
fluxograma, devidamente marcado por indicacdo em cor, devera ser anexado ao
Certificado de Teste de Pressédo. Em caso de sistemas com pressdes de teste
diferentes entre o lado de baixa e o lado de alta pressao, os lados deveréo ser
isolados e os testes deverdo ser realizados em etapas distintas, considerando
as respectivas pressodes requeridas.

Precaucfes quanto a protecdo de pessoas

Toda a area da instalacdo a ser pressurizada, devera ser interditada, e somente
sera permitida a presenca de pessoas a uma distancia minima de 10 metros do
extremo da instalacéo, protegidas por meio de anteparos de concreto.

Avisos adequados deverao ser colocados em locais estratégicos para se evitar
a entrada inadvertida de pessoas.

A equipe de seguranca da empresa e/ou do corpo de bombeiros da localidade
(previamente acionado pela empresa) deverdo garantir isolamento da area,
permitindo acesso apenas a equipe de teste.

Deve-se atentar para o fato da existéncia constante do risco de possiveis
rupturas de tubos e/ou componentes, colocando em risco a vida das pessoas
nas proximidades.

Portanto, todas as pessoas presentes ao teste deverdo estar adequadamente
protegidas.

Equipamentos a serem utilizados

» Compressor de ar com presséo de descarga até 6 bar e compressor de ar com
pressao de descarga até a pressdo de teste, a serem instalados em locais
apropriados e distantes da instalacdo, a fim de garantir a protecdo dos
operadores;
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Obs.: Os compressores de ar deverdo possuir valvula de seguranca e
mandmetro.

* Cilindros de Nitrogénio;

» Termdémetro de mercurio calibrado, com divisdo de escala no minimo de 0.1°C
e manbémetros de alta pressao, calibrados e com divisdo de escala no minimo de
0.10 bar, a serem instalados na Sala de Maquinas, para controlar as diversas
variacfes das condicbes ambientais, as quais influenciam diretamente nos
resultados dos testes;

Procedimento
1° Estéagio

a) Pressurizacdo da instalagdo com ar comprimido seco e/ou Nitrogénio, até a
presséo de 200 kPa g (2.0 bar g);

b) Verificagdo cuidadosa de todas as soldas e conexdes quanto a vazamentos,
por meio de solugdo de agua e sabao;

c) Marcacao dos eventuais vazamentos observados para posterior correcao;

d) Elevacéo da presséo para 4 bar g e realizar nova verificagado de vazamentos;
e) Despressurizacao da instalacdo e realizacdo dos eventuais reparos.

N&o realizar nenhum reparo com o sistema pressurizado.

2° Estagio

f) Injec&o de ar comprimido seco e/ou Nitrogénio até obter a presséo de teste em
condicao estavel;

g) Manter a pressao de teste por 2 horas, com variagao inferior a 1% e em
seguida reduzi-la para 1050 kPa g (10.5 bar g); h) A presséo de 1050 kPa g (com
variacao inferior a 1%) devera ser mantida por um periodo de 12 horas;

I) Todas as soldas e conexdes serdo novamente verificadas por meio da solucéo
de &gua e sabdo, antes da despressurizacao total da instalacao;

j) Caso seja detectado algum vazamento, ap0s a despressurizacao do sistema,
0S eventuais reparos deverdo ser realizados e o teste devera ser executado
novamente até que se garanta a total estanqueidade;

k) Emisséo de Certificado de Teste de Estanqueidade.

Procedimento de vacuo e desidratacao
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Apos a certificacdo do teste de estanqueidade, antes da aplicacédo do isolamento
térmico e antes de realizar a carga de amonia, 0 sistema devera ser
cuidadosamente evacuado para remocao de todos 0s gases nao condensaveis
e da umidade contida no interior do sistema. A evacuacao pode durar de 25 a 40
horas para atingir a pressao requerida, dependendo do volume interno da
instalagdo, do conteudo de umidade presente no interior do sistema e da
capacidade e estado da bomba de vacuo utilizada.

O nivel de vacuo a ser atingido para sistemas que irdo operar com amoénia €
cerca de 0.66 kPa abs (5.0 mmHQg).

Nessa pressao o ponto de ebulicdo da dgua é de +/- 0°C.
Preparacao

Todos os componentes que foram isolados para a execucdo do teste de
estanqueidade, exceto os compressores e bombas de ambnia (Qque em vacuo
permitirdo a penetracao de ar através dos selos mecanicos), deverao ser abertos
e/ ou desbloqueados:

* Bombas de aménia (quando herméticas);
* Valvulas de seguranga (retirar os discos de blindagem);
* Indicadores de nivel (fechar a valvula de purga e abrir as valvulas de bloqueio);

» Controladores de nivel (fechar a valvula de purga e abrir as valvulas de
bloqueio);

* Extrator (Purgador) de ar;

* Indicadores de pressdo (mandmetros) e controladores de pressao
(pressostatos);

* Todo e qualquer instrumento de baixa pressdo e acessoérios eventualmente
isolados;

* Todas as valvulas solenoides (24 Vdc ou 120 Vac), deverdo permanecer
abertas, por meio de energia elétrica, ou através dos préprios dispositivos de
operacéo manual;

* As valvulas motorizadas e/ou pneumaticas também deverdo permanecer na
condicao aberta;

* As valvulas de retencédo localizadas na descarga das unidades compressoras
deverédo ser remontadas.

Equipamentos a serem utilizados

» Bomba de vacuo de tamanho adequado (capacidade de 10 a 25 Nm?3h);
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* Manovacubémetro com escala de vacuo em kPa abs ou em mmHg (Torr) e
“manifold”;

» Tubo de ago carbono ou mangueira flexivel com trama em aco inox apropriada,
com conexdes fémeas em ambas as extremidades;

+ Cilindros de Nitrogénio.
Procedimento

A conexao da bomba durante o processo de vacuo sera feita através da valvula
de carga, localizada na descarga da tubulacédo do recipiente de liquido, por meio
de tubo ou da mangueira flexivel.

Véacuo Primério

Inicia-se a evacuacdao e, durante o processo, a pressao podera ser verificada no
manovacudmetro, onde percebe-se que a pressao no interior da instalacao
(atmosférica, aprox. 100 kPa abs ou 760 mmHg) decresce rapidamente até cerca
de 3 kPa abs (~20 mmHg), ou ligeiramente abaixo.

Até o presente, apenas 0 ar e 0s gases incondensaveis foram removidos.

Em seguida a pressao passa a diminuir mais lentamente, pois s6 entdo a agua
comeca a evaporar. Recomenda-se verificar os pontos baixos onde pode haver
enclausuramento de agua e aquecer estes pontos para acelerar o processo de
evaporacao.

Quando a presséo atingir aproximadamente 0.7 kPa abs (5.5 mmHg), apds cerca
de 15 horas do inicio do processo, a bomba sera desligada por um periodo de 1
hora e a pressao sera verificada no manovacuémetro.

Um aumento da pressao indica a evaporacéo da umidade que ainda se encontra
no sistema.

Neste caso, continuar o processo por mais 10 horas, e em seguida desligar a
bomba novamente, para a verificacado da estabilidade da presséo.

O processo deve continuar até que a pressao atinja o valor de 0.66 kPa abs(5.0
mmHg) e se mantenha estavel.

Em seguida a bomba sera desligada e isolada do circuito e essas condi¢gdes
serdo mantidas por mais 6 horas.

8.4.5 Quebra de vacuo O vacuo atingido sera “quebrado” por meio da inje¢ao de
Nitrogénio no sistema, até que a pressao retorne a pressao atmosférica inicial.

Véacuo Secundario
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A evacuacao é efetuada novamente até que a presséao atinja o valor de 0.66 kPa
abs (5.0 mmHg).

Carga Primaria de amonia

ApOs 0 processo do vacuo secundario, a instalacdo estara apta para receber a
primeira carga de amonia.

Inicialmente, a carga sera realizada até o sistema atingir 700 kPa g (7.0 bar g).

Recomenda-se ainda que durante este periodo o sistema seja inspecionado com
detectores de amoénia.

Méscaras apropriadas deverdo estar disponiveis em caso de emergéncia.

Ao final, todos os componentes, valvulas e elementos de controle deverao ser
retornados a posicédo normal de operacédo com o sistema parado.

Carga de amoénia

Em caso do uso de cilindros para a carga de amonia, recomenda-se conectar
apenas um cilindro por vez.

Em caso de alimentacao por mais de um cilindro, deve-se tomar o cuidado para
que ndo haja fluxo de um cilindro para o outro através do uso de valvulas de
retencdo em cada conexao de alimentacao de cada cilindro, de modo a impedir
o fluxo para dentro dos cilindros.

A valvula de carga de amonia para o sistema deve ser compativel com o
tamanho do sistema e deve possuir uma valvula de retengéo para impedir retorno
de fluxo do sistema para o elemento de carga (cilindro ou caminhao tanque).

O ponto de carga e o cilindro deverdo estar posicionados em area externa, em
um local protegido, onde néo haja risco para o restante da equipe de operacao.

A area deve ser isolada e um aviso deve ser colocado informando que o sistema
esta sendo carregado com amonia.

Quando utilizado caminhdo tanque, recomenda-se bombear aménia para o
recipiente de liquido utilizando bombas de aménia proprias do caminh&o (quando
houver).

No caso de caminhdo tanque, o fornecedor de aménia devera apresentar a
seguinte documentacao para liberacdo do abastecimento:

* |dentificacdo da carga de amoénia, com informacgdes do fabricante da amonia,
certificado de procedéncia e certificado de pureza (minimo de 99.95%);

+ Certificado de procedimento de vacuo no tanque do caminhdo antes da carga
de amdnia; * Procedimento escrito das operacdes de abastecimento de aménia;
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* Certificado de integracdo do profissional para atividade de risco na area e
certificado de treinamento do profissional para o procedimento de operagdes de
abastecimento de amoénia.

O fornecedor devera ainda prover mangueira apropriada e conexao de engate
rapido para o ponto de carga de amoénia da instalacao.

Em caso de diferenca de diametros entre a mangueira e a conexao de carga do
sistema, ndo poderao ser utilizadas redu¢cdes em série (montadas na hora) para
a conexao.

O fornecedor devera prover um dispositivo de reducdo apropriado e que ja seja
montado na mangueira.

Antes de iniciar a operagéo, inspecionar a mangueira do fornecedor verificando
se a mesma é adequada para a operacdo e se ha um ponto de dreno para
esvaziamento final da mangueira ap0s a carga.

Prover 4gua em abundancia no local (mangueira com agua corrente) e utilizar
EPI adequado para o servico (pelo menos botas, luvas e mascara especifica).

ApoOs instalar a mangueira que interliga o caminhd@o tanque com o ponto de
conexdo de carga de amobnia da instalagdo devera ser realizado o seguinte
procedimento de carga:

* Registrar o volume inicial de amdnia no recipiente de liquido;
* Abrir a valvula de conexao de carga de aménia da instalagao (100%);
» Seguir a operagao conforme o procedimento escrito do fornecedor;

 Durante o procedimento, o operador de carga de aménia deve permanecer ao
lado do conjunto de valvulas do caminhdo para o fechamento imediato das
valvulas de carga em caso de emergéncia;

* Quando a carga estiver completada, fechar a valvula de conexao de carga de
amonia da instalacao;

* Fechar a valvula de conexao de aménia do caminh&o-tanque;
* Drenar o residuo de amoénia do trecho da mangueira para um tambor com agua;

» Retirar a mangueira das conexdes de carga de amoénia da instalagdo e do
caminhao tanque;

* Registrar a massa da carga de amoénia injetada na instalacdo. Para o calculo
da massa total injetada, além do registro da variacdo de volume no recipiente de
liquido (e posterior calculo de massa atraves da densidade da amobnia na
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temperatura ambiente), recomenda-se pesar cada cilindro antes e depois da
carga ou pesar o caminhao tanque antes e depois da carga (quando possivel).

Durante o procedimento de carga, um dos compressores (de preferéncia de
duplo estagio e de menor capacidade), devera estar preparado, com a devida
carga de 6leo e ligacao elétrica, para entrar em funcionamento.

Deve-se levar em conta que durante este periodo, 0 compressor estara operando
fora das condi¢cdes normais de operacao(pressao e temperatura) para as quais
o sistema foi projetado.

Testes dos Dispositivos de Protecédo do Sistema

Os testes dos dispositivos de protecdo dos compressores deverdo ser
executados pelo profissional responsavel pelo “Start-Up” dos compressores
(designado pelo fabricante dos compressores).

Os demais dispositivos deverdo ser executados pelo profissional responsavel
pelo “Start-Up” do sistema (designado pelo instalador) e/ou responsaveis pelos
outros equipamentos fornecidos.

Os testes deverédo ser conduzidos e supervisionados pelo engenheiro designado
pelo cliente como autoridade de Comissionamento.

Todos os dispositivos deveréo ser verificados previamente para certificar que os
valores de ajuste de campo estéo de acordo com o valor de ajuste estabelecido
no projeto para cada dispositivo.

Alta pressao de descarga
Este dever& ser o primeiro dispositivo a ser testado.

O valor de ajuste do dispositivo de protecado de alta presséo de descarga do
alivio de pressao instalado no lado de mesma pressdo de operagdo do
dispositivo de protecéo do compressor.

Para o teste, a pressdo de descarga de cada compressor deve ser aumentada
gradativamente (através do fechamento de valvula na linha de descarga, apés o
ponto de tomada de pressdo onde estd instalado o dispositivo), até que o
dispositivo de protecdo atue, provocando o desligamento imediato do
compressor quando a pressao atingir o valor de ajuste.

Caso a pressao de descarga ultrapasse o valor de ajuste do dispositivo de
protecdo, o compressor devera ser desligado imediatamente (através de botdo
de emergéncia, ou de parada instantanea).

Neste caso, o dispositivo deve ser substituido ou reparado (deverdo ser
verificados os elementos mecanicos e elétricos do dispositivo) e apos a correcao,
o teste deverd ser refeito.
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Em compressores com painéis de controle microprocessados, o valor de ajuste
da presséo de descarga para desligamento podera ser diminuido durante o teste
para facilitar o procedimento e evitar pressao muito elevada no sistema.

Apos a concluséo do teste, o valor de ajuste devera ser corrigido para a condi¢ao
estabelecida no projeto.

Baixa presséao de succéo

Para o teste, a pressdo de succdo de cada compressor deve ser diminuida
gradativamente (através do fechamento de véalvula na succdo), até que o
dispositivo de protecdo atue, provocando o desligamento imediato do
compressor quando a pressao atingir o valor de ajuste.

Caso a pressédo de succdo ultrapasse o valor de ajuste do dispositivo de
protecdo, ou o compressor devera ser desligado ou a pressao de succéo elevada
(através da abertura da valvula).

Neste caso, o dispositivo deve ser substituido reparado (deverdo ser verificados
0s elementos mecanicos e elétricos do dispositivo) e apds a correcdo, o teste
deverd ser refeito.

Baixa presséo diferencial de éleo

O dispositivo de protecdo da pressao diferencial de 6leo do compressor,
normalmente estd associado a um temporizador para evitar a parada do
compressor durante a partida quando a presséao diferencial de 6leo é baixa. Isto
deve ser levado em conta durante o procedimento de teste.

O teste do temporizador pode ser realizado em bancada especifica montada no
local ou através do isolamento das tomadas de pressdo do dispositivo de
pressdo diferencial do 6leo (caso hajam valvulas de bloqueio dos pontos de
tomada de presséo).

O dispositivo de protecdo de pressédo diferencial de 6leo podera ser testado
alterando-se o valor de ajuste para um valor superior ao de projeto para facilitar
o procedimento. ApGs a conclusao do teste, o valor de ajuste devera ser corrigido
para a condi¢cdo estabelecida no projeto.

Alta temperatura de descarga/ alta temperatura de 6leo

Em compressores com painéis de controle microprocessados, recomenda-se
alterar o valor de ajuste da temperatura de desligamento para um valor inferior
durante o teste. Apds a concluséo do teste, o valor de ajuste devera ser corrigido
para a condi¢cdo estabelecida no projeto.

Outros dispositivos de protecao
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Todos os demais dispositivos de protecdo de alarme e desligamento dos
compressores deverdo ser testados, incluindo dispositivos para baixa
temperatura e dispositivos de protecdo externos, tais como controladores de
nivel de liquido (alarme e desligamento por nivel alto ou nivel baixo).

Também deverdo ser testados os dispositivos de protecdo dos demais
equipamentos, tais como bombas de ambnia e maquinas fabricacdo de gelo.

Os testes deveréo ser realizados conforme as recomendacées do fabricante.
Sistemas de protecédo de emergéncia

Também deverao ser testados 0s seguintes sistemas auxiliares:

 Sistema de Ventilagcdo Normal da Sala de Maquinas;

« Sistema de Ventilagdo de Emergéncia;

* Botdes de Emergéncia (parada instantanea de equipamentos e da instalagéo);
* Valvula Solendide Principal da Linha de Liquido;

* Estacdes de Lava-Olhos e Chuveiros tipo Diluvio de Emergéncia;

* Detectores de amonia.

Os testes deveréo ser realizados conforme as recomendacodes do fabricante.
Operacdao assistida

Apbs a concluséo dos testes dos dispositivos de protecao, as rotinas do “Start
Up” poderao seguir adiante com os ajustes das valvulas de controle e demais
elementos de controle para a correta operacéo dos equipamentos e do sistema.

Durante o procedimento de “Start-Up” devera haver um monitoramento das
pressdes e temperaturas de operacao do sistema e constantes inspecdes sobre
vazamentos de amonia.

Em caso de qualquer anormalidade, o sistema deve ser parado imediatamente
e as causas devem ser identificadas e corrigidas antes de retornar ao
funcionamento.
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. Anotagdo de Responsabilidade Técnica-  CREA-MS ART DE OBRA/SERVICO
; ART Lei n° 6.496, de 7 de dezembro de 1977 1 3202501 351 58

Conselho Regional de Engenharia e Agronomia do MS

1. R avel Te

RENATO RODRIGUES BORGES RNP: 1008294713

Titulo Profissional: ENGENHEIRO MECANICO - ENGENHEIRO DE SEGURANGA DO TRABALHO Registro: GO1008294713
Empresa Contratada: Registro:

2. Dados do C

Conltratante: ALFA SERVICE CONSULTORIA EMPRESARIAL LTDA CPF/CNPJ: §7.413.969/0001-01
Rua: RUA ACOTIPA Bairro: ITAQUERA Nimero: 65
Cidade: SAO PAULO UF: SP Pais. Brasil
Contrato: Celebrado em: 28/07/2025 CEP; 08.210-040

Valor: R$ 2.000,00 Tipo de Contratante: PESSOA JURIDICA Vinculado & ART:

Acdo Institucional:

3. Dados O ic
Logradouro Complemento
RODOVIA MS 338 ZONA RURAL SN PROLONGAMENTO SANTA RITA DO MS BRA 79.690-000
DA AVENIDA RENI PARDO
CAMPOS
Data de Inicio: 30/07/2025 Previsao Témino: 30/07/2026 Cadigo:
Tipo Proprietario: PESSOA JURIDICA Proprietério: FRIGOLON FRIGORIFICO CPF/CNPJ: 13.392.293/0001-41

Finalidade: INDUSTRIAL

4 A des Técni
Supervisdo Quantidade Unidade

5 Prevencdo e Controle de Riscos -> Seguranga em Caldeiras e Vasos de Pressdo -> de o
Y 0 seguranga em caldeiras e/ou vasos de pressao (NR13) 26,0000 Unidsde (o)
Prevencio e Controle de Riscos -> Seguranca em Caldeiras e Vasos de Pressdo -> de
Treina seguranga em caldeiras e/ou vasos de pressao (NR13) 2,0000 unidade (un)

Apds a conclusdo das atividades técnicas o profissional deverd proceder a baixa desta ART

5. Observagoes

INSPEGAO EM CALDEIRAS, VASOS DE PRESSAQ, TUBULAGOES, TANQUES METALICOS E TREINAMENTOS DE SEGURANGA.

6. Decl: 8
Acessibilidade: Declaro que as regras de ibilidade previstas nas técnicas da ABNT, na legislacdo especifica ¢ no Decreto n° 5.296, de 2 de dezembro de 2004, ndo se aplicam as
ivi issionais acima i
,77. Entidade de Classe 9. Inf &
A ART é valida quando quitada, i P gao do comprovante do
8. A pagamento ou conferéncia no site do Crea.
" A ici deste pode ser verificada no site www.creams.org.br ou
Declaro serem verdadeiras as informagdes acima. ww\w.confea.org.br.
o > b2 IS AR ATEgRen S A guarda da via assinada da ART seré de resp bilidade do profissional e do
/ / com o obj; de ds o vinculo contratual.
Local data
016.073.521-17 - RENATO RODRIGUES BORGES
www.creams.org.br creams@creams.org.br Fg RE A M
57.413.969/0001-01 - ALFA SERVICE CONSULTORIA EMPRESARIAL LTDA Tel: (67)3368-1000 / 0800-368-1000 -
Canang Faghn d; & U s
e Gt —)
Valor ART: R$ 103,03 Registrada em 24/10/2025 Valor Pago: R$ 103.03 Nosso Niamero: 140000000018309289

Daocumente assinado digitaimente Documento assinado digitalmente
RENATO RODRIGUES BORGES ub GETULIO JOSE VIEIRA JUNIOR
Data: 27/10/2025 15;00:39-0300 g Data: 30/10/2025 15:51:24-0300

Verifique em https://validar.iti gov.br Verifique em https://validar.iti.gov.br
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