IRONVALE PIPEWORK & FABRICATION — PARADA
E MANUTENCADO

ESPECIFICACAO D
REQUISITOS

Fabricacao, testes e instalacao em campo das tubulagoes de processo da
Unidade 3 — projetada para a janela de parada, e nao em torno dela.
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INTROBUGAO E ESCOPO

A parada de manutencao da Unidade 3 da Marrow Bay Refining
Co. daduma janela de nove dias para substituir tubulagdes de
processo'sinalizadas por perdd de parede em duas inspegdes
cons&Cutivas. Este é o plano para fabricar, préparane instalar
essas tubulacées sem prolongar a parada.

OBJETIVO E PUBLICO-ALVO

A Unidade 3 da Marrow Bay Refining Co. mantém a mesma tubulagao de processo

desde a ultima grande expansao da planta, e as duas ultimas inspe¢oes de parada
identificaram perda de espessura de parede em onze trechos criticos que a equipe
de manutenc¢do nao pode mais adiar. A janela de parada de nove dias € a Unica
oportunidade de substitui-la sem tirar a unidade de operacao fora de uma parada
planejada — e ndo ha margem para um spool que chegue atrasado ou uma solda que
falhe no teste hidrostatico em campo.

A'lronvale Pipework & Fabrication propée um projeto de quatorze semanas que trata
engenharia, fabricacao em oficina e instalacao em campo como uma unica
sequéncia, planejada de tras para frente a partir da data da parada. Levamos os
isométricos até spools fabricados e certificados por codigo antes do inicio da
parada, pré-posicionamos tudo no local e colocamos uma equipe de campo
experiente nas conexoes assim que a unidade for isolada. As secdes a sequir

apresentam a abordagem, o escopo, 0 cronograma e o investimento.

REQUISITOS FUNCIONAIS

REQUISITO PRIORIDADE
R-01 Todos os carretéis fabricados devem atender ao cédigo de O0BRIGATOR
tubulacao de processo ASME B31.3 I0
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Soldas de campo inspecionadas por ensaio radiografico antes

do teste hidrostatico

Preparacao dos carretéis concluida e liberada pelo controle de

qualidade antes do inicio da parada

Equipe de campo certificada em procedimentos de espago
confinado e permissao de trabalho

Materiais rastreaveis aos certificados de usina para todas as
linhas criticas

Registros de teste hidrostatico e inspe¢cao mantidos por no
minimo 7 anos

Instalagao de campo sequenciada de acordo com o

cronograma de caminho critico da parada

Substituicoes de ligas especiais aprovadas por escrito antes
do inicio da fabricacao

OBRIGATOR
I0

OBRIGATOR
10

OBRIGATOR
10

OBRIGATOR
10

DESEJAVEL

OBRIGATOR
I0

DESEJAVEL
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PRIORIDADE REQUISITO

R-01 Obrigatorio Todos os carretéis fabricados
devem atender ao coédigo de
tubulacao de processo ASME
B31.3

R-02 Obrigatorio Soldas de campo
inspecionadas por ensaio
radiografico antes do teste
hidrostatico

R-03 Obrigatorio Preparacao dos carretéis
concluida e liberada pelo
controle de qualidade antes
do inicio da parada

R-04 Obrigatorio Equipe de campo certificada
em procedimentos de espaco
confinado e permissao de
trabalho

R-05 Obrigatorio Materiais rastreaveis aos
certificados de usina para
todas as linhas criticas
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ENGENHARIA E
ISOMETRICOS

Levantamento isométrico, revisao de
desenhos e uma lista de materiais liberada
antes da liberacao da oficina.

NDE E TESTES

Ensaios radiograficos e ultrassénicos, além
de hidroteste em oficina e em campo em cada
trecho fabricado.

DOCUMENTAGAO DE QA/QC

Mapas de solda, certificados de material e
relatorios de END, rastreaveis a cada spool e

tie-in.

| ESPECIFICACAO

ESPECIFICACAO

FABRICAGAO EM OFICINA

Fabricacao de spools, soldagem certificada
e PWHT concluidos e liberados pelo QA antes
CENEICER

INSTALAGAO EM CAMPO

Uma equipe experiente de tie-in mobilizada
para a janela da parada, sequenciada

conforme o caminho critico da parada.

SEGURANCA E
CONFORMIDADE

] 1 [} n

Um plano de seguranca especifico do local,
alinhado ao programa PSM da Marrow Bay e ao
sistema de permissao de trabalho.

DE COMPONENTES
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SPC-02 Fabricacao Fabricacao 6 sem. $54,000 / wk
em oficina de spools,
soldagem
certificada
por cédigo e
PWHT
SPC-03 NDE e testes  Testes 2 sem. $21,000/ wk
radiografico
se
ultrassénico
s, teste
hidrostatico
em oficina
SPC-04 Pré- Pre- 1sem. $28,000/ wk
posicioname  posicioname
nto e nto, plano de
mobilizacao icamento e
mobilizacao
da equipe
SPC-05 Instalacao Conexoes, 1sem. $165,000 / wk
de campo soldas de
durante a campo e
parada teste
hidrostatico
final durante
a parada
SPC-06 Documenta¢  Mapasde 1sem. $14,000 / wk
aode QA/QC solda,
e certificados
encerramen de material
to e pacote de
entrega

As especificagoes sao fixadas no momento da aceitacao; qualquer alteracao é
tratada por meio do processo de controle de mudancas definido neste documento.
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. 01 . 02 . 03
FABRICAGAO CRONOGRAMA RASTREABILIDADE
CERTIFICADA POR NORMA  SINCRONIZADO COMPLETA DE QA/QC

Cada carretel é soldado, tratado COM A PARADA Mapas de solda, certificados de
termicamente e testado por END  Engenharia e fabricagao material e registros de inspecdo
conforme ASME B31.3 antes de concluidas antes do inicio da vinculados a cada carretel,

sair da oficina. parada, para que as equipes de entregues como um arquivo de

campo facam apenas o que exige  transferéncia mantido.
ajanela de parada.

®PHASE 01
SEMANAS 1-3 - ENGENHARIA

Revisao isométrica, liberagcao do MTO e aquisicao de materiais de
prazo longo.

ePHASE 02

SEMANAS 4-9 - FABRICAGCAO EM OFICINA

Fabricacao de spools, soldagem, PWHT e teste hidrostatico em oficina,
liberados pela qualidade antes da parada.

ePHASE 03
SEMANAS 10-11 - PRE-POSICIONAMENTO E MOBILIZACAO

Pré-posicionamento no local, plano de icamento e mobilizacao da equipe
antes do isolamento da unidade.

O———— 00— 00— 0

®PHASE 04
SEMANAS 12-13 - INSTALACAO DURANTE A PARADA

Conexoes e soldas de campo executadas conforme o caminho critico da

parada durante ajanela de parada.
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