
RESUMO: 

Este trabalho foi realizado com o objetivo de gerir com mais confiabilidade os módulos 

de operação das válvulas de segurança, bem como estabelecer seus limites 

operacionais, de modo a disponibilizar à equipe de confiabilidade e Engenharia de 

Processo um maior controle no funcionamento das válvulas de segurança, 

possibilitando elevar tecnicamente o nível de análise de deterioração e diagnósticos das 

falhas que porventura venham ocorrer. Para o cumprimento de tal desafio foi 

desenvolvido um painel de bordo - composto por localização das válvulas e Tag dos 

Instrumentos de Pressão de Referência -  para monitoramento remoto com base nos 

limites estabelecidos pelo ASME VIII e API 520 quanto a Leak test, Set Pressure e 

Overpressure. 

 

 

1. IDEIAS INCORPORADAS 

 

 

1.1 Situação anterior às inovações 
A Braskem Duque de Caxias possui por volta de 1150 válvulas de segurança 

com pressões de operação variadas. Estas válvulas são indispensáveis para 

continuidade operacional das unidades operacionais da Braskem, 

contribuindo para a proteção dos equipamentos críticos como fornos, 

caldeiras, compressores, tanques, tubulações, etc. 

Originalmente, para o cumprimento do plano de manutenção preventiva, são 

realizadas inspeções programados como o teste de recepção; exame visual 

interno; ajustes e usinagem quando requerido; regulagem da pressão; 

ensaio de vedação; ensaio de fole (se a válvula for balanceada). 

O teste de recepção determina se a válvula encontra-se adequada 

operacionalmente enquanto instalada, pois simula seu real funcionamento 

em campo. Historicamente vinham ocorrendo sistematicamente 

reprovações em testes de recepção trazendo a motivação para estudos de 

melhorias. 

 

1.2 Ideias e ações incorporadas 
O foco do presente trabalho foi realizar estudos para identificação da causa 

raiz das recorrentes reprovações em testes de recepção das válvulas de 

segurança, mantendo a segurança do equipamento dentro dos padrões 

aceitáveis e permitidos dentro das normas nacionais e internacionais de 

operação das mesmas. 

 

1.3 Origem do Conhecimento 
Para este trabalho foram realizados estudos pela estagiária Milena Castro 

em parceria com o Inspetor Wallace Silva através de seus conhecimentos 

técnicos e experiência. Além dos conhecimentos técnicos foram utilizados 

os seguintes recursos:  

 

Recursos Internos: 

 Instrução de Trabalho IT 5030-00005 Inspeção de Válvulas de 

Segurança ou Alívio e disco de ruptura. 



 Data Sheets 

 P&ID 

 

                 Recursos Externos: 

 NR-13 

 Guia de Inspeção: Válvulas de Segurança e Alívio (IBP) 

 API 520 Parte I 

 API 520 Parte II 

 ASME VIII 

 

 

 

2. Metodologia 

 

2.1 Descrição 
Para início de investigação foram levantadas análises através da 

metodologia “Análise de Causa Raiz”, também conhecida como RCA. 

Análise de Causa Raiz é um processo utilizado para descobrir porque as 

falhas acontecem, ou porque a performance não é adequada, identificando 

quais medidas devem ser tomadas para que o desempenho desejado seja 

atingido. 

  

Os benefícios obtidos a partir do RCA foram: 

 

 Identificação das causas do problema; 

 As causas puderam ser analisadas quanto ao grau de importância; 

 Construção de um histórico de falhas; 

 Problemas recorrentes puderam ser evitados; 

 Bases para alinhamento de boas práticas com a operação; 

 

                O foco da análise foi constituído pela PSV: 

 5-PSV-8003-60 

 

A análise está ilustrada nas figuras a seguir: 

 



 

        Figura 1 – Análise de Causa Raiz da 5-PSV-8003-60 



 
 

 

       Figura 2 – Relatório de Inspeção utilizado para RCA 

 



 
Figura 3 – Nota de inspeção para substituição da Válvula 

 

 
Após a Análise do RCA acima foi descrita a seguinte sequência do trabalho: 

 

 Estudo Técnico das Válvulas de Segurança para operação ideal e 

mecanismos de danos 

 Desenvolvimento da metodologia de acompanhamento online com 

base no API520 e ASMEVIII d.1 A. m-10. 

 

 

 

2.2 Bases Técnicas 

 



 

Figura 3 – Relação entre abertura do disco e pressão 

 



Figura 4 – Régua de abertura das válvulas de segurança conforme o API 

520 Parte I. 

 

 

 

 

 

Figura 5 e 6 – Referência ao ASME VII Apêndice I Divisão M-10 

 

 

Figura 7 – Referência ao API 520 Parte II 



 

Analisando as Normas consultadas chegou-se às seguintes conclusões:  

 O chattering é onde a PSV fecha e abre em alta frequência, sendo a 

consequência da operação próximo ao set de abertura. A principal preocupação 

é a perda de contenção causada pelo constante vazamento motivo da trepidação 

na sede da válvula convergindo para falha mecânica. 

  (Explicar a faixa de operação para válvulas deste tipo) 

 Todo conjunto de acontecimentos contribuem também para a abrasão dos 

internos, acelerando o desgaste. 

 

 

3. Estimativa de Custos 

Em uma análise estimativa o número de válvulas que obtiveram manutenções corretivas 

entre 2016 a 2019 foram aproximadamente 470, sendo uma média de 157 válvulas por 

ano. 

Aproximando valores de sobressalentes de válvulas convencionais e supondo que 40% 

das válvulas tiveram bocal e disco substituídos e 10% tiveram molas trocadas, levando 

em conta a probabilidade dos fatos temos os seguintes valores: 

 

Bocal Disco Mola 

R$13.040,05 R$7.296,81 R$11.499,88 

 

Custos Aproximados Com Sobressalentes 

Bocal R$2.451.529,40 

Disco R$1.371.800,28 

Mola R$540.453,00 

  

Total R$4.363.782,68 

 

Sendo uma média anual de R$1.454.594,23 gastos com sobressalentes comprometidos 

por chattering. 

 

3.1 Metas: 
 

Com a nova estratégia de melhoria através monitoramento e controle por 

parte da inspeção e operação respectivamente, objetivamos reduzir os 

custos com sobressalentes. Desta forma, também evitando a substituição 

de válvulas por conta de número de intervenções. 

 

4. Projeto em Plano 
Em virtude das análises realizadas mostrou-se necessário a elaboração                                 

de um painel para acompanhamento da operação no dia-a-dia. Através da 

interpretação de dados, utilizando o PI System e sua inteligência operacional, o 

Painel de Bordo foi desenvolvido objetivando um maior controle cooperando 

para o aumento da confiabilidade. 



O desenvolvimento foi planejado nos seguintes passos: 

 Levantamento de Válvulas com base no histórico de manutenção e 

presença de mecanismos de danos relacionados a aberturas indevidas;  

 Escolha de instrumentos através do P&ID quanto à proximidade para 

com as válvulas em questão; 

 Validação dos instrumentos acima no campo; 

 Criação de tela Multi-State-Symbol no PI com 90%, 100% e Over 

Pressure de acordo com o Data Sheet das válvulas; 

 Criação de programação para reter os alarmes do Multi-State-Symbol; 

 Redução do Scan dos instrumentos para o mínimo de tempo possível 

(apoio da automação); 

 

 

4.1 Telas: 

 

 

 

                             Figura 8 – Tela OSBL Utilidades (caldeira) 

 

 

 
              Figura 9 – Tela OBSL Bomba e Compressor  



 

 

 

 

4.2 Conclusões: 

 As válvulas de segurança possuem uma faixa para operação ideal, 

podendo ser considerada como uma janela de integridade. Há uma janela 

de integridade específica em relação aos diferencias de pressão de 

operação e set de abertura. A maioria das nossas válvulas, se enquadram 

no set de abertura entre 4,99 Kgf/cm² a 70,307 Kgf/cm², neste caso 

espera-se que as válvulas acompanhem a régua do API520 quanto a 

pressão de operação e Leak Test (90% do set da válvula). 

 O Chatter é considerado o maior mecanismo de dano em Válvulas de 

segurança, sendo ele responsável pela abrasão dos componentes 

convergindo para falhas mecânicas. Sendo associado também às perdas 

de contenção devido ao constante “batimento”, o que pode causar falhas 

irreversíveis quanto ao bloqueio em aberto causando constante 

vazamento, ou fechado, neste caso, impossibilitando sua abertura. 

 As aberturas indevidas em operação podem arrastar resíduos comuns de 

processo (óxido de ferro, polímeros, fluidos em geral), comprometendo 

também o funcionamento das mesmas. 

 

4.3 Benefícios Esperados: 

 

 Ajuste de operação para que nenhuma válvula opere fora de sua 

janela de integridade. 

 Redução de Válvulas retiradas para manutenção corretiva; 

 Redução de reprovação em testes de bancada na manutenção 

preventiva; 

 Ação imediata mediante aos possíveis alarmes 

 Aumento da confiabilidade dos equipamentos protegidos.    

 

5. Áreas de Aplicação: 

 
Como próximos passos estão: 

 

 Viabilizar acesso e a visualização para todos do SPIE; 

 Imputar todas as válvulas possíveis que possuam histórico de 

manutenção entre planos que possuam abertura abaixo do Set, 

passagem e reprovadas no teste de recepção; 

 Criar procedimento para monitoramento, análise gráfica e inspeção de 

campo das válvulas que apresentarem alarme de abertura; 

 Indicar para a instrumentação novas melhorias quanto a possibilidade 

de instalação de novos transmissores de pressão no campo; 

 

Este método de monitoramento pode ser desenvolvido em qualquer planta que 

necessitar de aumento da confiabilidade de suas válvulas de segurança. 

 

6. Contatos: 



 

Wallace Cristiano A. Silva Técnico de Inspeção wallace.silva@braskem.com 

Milena Cristina Castro Estagiária Técnica Mecânica Milena.castro@braskem.com 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


