- Eletrobras

REGISTRO DE INSPEGAO POR

PROTOCOLO

C ( PARTICULAS MAGNETICAS FOLHA:
epe /
UNIDADE COMPONENTE SISTEMA CLASSE SKETCH
EDIF. SALA ELEV. DESENHO/ISOMETRICO FLUXOGRAMA
LT/SOT SMT/PMP* RCQM* NORMA/ESPECIFICAGAO PROCEDIMENTO DE ENSAIO
MATERIAL DIMENSOES ESTADO DA SUPERFICIE CATEGORIA DE ENSAIO
INTERVALO PERIODO PARADA

APARELHO (Fabricante/Modelo)

PO MAGNETICO (Fabricante e Cédigo)

TIPO DE PARTICULA

() CORADA () FLUORESCENTE
VIA CONTRASTE INTENSIDADE DE LUZ NEGRA (pw/cm?)
( ) UMIDA ( )SECA
PROCESSO DE MAGNETIZAGCAO TEMPO DE MAGNETIZAGAO (segundos) INTENSIDADE DE CAMPO (A/cm) AMPERE/ESPIRAS
SUPERFICIE DE SOLDA PROCEDIMENTO DE SOLGAGEM* PROCESSO DE SOLDAGEM* SOLDADOR(ES)*
() NORMAL () REBAIXADA

FOLHA DE CORTE*

FOLHA DE SOLDAGEM*

TT REALIZADO NO ENSAIO*

() ANTES

( JAPOS ( )NA

TEMPERATURA DA PECA

EXTENSAO (%)

REGISTRO DA INSPECAO

SUP. INSPEC. REGIAO INSPEC. - VISUAL
SOLDA N¢ LAUDO OBSERVACAO
INT. EXT. DE (mm) A (mm) SAT. NSAT
LAUDO: NI (sem indicagdo); NRI (sem indicagdo registravel); NRW (sem indicacdo registravel apds retrabalho; Rl (indicagdo registravel) — FOLHAS ___ /. ;
SAT (satisfatorio); NSAT (ndo satisfatorio); SER (Recomendagdo de ensaio complementar).
RESULTADO ATENDE AS ESPECIFICACOES? ( )SIM ( )NAO () AVALIACAO ANALITICA
LOCAL LOCAL LOCAL
DATA / / DATA / / DATA / /
INSPETOR INSPETOR
NIVEL Il NIVEL 11l SUPERVISOR

(*) NAO APLICAVEL A INSPECAO EM SERVIGO.

Classificagdo da informagao: Publico




- PROTOCOLO
. Eletrobras REGIS'I:RO DE INSPECI:\O POR .
C PARTICULAS MAGNETICAS FOLHA:
epel /
REGISTRO DA INSPECAO
SUP. INSPEC. REGIAO INSPEC. . VISUAL
SOLDA N2 LAUDO OBSERVACAO
INT. EXT. DE (mm) | A(mm) SAT. NSAT
LAUDO: NI (sem indicagdo); NRI (sem indicagdo registravel); NRW (sem indicagdo registrdvel apds retrabalho; Rl (indicagdo registravel) - FOLHAS ___ /. ;
SAT (satisfatdrio); NSAT (ndo satisfatdrio); SER (Recomendagdo de ensaio complementar).
RESULTADO ATENDE AS ESPECIFICACOES? ()Sim ( )NAO () AVALIACAO ANALITICA
LOCAL LOCAL LOCAL
DATA / / DATA / / DATA / /
INSPETOR INSPETOR
NIVEL I NIVEL Il SUPERVISOR

Classificagdo da informagao: Publico




PROTOCOLO

. Eletrobras REGIS'I:RO DE INSPECI:\O POR ‘
PARTICULAS MAGNETICAS FOLHA:
Cepel /
REGISTRO DAS INDICACOES SOLDA NUMERO
INDICAGAO DIST. DA REF. ® SOLDA COMPRIMENTO ~
Ne (mm) (tmm) (mm) TIPO LOCAL OBSERVACAO
TIPO LOCAL AVALIACAO
Ea — Trinca Longitudinal S — Abertura de Arco

Eb — Trinca Transversal
Aa — Porosidade
F - Mordedura

O — Sobreposigdo
C - Falta de Fusdo
D — Falta de Penetragdo

B — Metal Base
T —Zona de Transigdo
S—Solda

1 - Conforme Especificagdo

4 — Aprovada apds Avaligdo Analitica

2 — Ndo Conforme Especificagdo/Codigos/Normas
3- Recomendagdo de Ensaio Complementar

MAPEAMENTO DAS INDICAGCOES

EM JUNTAS SOLDADAS F
0> L
U
X
0]
(+)
(0]
(-)
0° 90¢ 1802 2709 3609
RESULTADO ATENDE AS ESPECIFICACC)ES? ()SIm () NAO () AVALIA(;AO ANALITICA
LOCAL LOCAL LOCAL
DATA / / DATA / / DATA / /
INSPETOR INSPETOR
NIVEL Il NIVEL 111

SUPERVISOR

Classificagdo da informagao: Publico




- Eletrobras
Cepel

REGISTRO DE INSPECAO POR
PARTICULAS MAGNETICAS

PROTOCOLO

FOLHA:
/

CROQUIS/OBSERVACAO

LOCAL

DATA / /

INSPETOR
NIVEL Il

LOCAL

DATA / /

INSPETOR
NIVEL Ill

LOCAL

DATA / /

SUPERVISOR

Classificagdo da informagao: Publico




