RELATORIO N°

RENEWZ RELATORIO DE INSPEGAO VISUAL DE SOLDA e
DATA: 11/06/2024
PAGINA: 1/1
GHEE WR ENGENHARIA E SOLUGOES EECCERIVMERIOI PR-050/ REV.02- ABENDI
FRGUIETO) SP 284 KM 517 - RANCHARIA NORWA DE REFERENCIA: AWSD.1.1
CONTRATO No: FASE DA INSP.: FABR'CAQAO CRITERIO ACElTACAOZ AWSD.1.1
ITEM |DENT|F|CACAO EPS JUNTA SOLDADOR DESCONTINUIDADE LAUDO OBSERVACAO
ENCH. | ACB.
1 RAMPA 8 EPS-003-20 Total (100%) | 4P| MPO/ - AP -
2 TRAVESSIA MODULO 1 EPS-003-20 Total (100%) 'ég%j Egéi - AP -
3 TRAVESSIA MODULO 2 EPS-003-20 Towl 100%) | of | 0 - AP -

Relatério Fotografico

DESCONTINUIDADES

AA-Abertura de Arco

AE-angulo Excessivo do Reforco
CA- Cavidade

C- Concavidade

CE- Concavidade Excessiva
CXE- Convixividade Excessiva
DA-Deformacéao Angular

DI- Deposigéo Insuficiente

D- Desalinhamento

E- Embicamento

FF- Falta de Fuséo

FP- Falta de Penetracdo
M- Mordedura

P- Poro

PO- Porosidade

PE- Penetracdo Excessiva
RC- Rechupe de Cratera

RE- Reforco Excessivo

R- Respingo

S- Sobreposicao

T- Trinca

TC- Trinca de Cratera
TI- Trinca Irradiante
TL- Trinca Longitudinal
TM- Trinca na Margem
TR- Trinca Ramificada

TT-Trinca transversal

OBSERVAGOES

FOI REALIZADO ENSAIOS VISUAL EM 100% NAS SOLDAS DA RAMPA E NAO FORAM ENCONTRADAS NENHUMA DESCONTINUIDADES.

INSPETOR

/

\ e

GERENTE OU COORDE%QOR

INSTRUMENTOS UTILIZADOS LEGENDA
AP - Aprovado
RP - Reprovado
REC - Requerer ensaio complementar
\\ CONTROLE DA QUALIDADE
CLIENTE

SNQC 1S0567

DAVILSON PEREIRA

Level Il Welding Inspector-AWS D1.1

ODIR VALY
CONTROLE, DA QURMIDADE




