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Titulo: Acompanhamento de Pessoal Certificado — Avaliagao de Desempénho
1 OBJETIVO
Estabelecer a metodologia e a sistematica para a realizacao da avaliacao de desempenho dos
Inspetores de Soldagem certificados pelo Sistema de Qualificacao e Certificacao.
2 DOCUMENTOS COMPLEMENTARES
2.1 NBR 14842 - Soldagem - Critérios para a qualificacao e certificacao de inspetores para
setor de petroleo e gas, petroquimico, fertilizantes, naval e termogeragao (exceto nuclear).
3 DEFINICOES E ABREVIAGOES
3.1 DEFINICOES
3.1.1 Avaliador
Pessoa autorizada pela FBTS para realizar a avaliagdo de desempenho de Inspetor de
Soldagem, qualificada e certificada de acordo com a norma NBR 14842 no nivel e ou norma
compativel com o profissional a ser avaliado.
3.1.2 Avaliacao de desempenho ou verificagdo de desempenho de inspetores de soldagem
Verificag&o sistematica, independente e documentada, executada para determinar, mediante
investigacao e avaliagdo de evidéncias objetivas, se as atividades do Inspetor de Soldagem
certificado pela FBTS atendem aos requisitos e critérios estabelecidos na norma NBR
14842,
3.1.3 Avaliador Lider
Inspetor de Soldagem Nivel 2, designado para coordenar a avaliacao de desempenho.
3.1.4 Nao conformidade
Qualquer desvio ou nao atendimento ao desempenho, especificagdo, documentacgao,
método ou procedimento.
3.2 ABREVIAGOES

BUREAU - Bureau de Qualificacao e Certificacao de Inspetores de Soldagem

CEQUAL - Centro de Exame de Qualificagao
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IS — Inspetor de Soldagem
LV — Lista de Verificagao
PAD - Plano de Avaliagdo de Desempenho de IS
RAD — Relatorio de Avaliagao de Desempenho de Inspetor de Soldagem

SNQC-IS - Sistema Nacional de Qualificacao e Certificagdo de Inspetores de Soldagem

4 METODOLOGIA
4.1 CONSIDERAGOES GERAIS

41.1 A avaliagcédo de desempenho do Inspetor de Soldagem consiste em verificar se o
profissional certificado pelo SNQC-IS esta exercendo corretamente as atividades estabelecidas
na tabela 1 — Atribuicdes e responsabilidades inerentes ao Inspetor de Soldagem Niveis 1 e 2
da Norma NBR 14842 vigente.

4.1.2 A avaliagao de desempenho de um determinado Inspetor de Soldagem pode ocorrer de
forma aleatoria e a qualquer tempo, por solicitagbes de empresas e/ou Fiscalizacdo de obras
ou por determinagcdo do CONSELHO ou do BUREAU.

4.1.3 As avaliagbes de desempenho devem ser previamenie programadas para a
composicao da equipe avaliadora e definicao dos empreendimentos/empresas a serem
avaliados, conforme Plano de Avaliacao de Desempenho de Inspetor de Soldagem- PAD,
estabelecido no Anexo 1.

4.1.4 As avaliagbes devem ser realizadas "in loco", na obra ou empresa em que o Inspetor
esteja atuando. A avaliagao de desempenho pode ser realizada pelos representantes da FBTS,
do BUREAU ou por especialista(s) por ele indicados(s).

4.1.5 Em caso de solicitagao de desempenho por parte de empresa, os custos da avaliagdo
ficam a cargo da solicitante.

4.1.6 A avaliagéo de desempenho por parte de um determinado CEQUAL, pode ser aceita
como avaliagdo de desempenho do BUREAU, desde que a mesma atenda aos critérios
estabelecidos na Lista de Verificacao estabelecida no Anexo 2.

4.1.7 Os resultados da avaliagao devem constar no Relatério de Avaliagao de Desempenho

de Inspetor de Soldagem- RAD, cujo formulario & apresentado no Anexo 3 e deve ser
emitido para cada Inspetor de Soldagem.
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4.1.8 Quando da emissao do RAD, o avaliador lider deve emitir o parecer da avaliacao de
desempenho do Inspetor de Soldagem registrando de forma clara e detalhada as evidéncias da
avaliagao e as nao conformidades constatadas bem como a data, assinatura e/ou rubrica do
avaliador lider e o parecer.

4.1.9 As avaliagées de desempenho relatadas nos RAD devem ser encaminhadas a Secretaria
do BUREAU para registro, envio de correspondéncia e apresentagao ao BUREAU.

4.1.10 Os RAD devem ser emitidos semanalmente pelo Avaliador Lider e enviados ao
solicitante no prazo maximo de trés dias uteis, a partir do término das avaliagdes realizadas
durante a semana, contendo, pelo menos, as seguintes informacgodes:

a) abrangéncia da avaliacao, destacando as atividades especificas e setores avaliados;
b) objetivo, descricdo em relacao a execucao do servigo e resultados;
c) nao conformidades detectadas, informando as evidéncias objetivas que as caracterizam;

d) anexos, comentarios e conclusdo do Avaliador Lider com relacao aos itens verificados.

4.2 SISTEMATICA DE AVALIAGAO

4.2.1 A avaliagéo de desempenho dos Inspetores de Soldagem Nivel 1 e 2 deve ser executada
abrangendo as atribuigcées previstas na norma NBR 14842, considerando apenas as atividades
realizadas no empreendimento/obra, independente das mesmas serem atribuidas
rotineiramente ao Inspetor.

4.2.2 Para que haja uniformidade das informagdes da avaliagao de desempenho do Inspetor de
Soldagem, o avaliador deve utilizar a Lista de Verificacdo, estabelecida no Anexo 2.

4.2.3 Para as atividades que sdo comuns aos Inspetores de Soldagem Nivel 1 e Nivel 2, a
avaliagao de desempenho deve ser realizada com a presenga do Inspetor de Soldagem em
avaliacdo (Nivel 1 ou Nivel 2), exceto para aquelas atividades para as quais ja existam
registros emitidos pelo Inspetor. Para as atividades que sao exclusivas do Inspetor de
Soldagem Nivel 2, a avaliacao pode ser realizada com ou sem a presenc¢a do Inspetor de
Soldagem Nivel 2.

424 No caso da avaliagao de desempenho ser concluida sem a detecgdo de néao
conformidades € emitido o parecer satisfatorio pelo avaliador. Este parecer deve ser
confirmado pelo Gerente do BUREAU atraves de envio de notificagao ao Inspetor de Soldagem
num prazo de até 5 (cinco) dias Uteis apos o recebimento do RAD pela FBTS/BUREAU.
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4.2.5 A FBTS/BUREAU deve enviar uma notificagao ao Inspetor de Soldagem na avaliacao de
desempenho na qual foram detectadas néao conformidades criticas no prazo de ate 1 (um) dia
util apos o recebimento do RAD. O Inspetor de Soldagem notificado tem o prazo de 10 (dez)
dias corridos para a apresentagao de sua defesa escrita ao Gerente do BUREAU, contados a
partir da data da notificagéo pela FBTS/BUREAU.

426 A FBTS deve apresentar nas reunides do BUREAU, o pronunciamento de todos os
Inspetores de Soldagem, independente, do parecer inicial satisfatério ou nao satisfatorio,
emitido pelo avaliador.

4.2.7 Apos analise do pronunciamento do Inspetor de Soldagem, o BUREAU, em sua reuniao
ordinaria ou extraordinaria, deve emitir o parecer final do relatorio de avaliagédo de
desempenho.

4.2.8 O Gerente do Bureau € o responsavel pela notificacao ao Inspetor de Soldagem do

parecer final emitido pelo BUREAU, registrando o parecer final no formulario do Anexo 4 nos
casos de resultado nao satisfatorio.

4.3 AUSENCIAS NAS AVALIACOES

4.3.1 Caso o Inspetor de Soldagem nao comparega na avaliacdo de desempenho programada,
o mesmo deve apresentar uma justificativa ao BUREAU para analise quanto a aceitagcao ou
nao da justificativa. No caso de nédo aceitacéo da justificativa apresentada, o BUREAU pode
aplicar as medidas punitivas.

4.3.2 Uma nova avaliacao de desempenho pode ser programada para verificacao da atuacao
do Inspetor de Soldagem ausente. Caso ocorra uma nova auséncia, pode o BUREAU aplicar
as medidas punitivas cabiveis.

4.4 RESULTADOS

441 O avaliador lider, para emissao de parecer nao satisfatério, deve considerar a nao
conformidade como critica, quando a falha detectada:

a) esta relacionada a atuacao do Inspetor de soldagem fora de seu nivel ou da norma de
qualificacao;

b)  esta relacionado ao nao atendimento a uma ou mais variaveis essenciais de soldagem;

c) afeta a seguranga, a saude e o bem estar das pessoas durante o desempenho do
Inspetor quanto as suas fungoes;

d) compreende a omissdao de informagbes documentagcdo técnica de soldagem,
indispensaveis a conclusdes e/ou entendimentos corretos;
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e) envolve a falsificacdo ou adulteracdo em documentacdo técnica de soldagem pelo
Inspetor de Soldagem;

fy  esta relacionada a documentacao técnica de soldagem com informagdes que conduzem
a conclusdes e/ou entendimentos incorretos;

g) envolve a selecdo e/ou a aplicagao incorreta pelo Inspetor de Soldagem quanto aos
critérios de aceitagao e/ou requisitos tecnicos estabelecidos;

NOTA: As ndo conformidades detectadas que ndo se enquadram na relacdo acima deverao
ser consideradas como nao criticas.

4.4.2 Nos casos de nao atendimento as regras de conduta e ética do Inspetor de Soldagem,
avaliador lider deve emitir o parecer nao satisfatorio e a FBTS deve apresentar ao BUREAU
para analise e parecer final.

4.4.3. Apos analise do relatério de Avaliagao de Desempenho e do pronunciamento do Inspetor
de Soldagem, o BUREAU emite o parecer final da Avaliacdo de Desempenho estabelecendo,
quando aplicavel, as medidas punitivas cabiveis. O parecer final e as medidas punitivas quanto
ao desempenho do Inspetor de Soldagem deve ser realizado tendo como base a deteccao de
nao conformidades e reincidéncia de nao conformidades tanto criticas como n&o criticas.

4.4.4 Nos casos de trés ou mais nao conformidades nao criticas e parecer satisfatorio torna-
se obrigatorio a apresentacgéo do retreinamento pelo Inspetor na forma e duracéo estabelecidas
pelo BUREAU e atender ao disposto nos itens 4.5.2,4.5.3 €4.5.5.

445 O Gerente do BUREAU pode revogar preventivamente e a qualquer tempo o Inspetor
de Soldagem até que se apure e decida a aplicagao da medida punitiva.

4.46 A Secretaria do BUREAU deve encaminhar uma correspondéncia ao Inspetor notificando
as medidas punitivas, aprovadas pelo BUREAU/CONSELHO e o mesmo deve notificar a sua
situacao ao seu superior imediato e/ou clientes.

446 A Secretaria do BUREAU deve manter, em arquivo, para possivel consulta dos

interessados, todas as avaliaces de desempenho realizadas bem como as correspondéncias
encaminhadas aos Inspetores notificando o parecer do BUREAU.
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4.5 MEDIDAS PUNITIVAS
4.5.1 As medidas punitivas a serem aplicadas pelo BUREAU sao:

a) adverténcia;
b) revogacao (por um periodo de 1 a 11 meses),
¢) cancelamento.

452 Nos <casos da aplicagio da revogagdo € quando estabelecido pelo
CONSELHO/BUREAU, o Inspetor de Soldagem so pode voltar a exercer as fungbes como
profissional certificado apos concluir um retreinamento na forma e duragao a serem definidas
pelo BUREAU.

4.5.3 Nos casos de retreinamento, o Inspetor de Soldagem deve apresentar a comprovagao do
retreinamento no periodo definido pelo BUREAU. Caso ndo seja apresentado, o profissional
estara sujeito as medidas punitivas citadas em 4.5.1.

454 No caso de adverténcia fica a critério do BUREAU definir ou nao a necessidade de
retreinamento por um Inspetor de Soldagem Nivel 2 ou em uma instituigao de treinamento bem
como a forma e duracao do retreinamento. No caso de ndo comprovacao do retreinamento a
FBTS/BUREAU, o Inspetor de Soldagem tera a sua certificagao revogada até a apresentacao
do mesmo.

4.5.5 O retreinamento, quando requerido pelo BUREAU, deve ser ministrado por um Inspetor
de Soldagem Nivel 2 ou em uma instituicéo de treinamento.

4.5.6 O Inspetor de Soldagem Nivel 2 responsavel pelo retreinamento néo pode ter cometido,
nos Ultimos 12 (dozes) meses, ndo conformidades iguais ou semelhantes ao Inspetor em
retreinamento.

4.5.7 Quando, num periodo inferior ou igual a 24 (vinte e quatro) meses da decisdo, for
constatada a reincidéncia de nao conformidade critica que resultou na revogagdo da
certificacéo, a situagdo devera ser encaminhada ao BUREAU para avaliagéo de cancelamento
da certificagao.

4.5.8 No caso de cancelamento o CONSELHO deve deliberar sobre o afastamento do Inspetor
de Soldagem pelo prazo de 1 (um) a 5 (cinco) anos, findo o qual este pode reiniciar novo
processo de certificagdo com comprovacéo de treinamento com carga horaria e conteudo
programatico segundo a NBR 14842.
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4.6 ANALISE CRITICA

4.6.1 Cabe ao BUREAU efetuar de forma sistematica a analise critica dos resultados das
avaliacoes de desempenho bem como a estratificacao das nao conformidades evidenciadas
nas avaliacdes de desempenho.

4 6.2 Esta analise tem como objetivo: (1)obter levantamento estatistico das nao conformidades
evidenciadas, (2) retroalimentar o sistema de certificagado, (3) proporcionar melhorias na
sistematica de qualificacao dos inspetores, (4) fornecer subsidios a empresas / Fiscalizacao de
obras para atuagao preventiva na supervisao dos inspetores de soldagem.

4.7 DIVULGAGAO

4.7.1 O BUREAU deve emitir periodicamente para consulta dos interessados, uma listagem
contendo o nome, cédigo de registro, nivel de qualificacdo, data da certificagdo e data da
recertificacdo dos Inspetores de Soldagem cadastrados no SNQC-IS.

4.7.2 A Secretaria do BUREAU deve notificar no Banco de Dados do Sistema todo o processo
referente a avaliagdo de desempenho do Inspetor de Soldagem amostrado.

5 ANEXOS

Anexo 1 — PAD- Plano de Avaliacao de Desempenho de IS - 1 folha

Anexo 2 — Lista de Verificagdo N1 e N2- 9 folhas

Anexo 3 — RAD - Relatério de Avaliagao de Desempenho de IS - 1 folha

Anexo 4 — Parecer do Avaliador/BUREAU - 1 folha
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Anexo 1 — PAD- Plano de Avaliagao de Desempenho

% FBTS PLANO DE AVALIACAO

DE DESEMPENHO DE INSPETOR DE SOLDAGEM

PAD NO: XXX/20XX
REV.: 1

PAGINA: /

Solicitante: XXXXX

' Empreendimento: XXXXXX

| Avaliador(es)/ CR/Nivel: NOME DO AVALIADOR LIDER — ISXXXXN2
NOME DO AVALIADOR — ISXXXN1

Inspetor a ser avaliado/ CR/Nivel:

Procedimento de Avaliagdao: POB- 014 REV. X
1 Objetivo
2 Documentos de Referéncia
3 Programacao:

DIA XX/XXIXX

¢ Reuniao de abertura e apresentacao das atividades propostas

(Horario)
¢ Inicio das avaliagdes (Horario)
Itens da LV a serem avaliados
« ALMOCO (Horario)

Itens da LV a serem avaliados

Reuniao de fechamento e apresentacgao dos resultados (Horario)

OBSERVAGOES:

Data de Emissao Elaborado por:

Aprovado por:

Avaliador Lider

SNQC-1S-083/16
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Anexo 2 — Lista de Verificagao Nivel 1

P REV. : 4
hﬂ*;jFBTS ' LISTA DE VERIFICACI\O DE DESEMPENHO
g A B DATA:
J INSPETOR DE SOLDAGEM NIVEL 1
] FL.: 1/5
NOME: DR -
ITEM VERIFICADO PARECER OBS.:
1 - INSPECAO ANTES DA SOLDAGEM (S) (NS)

1.1 - Qualifica¢ao de procedimento de soldagem e de soldadores/
operadores de soldagem. (4)

1.1.1 - Verifica a conformidade com a quantidade especificada das pegas
de teste. (4b)

1.1.2 - Verifica o resultado dos ensaios nao destrutivos. (4d)

1.1.3 - Verifica se os ensaios n&o destrutivos foram executados por pessoal
qualificado, com procedimento aprovado e na extenséo requerida. (4e)
1.1.4 - Determina a dureza por meio de medidores portateis. (4g)

1.1.5 - Acompanha a execucgéo da qualificagao dos soldadores/operadores
de soldagem. (4l)

1.2 - Verificacdo de soldadores/ operadores de soldagem. (5)

1.2.1 - Verifica se somente soldadores/operadores de soldagem

qualificados e certificados estao sendo utilizados, se a qualificagdo desses
os autoriza a executar 0 servico e se nao expirou o prazo de validade da
qualificacéo, de acordo com instrucdes ou documentos de registro. (5a)
1.2.2 - Verifica a atuacado dos soldadores/operadores de soldagem na
execucao dos servicos e solicitar, quando necessario, nova qualificagdo.(5b)

1.3 - Verificagao dos consumiveis. (7)

1.3.1 - Utiliza corretamente o procedimento de inspec¢éo de recebimento dos
consumiveis. (7a)

1.3.2 - Realizada a inspegéo de recebimento dos consumiveis quanto aos
requisitos de inspegéo visual e dimensional.(7a)

1.3.3 - O controle, manuseio, secagem, ressecagem e armazenamento dos
consumiveis estao sendo verificados corretamente.(7c)

1.3.4 - Utiliza corretamente o procedimento de manuseio, secagem e
armazenamento dos consumiveis. (7¢)

1.4 - Inspecdo de equipamentos de soldagem. (8)

1.4.1 - Utiliza corretamente o procedimento de inspegao de equipamentos
de scldagem.(8a)

1.4.2 - Verifica se os equipamentos de soldagem que estao sendo
utilizados no servigo estéo de acordo com o especificado e se estdo em
condigdes adequadas de utilizagéo quanto acs aspectos de seguranga e de
preservacao. (8a)
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%F BTS LISTA DE VERIFICAGAO DE DESEMPENHO REV. : 4
) DATA:
INSPETOR DE SOLDAGEM NiVEL 1
FL.: 2/5
ITEM VERIFICADO PARECER 0BS.:
1 -INSPEGCAO ANTES DA SOLDAGEM (S) (NS)

1.5 - Instrumentos. (8)

1.5.1 - Os instrumentos de medigcéo utilizados estéo calibrados e dentro do
prazo de validade. (8b)

1.6 - A inspegao visual e dimensional da junta preparada para
soldagem esta sendo executada corretamente.(9)

1.6.1 - Utiliza corretamente o procedimento de inspecéo visual e
dimensional.(9¢)

1.6.2 - Espessura do metal de base. (8¢)

1.6.3 - Angulo do chanfro. (9¢)

1.6.4 - Abertura de raiz. (9¢)

1.6.5 - Face da raiz.(9¢c)

1.6.6 - Diametro externo. (9c)

1.6.7 - Desalinhamento. (9¢)

1.6.8 - As condicdes fisicas, ambientais e de protecéo estdo sendo
verificadas corretamente, quanto ao atendimento dos requisitos do
procedimento ou normas? (9e)

1.6.9 - Verifica se as condicdes de protecéo individual e coletiva na
soldagem (9h)

2 - INSPECAO DURANTE A SOLDAGEM

2.1 - Utiliza a IEIS correta para o acompanhamento da soldagem (10a)

2.2 - A execugao da soldagem esta sendo acompanhada quanto
ao atendimento do especificado na IEIS?

2.2.1 - Técnica de deposig¢ao e largura dos passes. (10a)
2.2.2 - Sequencia dos passes. (10a)

2.2.3 - Intensidade de corrente, tenséo e polaridade. (10a)
2.2.4 - Posigao e progressao da soldagem. (10a)

2.2.5 - VVelocidade e energia de soldagem. (10a)

2.2.6 - Temperatura de preaquecimento e interpasse. (10a)
2.2.7 - Limpeza inicial e interpasse. (10a)

2.2.8 - Consumivel (is) utilizado (s).

(10a)

2.2.9 - Gas de protegéo e /ou purga (tipo e vazao). (10a)
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REV.: 4
y = FBTS LISTA DE VERIFICAGAO DE DESEMPENHO
7 s v DATA:
INSPETOR DE SOLDAGEM NIVEL 1
FL.: 3/5
ITEM VERIFICADO PARECER OBS.:
3 - INSPEGCAO APOS A SOLDAGEM (S) (NS)

3.1 - O ensaio visual e dimensional da junta soldada esta sendo
executado corretamente.(11)

3.1.1 - Verifica se o pés-aquecimento, quando necessario, esta sendo
efetuado e se esta de acordo com as instrugtes de fabricagao e/ou
execucdo. (11b)

3.1.2 - O inspetor utiliza corretamente o procedimento de inspecao visual e
dimensional? (11d)

3.1.3 - Identificagao e avaliagdo das descontinuidades. (11d)

3.1.4 - Dimensionamento € avaliacdo das soldas. (11d)

3.2 - Esta sendo verificada a correta aplicacdo da extensao dos END?
(12b)

3.3 - Executada corretamente as medicoes de dureza.(13)

3.3.1 - O inspetor esta utilizando corretamente o procedimento de medigao
de dureza?

3.3.2 - Preparacao da superficie.

3.3.3 - Execucéo e medigao das impressdes.

3.3.4 - Determinagéo e avaliagao da dureza.

3.4 - A execugao do tratamento térmico esta sendo verificada
corretamente, quanto ao especificado pela IEIS e procedimento
de execucao de tratamento térmico.(14)

3.4.1 - Utiliza corretamente o procedimento de tratamento térmico. (14c)
3.4.2 - Taxa de aquecimeto e resfriamento. (14c)

3.4.3 - Tempo e temperatura de tratamento. (14c)

3.4.4 - Variagao de temperatura entre termopares. (14c)

3.4.5 - Quantidade e localizagéo dos termopares. (14a)

3.5 - Reparagao da solda (15)

3.5.1 - Utiliza corretamente o procedimento de reparo. (15c)

3.5.2 - A marcagéao do reparo de solda no equipamento esta sendo
verificada corretamente. (15a)

3.5.3 - A soldagem e/ou métodos de reparo estao sendo conduzidos
corretamente de acordo com o especificado na IEIS. (15c)
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LISTA DE VERIFICAC»&O DE DESEMPENHO REV.: 4
-—7‘ FBTS
DATA:
INSPETOR DE SOLDAGEM NIVEL 1
FL.: 4/5
ITEM VERIFICADO PARECER OBS.:
3 - INSPECAO APOS A SOLDAGEM (S) (NS)

3.6 - Teste de Producgao. (16)

3.6.1 - Acompanha as condigcdes de preparacao e execucdo de pecas de
teste de producéo. (16a)

3.7 - Os seguintes documentos técnicos estao sendo elaborados
corretamente.(17)

3.7.1 - Relatério de registro de resultados e relatério de nao conformidades.
(17a)

3.7.2 - Relatério de registro de tratamento térmico.(17a)

3.7.3 - O controle de desempenho dos soldadores e operadores de
soldagem esta sendo elaborado corretamente.(17a)

ITEM VERIFICADO OBSERVACOES E ANEXOS
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Anexo 2 — Lista de Verificagao Nivel 1

REV.: 4
c’ FBTS LISTA DE VERIFICACAO DE DESEMPENHO N1
ﬂrg:;:}_‘s £ALE DATA:
. INSPETOR DE SOLDAGEM NIVEL 1
FL.: 5/5
LOCAL DE ATUAGAO
ITEM VERIFICADO OBSERVAGOES E ANEXOS
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Anexo 2 — Lista de Verificacdo Nivel 2

f REV.: 3
W“’;’?FBTS LISTA DE VERIFICAGAO DE DESEMPENHO
) DATA:
INSPETOR DE SOLDAGEM NIVEL2
FL.: 1/4
NOME: CR-
ITEM VERIFICADO PARECER | OBS.
1-INSPECAO ANTES DA SOLDAGEM (s) | (NS)

1-Geral. (1)
1.1 - Coordenar as atividades do inspetor de soldagem nivel 1 (1a)

1.2 - O inspetor interpreta e implementa corretamente os requisitos
das normas técnicas no que se refere a soldagem.(2a)

1.3 - Elaboragao do plano de soldagem esta sendo executado?(2a)

1.3.1 - Os procedimentos de soldagem sao adequados para obra. (3a)

1.3.2 - Os procedimentos utilizados estdo qualificades adequadamente?(3b)
1.3.3 - Acompanha a execucgao da soldagem e dos ensaios necessarios
para qualificagéo do procedimento de soldagem.(3c)

1.4 - O plano de qualificacdo de procedimentos de soldagem esta
sendo elaborado corretamente.(2)

1.4.1 - Existem listas de pecas de testes a serem soldadas. (2)
1.4.2 - Existe um plano de ensaios nao destrutivos.(2)
1.4.3 - Existe um plano de ensaios mecanicos e macrograficos. (2)

1.5 - O plano de qualificacao de soldadores e operadores de
soldagem esta sendo elaborado corretamente.(2)

1.5.1 - Existe lista de pecas de testes a serem soldadas.(2)

1.5.2 - Existe um plano de ensaios n&o destrutivos.(2)

1.5.3 - Existe um plano de ensaios mecanicos e macrograficos.(2)
1.5.4 - Existem critérios para desqualificagéo do soldador.(2)
1.5.5 - Existe treinamento para os soldadores. (2)

1.6 - O plano de execucao de testes de producao esta sendo
elaborado corretamente.(2)

1.6.1 - Existe uma lista dos testes de producao a executar.(2)
1.6.2 - Existe uma lista de pecas de teste a serem soldadas.(2)
1.6.3 - Existe um planc de ensaios nao destrutivos. (2)

1.6.4 - Existe um plano de ensaios mecanicos e macrograficos.(2)
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Anexo 2 — Lista de Verificagao Nivel 2

‘ﬁ“‘FBT S LISTA DE VERIFICAGAO DE DESEMPENHO

INSPETOR DE SOLDAGEM NIVEL 2

REV.:3

DATA:

FL.: 2/4

ITEM VERIFICADO

PARECER OBS.

1-INSPECAO ANTES DA SOLDAGEM

(S)

(NS)

1.7 - Qualificacao de procedimentos de soldagem, qualificagdo de
soldadores e operadores de soldagem e execucao de testes de
producéo. (4)

1.7.1 - O tipo e a extensdo dos ensaios mecanicos e ensaios nao
destrutivos estZo sendo solicitados corretamente. (4e) e (4f)

1.7.2 - A quantidade de corpos de prova para 0s ensaios mecanicos e
ensaios ndo destrutivos estdo sendo solicitados corretamente.(4e) e (4f)

1.7.3 - As dimensbes e o acabamento dos corpos de prova estao sendo
corretamente avaliados.? (4f)

1.7.4 - A execucéo dos ensaios mecanicos foram testemunhados. (4f)
1.7.5 - O exame macrografico esta sendo executado corretamente.? (4f)
1.7.6 - A preparacgao da superficie esta sendo executada corretamente.(4f)

1.7.7- O ataque da superficie esta sendo executado corretamente.(4f)

1.7.8 - A identificacéo e avaliacéo das descontinuidades esta sendo
executada corretamente.(4i)

1.7.9 - Os resultados dos ensaios de tracdo estdo sendo avaliados
corretamente. (4h)

1.7.10 - Os resultados dos ensaios de dobramento estéo sendo avaliados
corretamente.(4h)

1.7.11 - Os resultados dos ensaios de impacto estdo sendo avaliados
corretamente.(4h)

1.7.12 - Os resultados dos ensaios de fratura(Nick-break) estéo sendo
avaliados corretamente.(4h)

1.7.13 - Os resultados dos ensaios de queda livre estdo sendo avaliados
corretamente.(4h)

1.7.14 - Os resultados dos ensaios de dureza estdo sendo avaliados
corretamente.(4h)

1.7.15 - Os registros de qualificagao foram emitidos e aprovados.(4j)

1.7.16 - Supervisionar "In Loco" a execucao da qualificacdo dos soldadores/
operadores de soldagem.(4k)

1.7.17 - Acompanhar a execuc¢ao da qualificacdo dos soldadores/
operadores de soldagem.(4l)
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Anexo 2 — Lista de Verificagéo Nivel 2

ﬁ‘ﬁFBTS LISTA DE VERIFICAGAO DE DESEMPENHO N2

INSPETOR DE SOLDAGEM NIVEL 2

REV.:3

DATA:

FL.: 3/4

ITEM VERIFICADO

PARECER OBS.

1 - INSPECAO ANTES DA SOLDAGEM

(S)

(NS)

1.8 - Verificacao do metal de base.(6)
1.8.1 - Analise do certificado de qualidade do material esta sendo feita
corretamente.(6b)

1.9 - Verificagdao dos consumiveis.(7)
1.9.1 - A analise do certificado de qualidade do consumivel esta sendo feita
corretamente.(7b)

1.10 - Verificar e as instrugoes de fabricacao e execucdo estdo em
conformidade com as normas e especificagoes técnicas.(9a)

1.10.1 - Verificar se as dimensodes, ajustagem e preparacao das juntas estio de
acordo com as normas e especificagées téecnicas.(9c)

1.10.2 - Verificar se o preaquecimento, quando necessario, esta de acordo com as
normas e especificagdes tecnicas.(9f)

1.11 - Verificar se as instrugoes de inspecao de soldagem estao de
acordo com as normas e especificagoes técnicas.(17c)

2 - INSPECAO DURANTE A SOLDAGEM

S)

(NS)

2.1 - Verificar se o controle da temperatura entre passes, quando necessario
esta de acordo com as normas e especificacdes técnicas.(10b)

3 - INSPECAO APOS A SOLDAGEM

(S)

(NS)

3.1 - Verificar se o pos-aquecimento, quando necessario, esta de acordo
com as normas e especificagdes técnicas.(11a)

3.2 - Ensaios nao destrutivos

3.2.1 - Estao sendo executados por pessoal e procedimentos qualificados

€ na extensao requerida de acordo com as normas e especificacées
técnicas.(12a)

3.2.2 - Verificar e analisar, por meio de relatérios, 0s ensaios n&o

destrutivos dos servicos de soldagem sob sua responsabilidade , com o

objetivo de retroalimentar as operagdes de soldagem para evitar a

recorréncia das descontinuidades detectadas pelos ensaios ndo destrutivos. (12c)

3.3 - Tratamento térmico

3.3.1 - Estao sendo executados de acordo com as normas e especificacées
técnicas?(14b)

3.4 - Reparo de solda.(15)

3.4.1 - Os reparos de solda estdo sendo executados conforme normas e
especificagbes técnicas.(15h)

3.5 - Teste de Producao

3.5.1 - Definir o tipo, quantidade e as fases de execugéo das pecas de teste

de produgéo, acompanhar a execucao e a conformidade com a quantidade
especificada. (16b)
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Anexo 2 — Lista de Verificagao Nivel 2

REV.: 3
;g:j FBTS LISTA DE VERIFICAGAO DE DESEMPENHO N2
bbb DATA:
INSPETOR DE SOLDAGEM NIVEL 2
FL.: 4/4
3 - INSPECAO APOS A SOLDAGEM (S) (NS) OBS.

3.6 - Os seguintes documentos técnicos estao sendo elaborados
corretamente de acordo com as normas, especificagoes técnicas
e demais requisitos contratuais?(17)

3.6.1 - Relacao de soldadores e operadores de soldagem qualificados.
(17c)

3.6.2 - A parte referente a inspecéo na IEIS.(17c)

3.6.3 - O certificado de qualificac&o do soldador e/ou operador de soldagem.
(4)

3.6.4 - O controle desempenho dos soldadores e operadores de soldagem
esta sendo avaliado corretamente. (17a)

3.6.5 - O registro de qualificacdo do procedimento de soldagem.(4j)

3.6.6 - O registro de execucéo do teste de producdo.(17b)

3.6.7 - A parte referente a execugéo da soldagem na |EIS esta sendo
verificada corretamente, quanto ao atendimento dos requisitos das normas

técnicas.(9a)

3.6.8 - Os procedimentos de soldagem estdo sendo verificados corretamente
quanto ao atendimento dos requisitos das normas técnicas. (2a)

3.6.9 - O arquivo dos documentos técnicos esta organizado e atualizado? (17d)

ITEM VERIFICADO OBSERVAGOES E ANEXOS
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Anexo 3 — RAD - Relatério de Avaliagao de Desempenho

RELATORIO DE AVALIAGAO DE DESEMPENHO | RAD N°: XX/20XX
T — o  DATAXX/XKIXX
-"7 AL | REV:.:1
INSPETOR DE SOLDAGEM | PAGINA: 12

Solicitante: XXXXXXXXXXXXXXXX
Empreendimento: XXOOCGOOOOIXKXXXXX
Contratada/Obra: XXOXOOCOXXXXXXX
Local: XXXXXX

Avaliador(es)/ CR/Nivel: NOME DO AVALIADOR LIDER - ISXXXXN2
NOME DO AVALIADOR - ISXXXN1

Nome do Inspetor a ser avaliado/ CR/Nivel: FUTANO DE TAL ISXXXN1
Periodo: XX/XX/IXX A XX/XX/IXX

Procedimento de Avaliagao: POB-014

Inspetor Presente: [] SIM, no(s) dia(s): x a y/xx/xx

0 NAO, no dia zz/xx/xx

Itens avaliados da NBR 14842

1 Objetivo

Verificar se o profissional certificado pelo Sistema Nacional de Qualificacdo e Certificacdo de
Inspetores de Soldagem - SNQC-IS, esta exercendo corretamente as atividades estabelecidas na
Norma NBR 14842.

2 Documentos de Referéncia

(Citar os documentos utilizados como base para analisar o trabalho realizado pelo inspetor como, por
exemplo, os procedimentos, IEIS, normalcédigo de projeto, especificacdo técnicas, isométrico,
informando sua respectiva revisédo/edicdo)

3 Descrigao

(Fazer uma breve descricao das atividades nas quais foi realizada a avaliagéo de desempenho.)

4 Resultados

4.1 Oportunidade (s) de Melhoria

(Descrever, quando aplicavel a(s) oportunidade(s) de melhoria identificada(s).
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Anexo 3 — RAD - Relatorio de Avaliagao de Desempenho

|

£5rBTS

RAD N2: XX/20XX

RELATORIO DE Data: XX/XX/XX
AVALIACAO DE DESEMPENHO DE Rev:. 1
INSPETOR DE SOLDAGEM Pagina: /2

4.2 Nao conformidade (s) nao critica (s)

(Descrever a(s) nao conformidade(s) nao criticas detectada (s)).

4.3 Néao conformidade critica(s)

(Descrever a(s) ndo conformidade(s) n&o critica(s) detectada (s)).

PARECER DO AVALIADOR LIDER : [0 SATISFATORIO

) NAO SATISFATORIO

Avaliador-Lider:

SNQC-15-084/16

Avaliador(es):
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Anexo 4 — Parecer do Avaliador/BUREAU

Justificativa Aceita

D NAO N° da (s) nao conformidade (s):

AVALIACAO DE DESEMPENHO DE INSPETOR DE Pagina.: 1
£—rcBTS SOLDAGEM
J AmaiciemiEns e ) Rev.: 1
RESOLUCAO DO BUREAU

RAD N° Servigo verificado/acompanhado:

Data: Local:

Nome do Inspetor: CR:

RESULTADO INICIAL : ] SATISFATORIO [0 NAO SATISFATORIO

N° de Nao Conformidades: CRITICAS: NAO CRITICAS:

Reincidénciade nao conformidade: L] sim ] NnAO

Pronunciamento do Inspetor (] SIM [] NAO
| Justificativa Aceita D SIM N° da (s) nao conformidade (s):

RESOLUCAO FINAL DO BUREAU

[ ] SATISFATORIO

[ | NAO SATISFATORIO

[] ADVERTENCIA [ |

RETREINAMENTO CARGA HORARIA:

ITEM (NS) DA NORMA 14842:

APRESENTAR EVIDENCIA DO RETREINAMENTO: [] SIM [ ] NAO

[ ] rRevoGgacAo [ ]

RETREINAMENTO CARGA HORARIA:

ITEM (NS) DA NORMA 14842:

APRESENTAR EVIDENCIA DO RETREINAMENTO : [ | sIM [_] NAO

[ ] CANCELAMENTO

PRAZO PARA REINICIAR PROCESSO DE QUALIFICAGAO:

GERENTE DO BUREAU

DATA :

SNQC-1S/071/16

ASSINATURA:
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