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Cliente (customer): Aansssspns BEBBBEBBEEE CCCCCCCCCCC SISTEMADE GESTAD DAQUALIDADE: Diata: 50013 Folha: 02 DE 04
Equipamento jsquipment): K ZZ (QUALITY MANAGEMENT SYSTEM) {Date) {Sheet)
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Projeto jprojest): PROJETO ZZ7777 {WELDING PLAN) OoP: AANA Rew.: 0
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Cliente jcustomern): AbsALAALAL BBEBBEBEEE CCCCCCCCCCC SISTEMA DE GESTAD DAQUALIDADE: Data: 50013 Folha: 03 DE 04
Equipamento jsquipment): XY ZZ (QUALITY MANAGEMENT SYSTEM) {Date) {Sheet)
Documento de Referéncia (Reference Document): PLANO DE SOLDAGEM IEIS: 00113 Rewv.: 1]
Projeto (project): PROJETO ZZ7777 {WELDING PLAN) OP: ABAA Rev.: ]
Mapa de Solda weia map): DESENHO YY1y - REV. 0 IEIS
Pa (el mag) SENF T ; B o ﬁ_ TAG: BBBB  Rev.: O
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Cliente (customer): Aspasi s, BBBEBBEBBEE CCCCCCCCCCC SISTEMADE GESTAQ DAQUALIDADE: Data: 550013 Folha 04 DE 04
Equipamento {eguipment): XAYY ZZ (QUALITY MAMAGENENT SYSTEM) (Date) {Sheet)
Documento de Referéncia (Reference Document): PLANC DE SOLDAGEM IEIS: 003 Rev. 1]
Projeto (project): PROJETO (WELDING PLAN) OP: ARAA Rev. )
Mapa de Solda jweldmapit DESENHO YY¥YYY - REV.O IEIS TAG.: BEEE Rev D
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EM CASO DE EVENTUAIS REPAROS, UTILIZAR OS MESMOS
In case of eventual repairs, to use in the same procedures specified in the joint
ENG. SOLDAGEM {Weld Engin ) ENG. QUAL IDADE {Quality Engin.}
Eu‘j ER - Elstrodo Rewestdo (SMAY) AT - Arame Tubular (FCAW) ASC- Ascendente (Upward) Ernifido paor (lssued by) Emitido por (lssued byl
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