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Atualmente, os parafusos sao produzidos sob no minimo 85 diferentes padroes industriais e 0s
requisitos para conexoes parafusadas variam para os diferentes setores dependendo do projeto,
requisitos operacionais e de manutencao.

1.Introducao

A prevencao de queda de objetos &€ um componente importante da salvaguarda das pessoas, do
patrimdnio e do meio ambiente. Sendo assim, é recomendado que a unidade possua diretrizes, politicas
e/ou procedimentos que contenham orientagdes e critérios especificos para sua prevengao.

Os documentos Dropped Object Prevention Scheme — Recommended Practice e ABS Guide for
Dropped Object Prevention on Offshore Units and Instalations especificam requisitos para um
programa de prevencao de queda de objetos a ser implementado em ativos offshore e apresentam
requisitos de projeto para fixagao primaria de equipamentos, métodos de retencao secundaria e
protecdo para equipamentos especificos, definicdo das areas criticas (red zones — ver figura abaixo),
analise de risco, rotinas de inspe¢do/manutencao, capacitagio das pessoas e etc.
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Exemplo de definicao de zonas com risco de queda de objeto*

O processo de gestao pode ser elaborado com base nas necessidades de segurang¢a, competéncias
do pessoal e maturidade organizacional no programa DROPS. A figura abaixo apresenta as fungoes
primarias para construgao de um programa de prevengao de queda de objetos, que tem como objetivo
central proteger pessoas, o patrimonio e o meio ambiente.

Gestao do programa de queda de objetos e treinamento de pessoal;

Analise de seguranca da tarefa (JSA), identificacio de perigos e avaliagao de risco;

Procedimentos de mitigacao e implementacao;

Melhoria continua através de inspecgoes, auditorias, relatdrios e agdes corretivas;
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Gestao do
programa
DROPS,
Pessoas

Inspecao, registro,
auditoria e gestao do
ativo

Desenvolver
procedimentos de
mitigacao,
implementacgdo de
boas praticas;

Elementos basicos de um programa DROPS#

JSA, identificacao
do perigo; analise
derisco

As fungoes apresentadas acima sao fundamentais para estabelecer um programa confiavel de
prevencao de queda de objetos, e devem ser consideradas como o minimo necessario para avaliar,
analisar e fornecer uma gestao mensuravel a bordo de ativos offshore. Essas fun¢des devem ser
desenvolvidas e implementadas a bordo, com resultados documentados, praticas de trabalho

aprovadas empregadas e licoes aprendidas implementadas.

E importante ressaltar que a ocorréncia de queda de objetos deve ser registrada e
acompanhada através de indicadores pela alta gestao das empresas. Tais indicadores podem ser
medidos por taxa, como por exemplo nimero de ocorréncias por tempo de operagao ou monitorando-
se as ocorréncias de acordo com o potencial de dano, ou seja, energia potencial. Com o DROPS
calculator (disponivel em www.DROPSOnline.org/resources-and-quidance), pode-se classificar a

criticidade dos eventos de acordo com suas consequéncias.
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3.Premissas

Fixacao Primaria
Principal método para prevenir a queda, pelo qual um item esta instalado, montado e seguro.
Portanto deve-se assegurar que o método de fixacao primaria correto seja utilizado na
instalacao dos equipamentos, por exemplo: porcas, parafusos, clamps, suportes, juntas soldas, etc. As
recomendagdes de seguranca dos fabricantes - OEMs devem ser sempre identificadas e observadas.

Retencao Secundaria

Método de engenharia para assegurar que a fixagao primaria nao perca a for¢a de retencao ou
afrouxamento dos fixadores.

Equipamentos instalados em altura ou em area onde existe risco de queda sempre devem possuir
retencao secundaria instalada, por exemplo: contra pinos, porcas autotravantes, arame de freno, etc.

Retenc¢ao de Seguranca

Mecanismo adicional para prender o item na estrutura principal impedindo que o mesmo ou
parte de seus componentes caiam.

Onde nao for possivel instalar retengao secundaria ou onde o equipamento estiver exposto a
um risco de colisao, deve ser instalada alguma retencao de sequranca, como cabos, correntes, redes de
seguranca. As retencdes de seguranca devem estar afixadas em uma estrutura capaz de suportar toda
a carga do sistema em caso de falha da fixagao primaria.



Corrosao Galvanica

Os parafusos e porcas devem reunir requisitos para prevencdo de corrosdo galvanica. A
corrosao dos componentes da junta (porcas e parafusos) leva ao afrouxamento dos componentes
aparafusados e pode, eventualmente, resultar em queda de objeto.

Regra basica: somente metais de mesma ou quase mesma “nobreza” devem ser instalados (com
contato fisico) em ambientes corrosivos. Mesmo em instalacdes onde a estrutura ndo fica imersa em
eletrélito, ha corrosao galvanica devido a umidade do ar.

Quando nao for possivel utilizar ligas metalicas com potenciais de corrosao semelhantes, deve-
se aplicar materiais (isolantes elétricos como polimeros por exemplo) que impegam o contato fisico
entre os componentes.

Graphite
Titanium

a

A
8 BOLT "’. +Environment

Silver

Anode

Acid-proof steel A4 - passive
Stainless steel A2 - passive
lconel - passive
Nickel - passive
Silver solder

Monel

e (more noble metal)

Copper/nickel alloys

Bronze

Copper
Brass
Tin
Lead
Tin solder
Cast steel
Steel and iron

.

Aluminium 2024 - T4
Cadmium
Aluminium 1100
Galvanised steel

_:E'-:
=
o
o
o
=
w
8
@
o
2
<

Zinc

Magnesium alloys

-~
e
=
-
L
-
o5
-

Magnesium

Escala de nobreza dos metais!

Ao selecionar materiais ou combinagées de materiais que nao sao adequados a um
determinado fim, podem ocorrer falhas com consequéncias catastroficas. Até mesmo quando as
medidas preventivas de DROPs adotadas sao implementadas, o problema pode se desenvolver
ocultamente, ou seja, nem mesmo uma inspecao visual poderia detectar.



Parafuso falhados por corrosao?

4.Conexoes Parafusadas

Introdugao

O propésito do parafuso é travar duas ou mais partes unidas. A carga de travamento aplicada,

conhecida como pré-carga, alonga o parafuso e é obtida ao torcer-se a porca até que o parafuso quase
atinja seu limite elastico.

Se a porca nao se afrouxar, a tensao no parafuso mantém a pré-carga. E importante ressaltar
que o aperto deve ser realizado, se possivel, mantendo-se a cabeca do parafuso estacionaria com o

torque sendo aplicado na porca, evitando dessa maneira, que a haste do parafuso seja submetida ao
esforgo de torgao causado pelo atrito da rosca.
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Detalhe de junta aparafusada’->

(PRIMARY FIXING)

T: tragdo do parafuso
C: forga de retencdo T
P: Tracdo externa

Conforme ja visto no topico de corrosao, o material da porca deve ser selecionado
cuidadosamente para ser compativel com o parafuso. Durante o aperto, o primeiro fio de rosca da
porca recebe toda a carga, mas ocorre escoamento e encruamento devido ao trabalho a frio, e assim a
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carga é dividida entre cerca dos trés primeiros fios de rosca. Por essa razao, deve-se tomar cuidado
com a pratica de reutilizagao de porcas, nao sendo permitida em alguns casos.

Portanto, para obter-se uma junta parafusada confiavel, faz-se necessario avaliagao qualificada e
cuidadosa dos seguintes fatores:

v

v

v

v

Carga de projeto;
Escolha dos materiais com propriedades mecanicas e resisténcia a corrosao adequadas;
Pré-carga (pré-tensionamento) correta e uso correto de equipamento de torque;

Efeitos sobre a integridade da junta causado pela operagao, ambiente, lubrificacao, etc.

Ao se instalar um equipamento em altura, que possua elementos aparafusados, devemos
considerar as seguintes fatores:

v
v
v

Perda da pré-carga ao fixarem-se os componentes;
Prevenir que partes soltas ou que se soltem (afrouxamento);
Prevenir que partes caiam em caso de afrouxamento ou falha.

Pode-se notar que os itens supracitados estao diretamente relacionados a uma avaliagao, escolha
e instalagdo adequada da fixagdo primaria (aplicagdo do torque correto ao montar), retencgao
secundaria e reten¢ao de seguranga, respectivamente.

As principais causas de danos em fixadores (parafusos e porcas) sao:

DN N N N NN

Pré-cargainadequada (torque insuficiente ou excessivo);
Sobrecarga;

Fadiga devido a carregamento dinamico.

Uso inadequado;

Choques/colisoes;

Desgaste;

Corrosao.

Porcas e parafusos devem ser selecionados com base em suas especificagdes de carregamento. Os
métodos de retencao secundaria devem ser usados para evitar seu afrouxamento. Além disso, a
eficacia daretencgao secundaria depende da corretainstalagao da fixagao primaria (torque especificado
adequadamente aplicado, por exemplo).

Haste de Parafuso — Bolt Shank

A haste é a parte sem rosca do parafuso localizada entre a cabeca e a regidao roscada. A haste

do parafuso aumenta a resisténcia ao cisalhamento e a resiliéncia elastica da junta parafusada.



Shear planes

Bolt shank

Detalhe de junta sob cisalhamento®

Sob carga cisalhante (shear joint), o parafuso sofre esforgos perpendiculares ao seu eixo axial.
A haste possui maior area transversal e auséncia de concentradores de tensao que aumentam a
performance do parafuso em esforgos cisalhantes. Por esta razao, projetistas devem assegurar que
plano de cisalhamento esteja transversal a haste, nao nos fios de rosca.

Quando o parafuso é submetido a esforgos de tragdo (tension joint), eles devem ter mais
elasticidade que os demais componentes da junta. Em parafusos de alta performance, a area
transversal da haste pode ser reduzida ao minimo para compensar a alta rigidez devido ao alto nivel de
resisténcia, assegurando uma relativa elasticidade ao parafuso.

Em casos onde os parafusos falham devido a flexdo ciclica, tais como carregamentos
excéntricos, trocar o parafuso original por um parafuso com haste de diametro reduzido pode melhorar
a performance da junta. Devido ao menor diametro, esse tipo de haste pode resultar em menores
tensdes de fadiga sob as mesmas condig6es de flexao, aumentando a vida atil da junta.

Marcacao da Cabeca do Parafuso - “Linha de Fé"

Apos a aplicagao do torque nos parafusos, & recomendado marcar a posi¢ao da cabega do
parafuso e/ou porca em relagdo as partes fixadas (linha de fé) com um marcador industrial para
permitir inspecao visual periddica. A linha de fé também pode ser um método de verificagao de
integridade de conexoes parafusadas onde houver dificuldade de inspegao visual dos elementos. Pode
ser utilizada tanto em juntas com parafuso passante quanto nao passante.

Parafuso com marcacdo na cabeca3
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Esse método é largamente utilizado na aviagao, devido a facilidade e rapidez de visualizagao.
Por exemplo, antes da partida de um helicoptero, os tripulantes realizam uma inspegao visual nas
partes moveis do rotor e onde houver conexao com parafuso, a “linha de fé&" auxilia na indicagao da
condicao de aperto daquele parafuso.

Orientagoes Gerais

4.1.

v" Porcas e parafusos frouxos podem levar a uma falha da junta e queda de objeto,

podendo resultar em incidentes e tempo perdido.

Para prevenir afrouxamento de porcas e parafusos é necessario uso de algum método
de retencao secundaria confiavel e comprovado.

E importante manter a retengao secundaria onde a forga de retengao (clamp force) ao
longo da conexao parafusada é critica para sua integridade.

Mesmo com retengao secundaria, a pré-carga deve ser corretamente aplicada, pois a
reten¢ao secundaria geralmente nao possui capacidade de manter a for¢a de retengao
(clamp force).

Quando a pré-carga é requerida, projetos de engenharia e fabricagdo determinarao o
método mais apropriado de retencao.

O torque de aperto da junta deve ser aplicado sempre na porca, a menos que haja
alguma impossibilidade ou indicagao especifica definida pelo fabricante.

E recomendado lubrificar os parafusos/porcas antes de torquear, a menos que haja
contraindicagdao. O torque em parafusos lubrificados é da ordem de 20% menor em

conjuntos sem lubrificacao.

0 uso de marcagao nas porcas e parafusos (“linha de fé") para verificagao da condigao
de aperto € uma boa pratica.

Perda de Pré-carga (Afrouxamento)

Existem ao menos cinco causas para afrouxamento de juntas parafusadas que podem ocorrer
separadamente ou combinadas:

Torque Insuficiente

Por definigao, um parafuso com torque aplicado abaixo do especificado ja esta “solto”, ou seja,
ajunta ndo possuia forca de aperto (retengdo) para manter as partes unidas. Este fato pode levar aum
escorregamento entre as se¢des causando uma tensao de cisalhamento indevida no parafuso,
podendo leva-lo a fratura.



Relaxamento do Material

Os projetistas que especificam a pré-carga a ser aplicada em um parafuso, preveem em alguns
casos, um periodo de “amaciamento” da junta, onde o aperto causado pelo parafuso relaxa até certo
grau. Esse relaxamento é causado por uma deformagao do componente que esta sendo parafusado,
devido a pressao que o parafuso e a porca exercem na superficie de contato. Se a junta nao for
projetada corretamente, ou seja, se a pré-carga nao for atingida, a for¢a de reten¢ao pode nao ser
suficiente. Devido a esse evento, em algumas juntas, se faz necessario o reaperto dos parafusos apds
determinado periodo de servigo.

Degradagao de Junta de Vedagao (Gaxeta)

Muitas juntas parafusadas possuem uma junta fina e flexivel entre a cabeca do parafuso e a
superficie da junta para veda-las completamente contra vazamentos de gas ou liquido. A prdpria junta
atua como uma mola, empurrando de volta contra a pressao do parafuso e da face da junta. Com o
passar do tempo, e especialmente proximo a altas temperaturas ou produtos quimicos corrosivos, a
junta pode se degradar, o que significa que ela perde a elasticidade, levando a perda de forca de
retencao.

Diferenca de Dilatacao Térmica

Se o material do parafuso e da junta forem muito diferentes, grandes diferencas de
temperatura devido a mudangas ambientais rapidas ou a processos industriais com ciclos podem
fazer com que o material do parafuso se expanda ou se contraia rapidamente, podendo causar
afrouxamento do parafuso.

Vibracao

Experiéncias em juntas parafusadas sob vibracao mostram que pequenos movimentos
“transversais” com muitas repeticoes fazem com que as duas se¢oes da junta se movam em paralelo
entre si e com a cabeca ou porca do parafuso. Esses movimentos repetidos atuam contra o atrito entre
o parafuso e os segmentos que estao mantendo a junta unida. Eventualmente, a vibragao fara com que
o parafuso desenrosque e a junta perca sua forga de retengao.

Para esses casos, é possivel avaliar as conexoes parafusadas através do Junker Test - teste
mecanico que determina o ponto no qual uma junta parafusada perde a pré-carga quando sujeitaa um
carregamento lateral (cisalhamento) devido a vibragao lateral das placas.

Os engenheiros de projeto aplicam o Junker Test para determinar o ponto no qual os
elementos de fixagao falham quando sujeitos a vibragoes. Os dados coletados pelo teste permitem que
os engenheiros de projeto especifiquem os fixadores que funcionardao sob uma ampla faixa de
condigdes sem se soltar. Abaixo sequem alguns resultados do teste.
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Cargas dinamicas ou alternadas de maquinas, geradores, turbinas eélicas, etc., podem causar
choques mecanicos - uma forga repentina e abrupta aplicada ao parafuso ou a junta - fazendo com que
as roscas dos parafusos deslizem em relagao as roscas da junta. Assim como com a vibragao, esse
deslizamento pode levar ao afrouxamento dos parafusos.

5.Retencao Secundaria

Equipamentos que ndo sao parte integral de uma estrutura em que estao montados devem ter um
método de retencdo secundaria adequado instalado, conforme veremos a seguir. A correta instalagao
e a reten¢do secundaria de todos os equipamentos da sonda (permanentes) devem constar em um
registro de equipamentos e disponivel no local. A condigcao dos equipamentos deve ser visualmente
inspecionada conforme requisitos do Picture book durante a rotina de inspecao de DROPs.

Linhas de retencao secundaria, apropriadamente classificadas (ou cabos de segurancga), devem ser
instaladas em todos os guinchos, cabos de chave flutuante e outros cabos de sustentagao de tal
maneira a evitar que o cabo de carga “pule” da polia ou em caso de falha do sistema das polias de
elevagao. Esse cabo de seguranga deve ser afixado em um ponto independente e nao no mesmo ponto
onde a polia estiver instalada. O ideal é que o cabo de seguranga também seja protegido pelas placas
laterais das polias e, 0 mesmo nao deve interferir no funcionamento dos sistemas de elevagao.

Caso o sistema de polia/patesca, estiver fixado a estrutura com o uso de reten¢do secundaria
(como manilhas de 4 partes, por exemplo), o sistema de fixacdo do eixo da polia possuir retengao
secundaria (contra-pino, por exemplo) e houver rotina de manutencdo/inspe¢ao dos elementos de
movimentagao de carga, esses sistemas dispensam o uso do cabo de segurancga, desde que nao haja
uma recomendacao de analise de risco.
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5.1. Arame de freno

A utilizacao de arame de freno para evitar rotacao de parafusos & um método de retencao
secundaria recomendado para tipos de conexdoes onde o parafuso & parafusado em um furo
diretamente no equipamento.

Sendo frequentemente utilizado como um dispositivo de travamento em conexdes parafusadas
para evitar afrouxamento devido a condigdes de vibragao e carga, ou adulteragao, € um dos métodos
mais utilizados, pois ndao somente evita o afrouxamento dos parafusos, mas também os mantém
retidos em caso de falha da fixagao primaria (quebra da cabega dos parafusos e evita queda de objetos).

0 método consiste em passar um arame através dos furos na cabeca do parafuso (ou em porcas-
casos especificos) para trava-lo contra rotacdo de afrouxamento. O arame é torcido antes de ser
passado e é travado no proximo parafuso ou furo dedicado para travar a outra extremidade do arame.
O arame de freno deve ser colocado através dos furos e ao redor da cabega do parafuso para manter a
pré-carga. O uso arames de freno é ilustrado abaixo e demonstra o uso de fixadores com rosca a direita.

Parafuso com arame de freno3

Importante que os parafusos sejam fornecidos com a cabega previamente furada.
De acordo com a 272 edicao do Machinery’s Handbook, as seguintes regras adicionais se aplicam:
v Nao mais do que trés (3) parafusos devem ser frenados juntos.

v As cabecas dos parafusos devem ser frenadas conforme mostrado somente quando houver
componentes com furo roscado, ou seja, onde apenas o parafuso possa recuar.

v" As porcas previamente furadas devem ser frenadas de uma maneira semelhante aquela

ilustrada, com as seguintes condigdes:
As porcas devem ser tratadas termicamente.
As porcas sao furadas na fabrica para uso com arame de freno.
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v" 0 arame de freno deve preencher um minimo de 75% do furo da cabega do parafuso.

v 0 arame de freno deve ser de aco inoxidavel com qualidade aeronautica de 0,508 mm (0,020".),
0,8128 mm (0,032") ou 1,067 mm (0,042") de diametro. O diametro do arame é determinado
pelo tamanho da rosca do parafuso a ser frenado.

Tamanhos de rosca de 6 mm (0,25") e menores devem utilizar arame de 0,508 mm (0,020 “)
Tamanhos de roscade 6 mm (0,25") a 12 mm (0,5 “) devem utilizar arame de 0,8128 mm (0,032")
Tamanhos de rosca maior que 12 mm (0,5 “) devem utilizar arame de 1,067 mm (0,042")

O maior arame pode ser usado em parafusos menores em casos de conveniéncia, mas o fio
menor nao deve ser usado em tamanhos maiores de parafusos.

v 0 arame de freno nao deve ser utilizado para travar porcas, parafusos, etc., que estejam a mais
de 150 mm um do outro, a menos que o arame esteja preso a uma parte adjacente da estrutura,
de modo que a deformagao do arame seja inferior a 150 mm

Arame de freno instalados?
Cabos pré-fabricados podem ser usados como arame de freno para travar os parafusos. O
procedimento de instalagdo do cabo de bloqueio é mostrado na figura abaixo. O cabo é fornecido em
comprimentos pré-definidos com uma das extremidades chumbadas. Apds passar o cabo através dos
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furos nos fixadores, eles sao apertados e crimpados usando uma presilha e uma ferramenta de
crimpagem.

Sequéncia de instalacdo de arame pré-fabricado?

Em alguns casos sua utilizacao pode ser mais conveniente pois a instalacao é mais rapida em relagao
ao uso do arame.

Arame de freno pré-fabricado instalado?

5.2. Tab Washers e Tab Plates

Tab washers e tab plates podem ser utilizadas para prevenir a rotagao do parafuso, evitando
afrouxamento inadvertido. Ao se instalar esses dispositivos, os mesmos sdo flexionados (ou dobrados
ou sofrem flexdo) numa dada direcdo para evitar o afrouxamento. O tab, apos sofrer flexao, necessita
estar paralelo e nivelado (e em total contato) com a cabega do parafuso.
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Tab washer e tab plate3

5.3. Arruelas Auto Travantes - Wedge Lock Washers

Esse sistema de travamento de parafusos consiste em um par de arruelas que possuem geometria
tipo “cunha” para travar juntas parafusadas nas aplicagdes mais criticas e manter a conexao segura.
Essas arruelas sao utilizadas em conexoes expostas a vibragao, como painéis gradeados, autofalantes,
bandeja de cabos, tritlho guia, suportes de tubulagao, iluminagao e etc.

Arruela auto travante!?
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Esta aplicagao deve ser cuidadosamente avaliada nos seguintes aspectos: dureza e rugosidade da
superficie, espessura da camada de tinta, contaminacdo, posicao de montagem dos componentes e
torque aplicado (pré-carga). Antes de selecionar um tipo de material/ arruela, deve-se observar as
recomendagoes do OEM. Certifique-se de que as arruelas estao instaladas conforme as instrucdes
do fabricante.

Ao serem utilizadas em superficies galvanizadas, considerar que o dano na camada de zinco pode
causar corrosao acelerada.

Para conexodes parafusadas passantes, 2 conjuntos de arruelas devem ser utilizados. Um conjunto
instalado no lado da porca e um conjunto no lado da cabeg¢a do parafuso.

54. Compostos Travantes - Locking Compounds
(Adhesive)

O uso de compostos travantes pode ser um método efetivo de retencao, no entanto, deve ser
aplicado sob condi¢des cuidadosamente controladas. Esse método nao permite que técnicas de
inspecao possam verificar se o composto foi aplicado o suficiente. No campo, a equipe de inspeg¢ao nao
diferencia facilmente entre fixadores com ou sem composto travante em uma montagem.

Se esse método for escolhido como método de reteng¢ao secundaria, € um requisito que o composto
seja especificado em seus respectivos desenhos de montagem e lista de material.
v" Compostos trava roscas sdo principalmente utilizados onde a vibracdo é moderada e o

ambiente é levemente ou nao corrosivo;

v" Na selecdo desse método, estar atento que pode ndo haver evidéncia da aplicagao do
composto;

.

LOCTITE

LOCTITE
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Composto travante
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5.5. Porca Castelo com contra-pino

A utilizacdo de porca castelo proporciona (até mesmo visualmente) um método de travamento
confiavel para conexoes parafusadas. A porca é um tipo especifico que contém entalhes radiais,
coincidentes dois a dois, alinhados a um furo no parafuso e travada por um contra-pino (cupilha)

inserida neste furo.

Porca castelo com contra-pino montada3
Utilizada para conexoes criticas ou componentes que sao frequentemente desconectados.

A utilizagao da porca castelo deve estar associada ao uso de contra-pino, sendo este responsavel por
travar a porca em aplicagoes com intensas vibragdes. O contra-pino deve ser fabricado em material

resistente a corrosao.

Exemplo de aplicacdo de porca castelo com contra-pino3

E recomendado dividir as pernas do contra-pino e dobra-las em torno da porca do castelo para
impedir diretamente a rotacao da porca do castelo em relacao ao parafuso. Nesse caso, € muito
importante a escolha do tamanho adequado do contra-pino para cada aplicagao.

Obs:

v" Ao utilizar contra-pinos, o mesmo deve ser de aco inoxidavel preferencialmente;
v Nunca utilize a combinagao contra-pino e arruela para travar um parafuso/pino. Sempre

utilize a combinagao porca e contra-pino.
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5.6. Self-locking Counter Nuts

Esse tipo de porca permite o travamento cravando as abas internas nos fios de rosca do parafuso
quando sao apertadas. Sao aplicadas sobre as porcas standard com arruelas conforme mostrado
abaixo.

Self-locking counter nut?

Essa porca somente deve ser apertada sobre a porca standard apoés a aplicagao do torque
especificado na porca standard.

Devido a sua forma/caracteristica, essas porcas podem causar danos em linhas, mangueiras e
outros itens que estejam em movimento nas estruturas de torres e mastros. Por essa razao, deve ser
assegurado que a porca e os itens mdveis nao entrem em contato. Na foto abaixo é apresentada a
utilizacao de placas de teflon acima e abaixo das fileiras de parafusos com essas porcas.

Aplicacao em estrutura de torre de perfuracao®
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5.7. Bent-pin Lock Nut

Essas porcas sao metalicas autotravantes com pino de ago inoxidavel para travar a porca no
parafuso, conforme figura abaixo.

TN
7

/

Bent-pin lock nut?

Wy

O pino éinstalado numa posicdo que assegura o torque aplicado, enquanto permite que o pino atue
gradativamente de maneira adequada sem virar, levantar ou quebrar. A reutilizacao dessas porcas nao
é recomendada assim como dos parafusos, a menos que possa ser assegurado que os entalhes narosca
do parafuso ou o pino ndo estdo afetando a integridade do sistema de travamento.

5.8. Metal Lock Nut

Esse tipo de porca pode ser utilizado em todas as dimensoes de parafusos. O travamento se da
através da parte roscada ou topo da porca sendo deformado; o topo da porca pode ser divido ou a
porca conter “dentes” sob o colar. Esse método fornece grande atrito entre o parafuso e a porca e pode
se apresentar de varias formas: cabega deformada, pescogo partido, colar dentado.

As porcas devem ser utilizadas apenas uma vez e em situagdes onde o fixador raramente é
desmontado para uso ou manutengao. Apos cada desmontagem, novas porcas devem ser instaladas.
Em certos casos, elas sao usadas em conjunto a uma bragadeira na ponta da porca, conforme figura
abaixo.

Metal lock nut3

18



5.9. PorcaFlangeada Dentada - Recessed Metal Locknut

Essas porcas possuem um flange integrado ao seu corpo e este possui uma superficie de contato
com recessos (“dentes”) que se “encaixam” uns nos outros quando o torque é aplicado sobre a porca.
A dureza do material deve ser menor quando comparada a porca para que haja contato eficaz entre a
porca e a superficie e permitir que todos os dentes penetrem e haja um travamento efetivo.

Porca dentada flangeada3

Essa aplicacao deve ser cuidadosamente avaliada nos seguintes aspectos: dureza da
superficie, espessura da camada de tinta, contaminacao, contato total da parte serreada com a
superficie de contato (por exemplo nao utilizar em furos escareados) e torque adequado.

Para conexoes parafusadas passantes, o parafuso deve ser travado com arame de freno ou outra
retencdo secundaria para evitar rotacao do parafuso.

Quando utilizada em superficies galvanizadas considerar que o dano a camada de zinco pode
acelerar o processo de corrosao.

5.10. Porca com Perfil de Rosca Modificado - Wedged
Ramp Thread

Esse método conta com uma distribuigao uniforme de carga em todos os fios de rosca e elimina a
folga existente entre os fios de rosca macho (parafuso) e fémea (porca) quando a pré-carga é aplicada.
Na figura a sequir, & apresentada uma comparagao da distribuicao de carga entre perfil de rosca
standard e um modificado.

Direction of Tension 64%

Spiralock Thread Standard 60° Thread

Distribuicao de carga nos fios de rosca3
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A porca com perfil modificado mostra que o carregamento é uniformemente distribuido ao
longo dos fios de rosca na porca, enquanto no perfil standard quase 80% da carga estao nos dois
primeiros fios de rosca. Na literatura € comum ser citado que toda a carga esta concentrada nos trés
primeiros fios de rosca.

O perfil de rosca standard (60°) permite que exista uma folga excessiva entre os fios de rosca macho e
fémea e permitindo que o conjunto parafuso e porca seja susceptivel a movimento relativo na direcao
transversal (e até na direcao axial) causando afrouxamento em condicdes de servico sob vibracdo.

r

Detalhe da rosca com perfil modificado®

5.11. Porca com Inserto de Nylon/Polimero

Esse método deve ser utilizado onde nao houver vibracao ou se a mesma for limitada, com faixa de
temperatura de servigo seja entre -70°C a 120°C, pois essas porcas sao susceptiveis a perda de pré-
carga devido a vibragdo e/ou calor.

Porca com inserto!3

Obs:

v" Nao é recomendado reutilizar apés desmontagem;

v" A equipe de manutencao deve ser orientada a substituir todas as porcas com inserto ap6s
sua utilizacao;

v As conexdes devem ser inspecionadas regularmente;

v" No minimo trés fios devem extrudar além da superficie da porca.
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5.12. Dispositivos Adicionais de Retengao

5.12.1. Contra-pinos

Os contra-pinos sao comumente utilizados como retengdao em parafusos e porcas. Devem ser
selecionados adequadamente levando-se em conta as dimensodes do conjunto (diametro da porca e
parafuso). Quando instalado, as pernas do contra-pino devem ser dobradas em torno da porca de
modo a travar todo o conjunto, permitindo seu uso apenas uma unica vez para evitar o risco de fratura

ap0s varias dobras.

Exemplo de Aplicacao de contréq—pino3

Obs: Nao utilizar contra-pinos em aplicagdes que possam estar expostas a cargas laterais e/ou onde o
contra-pino se mova em relacao a superficie de contato, pois nao sao projetados para cargas de

cisalhamento e desgaste.
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Aplicagdo ndo recomendada’®

5.12.2. Pino em Furo Cego com Barra de Travamento

Para reter um pino em um furo cego pode-se utilizar uma barra de travamento. O pino é
instalado martelando-se a barra diretamente, de maneira que ela se encaixe nas duas cavidades no
interior do furo. O material da barra deve ser selecionado para que resista a deformagao a frio sem que

haja trincamento.
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A vantagem deste método é o de ser uma retengcdao permanente, uma vez instalado. A
desvantagem é que nao ha possibilidade de remover a barra sem que o pino seja destruido, criando
dificultando a manutencao.

(1j Pino e barra; (2) Furo com as cavidades, (3) Barra instalada3

5.12.3. Anel de Travamento

Esse tipo de pino de travamento é um método de retengao secundaria recomendado quando a
conexao é conectada e desconectada frequentemente. Esses pinos podem ser instalados e removidos
rapidamente sem necessidade de ferramenta.
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Anel de travamento para furos de pequeno didmetro3

(1) Kit; (2) Instalado ndo travado; (3) Travamento “mola”; (4) Travamento mecénico
Anel de travamento como alternativa a contra-pino3
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5.12.4. Ball Locking Pin

Esse tipo de pino de travamento é um método de retengao secundaria recomendado quando a
conexao é conectada e desconectada frequentemente. Esses pinos podem ser instalados e removidos
rapidamente sem necessidade de ferramenta.

Também pode ser usado como fixacao primaria, dependendo do padrao de carregamento aplicado.
Ao se utilizar esse método, o desgaste entre o pino e o furo nao deve ser uma incerteza.

How to measure ball-lock pins:

Diameter of metal pin X grip length
For axample, 1/4%x 2.5°

Diz=eter of pe

Ball locking pin3

5.12.5. Placa de Retencao e Porca de Travamento

Esse € um método de retenc¢ao secundaria aprovado, aplicado em conexdes que envolvam
pinos/eixos. O anel de retencao é travado contra o groove do eixo enquanto a porca de travamento é
retida ao dobrar uma das abas do anel de retengao para dentro do recesso na porca de travamento.
Também é largamente utilizado para travar rolamentos e eixos.

Atengao deve ser dada ao risco de desenroscamento quando o tamanho do mancal e a rotagcao da
peca tiverem a tendéncia de desparafusar a porca. Isso pode fazer com que o conjunto completo se
desprenda.

| W
© i ‘.
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Anel de retencao; Porca de travamento3
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5.12.6. Manilha de 4 Partes

Somente manilhas de 4 partes devem ser utilizadas em equipamento onde houver risco de queda
de objeto.

Manilha de 4 partes consiste em:

Arco;

Pino roscado;
Porca;
Contra-pino.

AN NER NN

Manilha de 4 partes?
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O pino roscado junto com a porca é considerado fixagao primaria e o contra-pino a retengao
secundaria.

Obs:
v" A manilha utilizada deve ter WLL (Working Load Limit) adequada a aplicagao;
v 0 contra-pino dever ser de aco inoxidavel;
v 0 contra-pino deve estar sempre fixado (devidamente dobrado em torno do pino).

6.Retencao Secundaria e Dispositivos nao
Recomendados

Os seguintes métodos de reten¢dao secundaria comumente usados ndao sdo permitidos em
instalacoes offshore:

v Porca com contra-porca;

v" Fixadores com recessos na superficie da rosca.

Parafuso com recesso na rosca; Porca com contra-porca’

Alguns pinos, devido a sua natureza de projeto, que apresentam um alto risco de desencaixe
nao intencional ou alto risco de serem lancados, levando a uma queda de objeto, nao devem ser usados.
Embora nao ilustrado, nao é recomendado o martelamento de material para retencao de pinos.

Linch pins, R-cplis, spring pins, nappy pins ou qualquer outro tipo de pino que pode soltar-se com

certa facilidade deve ser evitado no uso de equipamentos de icamento e elevacao ou como retencao
de equipamentos ou estruturas em altura.

24
/0

Lynch pin; Nap pin; R clip; Spring pin3
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Martelamento3

71.Tipos de Junta

Podemos classificar as juntas das seguintes formas: conforme o carregamento aplicado,
configuragao do conjunto, entre outras.

De acordo com o Guide for Dropped Object Prevention on Offshore Units and Instalations da ABS,
as juntas podem ser classificadas como passantes e nao passantes, conforme figura abaixo.

4 4
3

Junta ndo passante; Junta passante?

Para o documento Reliable Securing do Dropsonline, as juntas podem ser classificadas como
Tension Joint e Shear Joint, conforme figura abaixo.
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Tension Joint Shear Joint

Conex3o aparafusada
onde a forca de
aperto (clamp force)
ndo é critica.

Conex3do aparafusada
onde a forca de
aperto (clamp force)

é critica.
t t
I 1 F
| B | .
Tension Joint; Shear Joint3

Em ambos os documentos ha diferencas na indicacao do uso de cada método de retencao
secundaria de acordo com o tipo de junta.

Para as juntas classificadas de acordo com o Reliable Securing do Dropsonline, segue:

Tension Joint

Arruelas Auto Travantes - Wedge Lock
WaShers oA

SN e

Porca com Perfil de Rosca Modificado - ‘ -
Wedged Ramp Thread | T

‘n|
vy
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Porca com inserto de Nylon/Polimero

Metal Lock Nut

Self-locking Counter Nuts

Porcas castelo com contra-pino
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Para as juntas classificadas de acordo com o Guide for Dropped Object Prevention on Offshore
Units and Instalations da ABS, segue:

Juntas Nao Passantes

Arame de Freno

Arruelas Auto Travantes - Wedge Lock
Washers

Tab Washers e Tab Plates

Compostos Travantes - Locking
Compounds (Adhesive)
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Juntas Passantes

Porca com inserto de Nylon/Polimero

Metal Lock Nut

Self-locking Counter Nuts

Porcas castelo com contra-pino

Porca com Perfil de Rosca Modificado -
Wedged Ramp Thread

Porca Flangeada Dentada - Recessed
Metal Locknut

TN =
Bent-pin Lock Nut
P o)ne

< C_)
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Compostos Travantes - Locking e o woerE
Compounds (Adhesive) '

Arruelas Auto Travantes - Wedge Lock
Washers

8.Retencao de Seguranca

v" Sempre que possivel, equipamentos instalados em altura devem ter retengdo secundaria
integrada;

v" Onde ndo for possivel ou onde os equipamentos estao expostos ao risco de se soltar, deve

haver retencao de seguranca na forma de cabos, correntes e conectores que devem estar
devidamente afixados na estrutura principal.

8.1. Cabos de Seguranca

Cabos de seguranca sao aplicagoes que fornecem seguranca adicional.

Quando forem utilizados cabos com terminagao de olhal trangado ou dobrado, atentar que
o raio de curvatura devera ser no minimo trés vezes o diametro do cabo e devera ser avaliada
a necessidade do uso de sapatilho.

Olhal dobrado com sapatilho®
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Outras recomendacoes sao:

Tomar cuidado com superficies pontiagudas;

Os cabos de seguranca devem ser conectados preferencialmente acima do
componente de interesse e devem-se limitar cargas dinamicas e o comprimento livre
do cabo;

O cabo deve ser fabricado com material resistente a corrosao (AISI 316) e do tipo 7X19
com alma independente;

A carga minima de ruptura do cabo deve considerar um fator de sequran¢a no minimo
igual a 3 em relagao a carga nominal;

Para certificar/qualificar os acessoérios conectados ao cabo deve ser realizado teste de
carga antes da fabricagao do lote. O teste dever ser de 1,5 vezes a carga nominal.

Ao determinar o diametro do cabo de seguranca deve-se levar em conta as dimensdes do
componente que sera preso. A terminagao do cabo pode ser confeccionada de duas maneiras:
uso de olhal dobrado ou trangado com presilha (método mais utilizado, pois possui menos
partes e maior eficiéncia) e lago com grampo.

Obs.:

Sempre verificar a classificagao de projeto de equipamentos elétricos antes de instalar
dispositivos de seguran¢a uma vez que a integridade pode ser comprometida.

Nunca reutilize cabos, correntes ou conectores de seguran¢a que tenham sido submetidos a
carga de choque.

-4

=i

Aplicacao de cabo de segurancaf

Todos os cabos devem possuir certificado de teste, fornecido pelo fabricante ou pela

entidade certificadora, mostrando a carga de teste de ruptura da amostra. Todos os cabos em
servico devem ser inspecionados visualmente nas inspecdes periddicas.
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8.1.1. Presilhas

Deve-se sequir as recomendacoes do OEM e é recomendado utilizar presilha simples para
crimpar o lago. Sempre que possivel, deve ser especificado no pedido de compra o tipo de
terminacao do cabo.

Nao é recomendado utilizar cabos de seguranca com crimpagem realizada no campo,
porém, caso seja necessario:

v" 0 cabo, a presilha e o equipamento devem estar apropriadamente em conformidade
com as instrucoes do OEM;

v" 0 cabo de seguranga deve ser testado, apdés a montagem, com 1,5 vezes a carga
nominal.

Importante ver as recomendagdes nas normas EN 13411-3: Terminations for steel wire
ropes - Safety - Part 3: Ferrules and ferrule-securing e NBR 11900-3: Terminal para Cabo de
Aco - Parte 3: Olhal com Presilha.

8.1.2. Grampos

Grampos devem ser instalados com tamanho e quantidade corretas de acordo com o
cabo utilizado. Devem ser montados, inspecionados regularmente de acordo com o manual de
manutencao. Para manter um grampo seguro deve-se sempre utilizar uma retencao
secundaria aprovada.

Ver as orientagées na norma NBR 11900-4: Terminal para Cabo de Ago — Parte 4:
Grampos leve e Pesado.

SOOI [ SNSRI | SOOI
el ] Dy ]

(1) Instalacio correta; (2) Instalacao errada®

8.2. Redes e Telas de Seguranga

Esse dispositivo de retencao de seguranca envolve totalmente o equipamento fixado em
altura que apresentam um alto risco de queda.
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Além de todos os métodos mencionados acima, redes e telas de seguranca podem ser
considerados como retengao de seguranga. Uma rede de seguranga nao é capaz remover o
risco de queda de objeto. Apenas reduz o risco de ferimentos e/ou danos ao equipamento. O
uso de redes de seguranca esta, na maioria dos casos, fora do escopo de projeto do produto e
geralmente é instalado apds a entrega da unidade.

Projetada para ser facilmente instalada, sao bem adaptadas a aplicagées onde o
equipamento ou seus componentes sao avaliados com risco de falha devido a fatores tais
como: indmeros componentes, qualidade de projeto, corrosao interna ou externa, vibragao,
etc.

v' Sempre buscar referéncia de recomendacdes do fabricante da tela e da rede com
relagdo a selegao, instalagao, manutencao e limitagao da vida do produto;

v Assegurar que o produto é adequado para operagdo e o ambiente de trabalho, com as
devidas consideragoes em relagao ao potencial de corrosao;

v Avaliagao derisco detalhada deve considerar falha catastréfica da fixagao primaria com
ou sem retenc¢ao de seguranga;

v A integridade operacional de qualquer equipamento elétrico nao deve ser
comprometida pela introdugao das redes ou telas de seguranca;

v" Como os demais dispositivos de reten¢ao de seguranca, redes e telas de seguranga
devem ser regularmente inspecionadas e substituidas se ndao executam mais sua

funcao;

v Avaliar cuidadosamente qualquer impacto em outras atividades como acesso a
manutencao geral ou risco de obstaculos.

34



Aplicacao de rede de sequranca’

8.3. Mosquetao

Os mosquetdes sao frequentemente usados para conectar e desconectar cabos de
seguranca das partes que sao fixadas. Ao selecionar um mosquetao, quando possivel,
selecione o tipo de dupla trava com a porca de fixagao. O olhal instalado no pescogco do
mosquetao impede que o cabo se desconecte do gancho. A porca impede que 0o mosquetao se
abra uma vez instalado.

Trava Simples (nao indicado); Dupla trava com olhal (preferido)?
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9.Consideracoes Gerais

v

Nowuv s

O objetivo principal da manutencdao preventiva é preservar e reestabelecer a
confiabilidade através da substituicao de componentes desgastados antes de sua
falha.

As atividades de manutencao preventiva incluem tarefas de overhauls parciais ou
completos com frequéncias especificas.

A deterioragao dos equipamentos pode ser registrada para que as partes deterioradas
possam ser reparadas ou substituidas antes que provoquem falha no sistema.

Um programa ideal de manutencao preventiva deve evitar todas as falhas dos
equipamentos antes de sua ocorréncia.

E de suma importancia que as recomendacdes dos fabricantes dos equipamentos
sejam seqguidas e que em caso de falha de seus equipamentos, esta seja reportada ao
mesmo para as devidas providéncias.

As inspegoes de queda de objetos devem abranger os componentes que tenham risco
de queda e sua frequéncia deve ser adequada para prevenir a ocorréncia de falhas. Para
isso, deve-se levar em consideracao as avaliacoes de risco e as recomendacoes dos
fabricantes bem como seus critérios de aceitacao.

Seqguir as recomendagcées contidas no Dropsonline, disponiveis em
http://www.dropsonline.orq.

Referéncias

Drops Reliable Securing Booklet, www.DROPSOnline.org/resources-and-quidance;
Dropped Object Prevention Scheme - Recommended Practice,
www.DROPSOnline.org/resources-and-quidance;

Design Guideline — Secondary retention and Prevention of Dropped Objects, internal
report, National Oilwell Varco;

ABS Guide for Dropped Object Prevention on Offshore Units and Instalations;
Elementos de Maquinas de Shigley; Budynas, R e Nisbett, J - 102 Ed;

NBR 11900-4: Terminal para Cabo de Ago — Parte 4: Grampos leve e Pesado;

NBR 11900-3: Terminal para Cabo de Ago - Parte 3: Olhal com Presilha.
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11. Anexos

Os arquivos das listas de verificagdao dos equipamentos (top drive, guia cabo e PRS) estao nos
links abaixo.

mm| mm| | mm|

DROPS - TDS1000 - DROPS DDM1000 DROPS - PRS8 - Rev DROPS Guia

Rev 4.xIsx Rev3.xIsx 3.xlsx Cabo_rev2.xlsx
DROPS DROPS Template DROPS HydraRacker 4 -

TD4S _rev2.xlsx HPS1000 Rev3.xlsx Template_Petrobras Rev4 - 28-06.xlsx

mm| mm| | mm|

Inspecdo Drops Inspecao Drops PS2 Plano de inspecao  TDX - 1250 - Plano
Bridge Racker_REV ( 750_REV 02.xIsx DROPS PRS4i_REV 0.de inspecao DROPS,
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Template

				Padrão de verificação DROPs - Sugestão após reunião com Contratadas de sondagem e Petrobras (20/Dez/2016).



				NORBE VI - Section 1 Derrick/Mast and Traveling Equipment						EQUIPAMENTO (PRS) - NOV / MODELO: PRS-8i



				Foto		Referência		Descrição / Local		Método de Fixação		Condição / Procedimento de Inspeção		Ordem de Servico
(Caso item reprovado)

						Manual e
 PIB 11460083 

PRS-01		Descrição: PRS Assembly 


Local: upper track 		Primário: Parafuso 

secundário: 		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar a condição da fixação do item, verificar quanto a danos no parafuso. 
Durante Operação pode haver contato do Top Drive com Upper Track, danificando cap 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual e
 PIB 11460083 

PRS-01		Descrição: PRS Assembly 


Local: upper track 		Primário: Parafuso e Porca 

secundário: contra pino 		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar a condição da fixação do item, verificar estado do contra pino. 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual

PRS-02 		Descrição: Pino Pivô do Lift Jaw assembly


Local: PRS		Primário: Pinos 

secundário: 		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar condição do Pino, folga excessiva do dispositivo.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 

PRS-03
		Descrição: Lift Jaw position Cylinder 


Local: Lift Jaw Assembly		Primário: Pino, Arruela 

secundário: Contra Pino 		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar condição dos pinos do cilindro e Contra Pino.  		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 

PRS-03
		Descrição: Grip; Die; Roller e Claw 


Local: Lift Jaw Assembly		Primário: Parafusos 

secundário: Wirelock, Contra Pino, placa retentora.		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar Insertos; Roletes, Garras e Pinças.
Checar aperto dos parafusos e freno (se aplicável), verificar contra pinos.   		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual e
 PIB 11479802

FINGERBOARD-01 		Descrição: Casing  


Local: FingerBoard 		Primário: Parafuso 

secundário:		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção:Verificar torque aplicado nos parafusos do PAD. Utilizar ferramenta de Impacto (PN 124016-500)		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual e 
PIB PRS-02-05
 
FINGERBOARD-01 		Descrição: Casing Latch


Local: FingerBoard 		Primário: Parafuso 

secundário: cabo de aço (Lanyards)		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção:Verificar torque aplicado nos parafusos do PAD. Utilizar ferramenta de Impacto (PN 124016-500)		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual e 
PIB PRS-02-05
 
FINGERBOARD-01 		Descrição: Casing Latch 


Local: Fingerboard 		Primário: Parafusos

secundário: cabo de aço (Lanyards)		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção:Verificar a condição da fixação do latch, verificar a instalação dos cabos de segurança. 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual e 
safety Alert 94320627

FINGERBOARD-01 		Descrição: Hoses Brackets (Suporte para Mangueiras 


Local: FingerBoard  		Primário: Solda 

secundário: 		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar presença de trincas e qualquer não conformidade. 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual e 
Safety Alert 94727590 

FINGERBOARD-01 		Descrição: Tab Washer 


Local: FingerBoard		Primário: Parafuso e Arruela 

secundário: Safety wire 		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar torque do parafuso, verificar freno.
Verificar a condição da fixação do item, verificar se tb washer esta monatdo na posição corrreta. 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 

PRS-03
		Descrição: Pino e Parafusos 


Local: Upper Arm 		Primário: Pinos 

secundário: 		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar pinos cilindros e verificar fixação do bloco de CB do cilindro.

Verificar parafusos do cilindro e condições do Bracket. 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 

PRS-07
		Descrição: 


Local: Column (coluna)		Primário: Parafusos

secundário: Wirelock		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar condição dos parafusos, verificar torque
 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 

PRS-06		Descrição: Column Cover (Tampa de acesso para a coluna)


Local: Column (Coluna)		Primário: Parafusos

secundário:		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar condição dos parafusos, verificar fixação do item.
 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 

PRS-05		Descrição: Claw Assembly 


Local: Lower Arm  		Primário: Parafusos e Pinos 

secundário: Wirelock		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar condição dos parafusos e das Garras. 
Verificar Pinos Pivô, verificar folga excessiva e a presença de não conformidades. 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 

PRS-04		Descrição:Cilindros do Claw 


Local: Lower Arm (Claw Assembly)		Primário: Parafusos, Pinos, Braço do atuador 

secundário: contra pino e freno 		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar condição dos cilindros e Pinos.
 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 

PRS-04		Descrição: Arm Extension Cylinder 


Local: Lower Arm 		Primário: Pinos Parafusos

secundário: 		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar condição do cilindro e Pinos.Verificar condição dos parafusos do bloco do Cilindro.

Checar visualmente os Brackets do Cilindro quanto a presença de trincas. 
 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 

PRS-07
		Descrição: J-Box


Local: Upper Arm 		Primário: Parafusos

secundário: 		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar parafusos de fixação da J-BOX.
 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 

PRS-07
		Descrição: Manifold´s e bloco de Válvulas   


Local: PRS		Primário: Parafusos

secundário: 		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar parafusos de fixação dos blocos e Válvulas.
 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 

PRS-07
		Descrição: Sheaves (polias) e Roletes 


Local: PRS		Primário: Parafusos e Pino

secundário: Contra pino		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar condição da proteção, verificar parafuso, porca e contra pino.

Verificar Roletes  e Verificar Polias quanto a danos e desgaste prematuro.
 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 

PRS-01		Descrição: Upper Drive Assembly 


Local: PRS		Primário: Parafusos 

secundário:		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar condição dos parafusos de fixação, roletes e integridade dos rolamentos.  		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 

PRS-07
		Descrição: WireRope (Cabo de Aço)


Local: PRS		Primário: Pinos 

secundário: Contra Pinos 		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar condição dos cabos de aço, especialemnte nos pontos de ancoramento e passagem nas polias. 

Utilizar a ISO 4309 para inspeção e descarte do cabo.  		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 

PRS-07
		Descrição: Hoist Carriage 


Local: PRS		Primário: Parafuso 

secundário:		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar condição dos roletes e rolamentos.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

				 		1000011979-SA
PRS-02
PRS-05		Descrição: LOGO


Local: PRS		Primário: Parafuso 

secundário:		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar fixação e condição de fixação dos da Logo, caso seja notado algum dano a LOGO deve ser removida. 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 
PRS-04 
PRS-07		Descrição: Sensores e Dragchain


Local: PRS		Primário: Parafuso 

secundário:		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar fixação e condição de fixação dos sensores e condições da Dragchain		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						1000011971‐AS		Descrição: Encoder Adapter Assembly


Local: PRS		Primário: Parafuso 

secundário:		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificaralinahmento e condição de fixação dos sensores. Usar Loctite 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não



				Duração da Tarefa:		Em pararelo com as operaçoes do Cliente		Em paralelo com outras inspeçoes DROPS		Caminho critico

				(Estimado: XXX)



				Data da Inspeção:





				Pessoas envolvidas:		Função		NOME



















				Lições aprendidas / Comentários		# item		Descrição































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































Assembly Zone





Nível de Corrosão



				Sugestão de classificação para Nível de Corrosão



						1- 4: Boa condição do item, parafusos, clamps, soldas ou sua proteção primária. Item novo ou seminovo.

						5 - 7: Moderada corrosão do item, parafusos, clamps, soldas ou sua proteção primária, porém ainda em condição segura. Sua condição deve ser observada com com uma maior frequência. Sugere-se um plano de troca.

						8 - 10: Several corrosão do item, parafusos, clamps, soldas, ou sua proteção primária. Não está em condição segura. Deve ser trocado assim que possível, caso contrário, sua condição deve ser observada semanalmente.
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Template

				Padrão de verificação DROPs - Sugestão após reunião com Contratadas de sondagem e Petrobras (20/Dez/2016).



				NORBE VI - Section 1 Derrick/Mast and Traveling Equipment						EQUIPAMENTO (Top drive ) - NOV / MODELO: TDS-1000



				Foto		Referência		Descrição / Local		Método de Fixação		Condição / Procedimento de Inspeção		Ordem de Servico
(Caso item reprovado)

						Manual 		Descrição: Travelling Block 


Local: Motor Housing 		Primário: parafuso & Bondura 

Secundário: Wirelock		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

						TDS-01		Local: Travlling Block 				Procedimento de Inspeção: Verificar a condição da fixação do item, verificar estado do parafuso e freno. 
Veirificar condição do Bondura Bolt.
Remover plaqueta do fabricante. 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 		Descrição: washpipe 


Local: Motor Housing 		Primário: parafuso 

Secundário: Wirelock		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

						TDS-08		Local: Bail 				Procedimento de Inspeção: Verificar a condição da fixação do item, verificar estado do parafuso e freno  		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 		Descrição: Turnbuckle 


Local: Pipe Handler 		Primário: Pino e Porca

Secundário: contra pino e Contra porca 		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

						TDS-06		Local: Pipe Handler 				Procedimento de Inspeção: Verificar a condição da fixação do item, verificar estado do contra pino . 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 

TDS-06
		Descrição: Pino da dobradiça (Hinge Pin)


Local: Pipe Handler 		Primário: Pinos 

Secundário: abc		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar torque do parafuso, verificar freno.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						PIB -11462348
Manual 

TDS-06
		Descrição: Jaw 


Local: Pipe Handler 		Primário: Parafusos 

Secundário: Wirelock 		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar torque do parafuso, verificar freno. Verificar condição de fixação do mordente. 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 

TDS-06
		Descrição: Parafusos do Torque Wrench


Local: Pipe handler 		Primário: Parafusos 

Secundário: Wirelock 		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar torque do parafuso, verificar freno.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 

TDS-06
		Descrição: Die mola e Pino 


Local: Pipe handler 		Primário: Parafuso com porca castelo 

Secundário: contra pino 		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção:Verificar a condição da fixação do item, verificar estado do contra pino . 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 

TDS-06
		Descrição: Stabbing Guide 


Local: Pipe handler 		Primário: Parafuso 

Secundário: safety wire 		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção:Verificar a condição da fixação do item, verificar parafusos e safety wire. 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual
 
TDS-14 		Descrição: parafusos do lift Cylinder 


Local: Pipe handler 		Primário: Parafusos 

Secundário: Wirelock 		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar torque do parafuso, verificar freno.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 

TDS-13		Descrição: Torque backup Cylinder /clamp


Local: Piper Handler 		Primário: Parafusos e Pinos 

Secundário: Wirelock e Contra Pino  		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar torque do parafuso, verificar freno.
Verificar a condição da fixação do item, verificar estado do contra pino.
Verificar Gate Hinge Pin 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 

TDS-12		Descrição: IBOP Cylinder 


Local: Piper Handler 		Primário: Parafusos e Pinos 

Secundário: Wirelock e Contra Pino  		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar torque do parafuso, verificar freno.

Verificar a condição da fixação do item, verificar estado do contra pino . 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual

TDS-12 		Descrição: Tool Joint


Local: Driver Sys.		Primário: Parafusos

Secundário: Wirelock		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar condição dos parafusos, verificar torque
 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 
TDS-13		Descrição: Stabbing guide 


Local: Torque Wrench 		Primário: Parafusos

Secundário: Wirelock		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar condição dos parafusos, verificar freno.
 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 
TDS-13		Descrição: Stabbing Guide 


Local: Torque Wrench 		Primário: Parafusos

Secundário: Wirelock		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar condição dos parafusos, mola e retentor,  verificar freno e Danos .
 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 
TDS-13		Descrição: IBOP Actuator  


Local: Drive Sys 		Primário: Parafusos, Pinos, Braço do atuador 

secundário: contra pino e freno 		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar condição dos parafusos do Crank , verificar os parafusos do rolete,  Braço do atuador, verificar pinos do cilindro estão com contra Pinos 
 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 
TDS-17		Descrição: Roller Bracket  


Local: Dolly 		Primário: Parafusos

secundário: Wirelock		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar condição dos parafusos, ,  verificar freno e Danos no suporte e Rolete.
 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 
N/A		Descrição: Service Loop  e S/Pipe Clamp 


Local: Dolly e Derrick 		Primário: Parafusos

secundário: Safety Wire 		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar clamps (suporte) estão fixos e com Safety wire. Utilizar porca travante 
 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 
TD-16		Descrição: Cilindro do Dolly 


Local: Dolly 		Primário: Parafusos e porca 

secundário: contra pino		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar os cilindros, e condição dos contra pinos .
 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						PIB-10713188

Manual
TDS-11

 		Descrição: (Motor Guard) Proteção


Local: TDS		Primário: Parafusos e porca 

secundário: Contra pino		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar condição da proteção, verificar parafuso, porca e contra pino 
 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 
TDS - 05 		Descrição: Link Tilt cylinder 


Local: Link Tilt 		Primário: Pino, porca e trava 

secundário: contra pino 		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar condição do pino, contra pino e porca. Verifica cilindro. 
Checar parafusos de ajuste. 
 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 
TDS-05		Descrição: Rotating Link  


Local: Link Tilt 		Primário: Parafusos

secundário: 		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar condição dos parafusos, mola e retentor,  verificar freno e Danos .
 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual
TDS-05 		Descrição: Shot Pin Assy


Local: Link Tilt 		Primário: Parafusos

secundário: Lock wire 		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar condição dos parafusos,  verificar freno e Danos 
 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						PIB - 11422913
Manual 
TDS-15		Descrição: Junction Box 


Local: Motor Housing  		Primário: Parafusos

secundário: Lock wire / Norlock 		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar condição dos parafusos,  verificar freno e Danos 
 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 
TDS-03		Descrição: Cooling System 


Local: Motor Housing  		Primário: Parafusos

secundário: Lock wire 		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar condição dos parafusos,  verificar freno e Danos 
 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						SA - 1000012272
TDS-03		Descrição: Motor da Bomba de lubrificação


Local: Motor Housing  		Primário: Parafusos

secundário: Lock wire 		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar condição dos parafusos,  verificar freno e Danos 
 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 
TDS-09		Descrição: válvulas, Bloco de Valv. De Contra balanço 


Local: Motor Housing  		Primário: Parafusos

secundário: N/A		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar condição dos parafusos,  
 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 
TDS-01		Descrição: cilindros de contra-Balanço 


Local: Bail 		Primário: Parafusos e Pino 

Secundário: Wire Lock e Contra Pino 		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar condição dos parafusos e Pinos.
Verificar condição dos cilindros. Verificar contra pinos e Freno 
 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Manual 
N/A		Descrição: Main shaft e Bail  


Local: TDS		Primário: 

Secundário: 		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar a presença de trincas. Inspeção visual. 
 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						PIB -11347565
Manual 
N/A		Descrição: Manifold Guard PH-100


Local: Pipe Handler 		Primário: 

Secundário: 		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar a solda da proteção do manifold.
 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não



				Duração da Tarefa:		Em pararelo com as operaçoes do Cliente		Em paralelo com outras inspeçoes DROPS		Caminho critico

				(Estimado: XXX)



				Data da Inspeção:





				Pessoas envolvidas:		Função		NOME



















				Lições aprendidas / Comentários		# item		Descrição
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DDM1000

				Padrão de verificação DROPs - Sugestão após reunião com Contratadas de sondagem e Petrobras (20/Dez/2016).



				NOME DA SONDA - Section 1 Derrick/Mast and Traveling Equipment						EQUIPAMENTO (Top drive ) - FABRICANTE / MODELO: DDM1000



				Foto		Referência		Descrição / Local		Método de Fixação		Condição / Procedimento de Inspeção

						Item 17		Descrição: Swivel & Gearbox
w/Main Shaft & subs

Local: DDM1000
HSE Alert: SA-140 
HSE Alert: SA-153		Primário: Pin retainer

Secondário: Securing bolts		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção:  
Bail pins or Load cell pins.
Check pin retainer and securing bolt(s). Visually check for cracks,
wear, corrosion
Load Cell RefHSE Alert: SA-153
Lub oil pump Brackets, check brackets Ref HSE Alert: SA-140		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 19		Descrição: Swivel & Gearbox
w/Main Shaft & subs

Local: DDM1000		Primário: Bolts

Secondário: Securing device				Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
Swivel cover fixing bolts.
Check bolts and securing device		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 20		Descrição: Swivel & Gearbox
w/Main Shaft & subs

Local: DDM1000
HSE Alert: SA-252
		Primário: Bolt connections

Secondário: Locking device		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
Bolted connections on hydraulic valves, hydraulic motors, manifolds,
accumulators, brackets, junction boxes, etc.
General check of all bolted connections not mentioned as separate
checkpoint. Check bolts and bolt locking devices.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 21		Descrição: Swivel & Gearbox
w/Main Shaft & subs

Local: DDM1000
HSE Alert: SA-172
		Primário: Gooseneck fixing bolts

Secondário: Locking device		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
Gooseneck and mud pipe with supports.
Visually check for cracks, wear, corrosion, damage and any sign of
overloading. Check gooseneck fixing bolts and bolt locking device.
Check mud pipe support clamp/bracket including fixing bolts and
bolt locking device.
RPM Sensor, check clearance to flag. Ref HSE Alert: SA-172		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 30		Descrição: Swivel & Gearbox
w/Main Shaft & subs

Local: DDM1000		Primário: Fixing bolts

Secondário: Locking device		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
Protection grid.
Check fixing bolts and pivot pins including locking device. Check
chains and shackles.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 31		Descrição: Swivel & Gearbox
w/Main Shaft & subs

Local: DDM1000		Primário: Fixing bolts

Secondário: Locking device		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
Protection bars.
Check for wear and damage. Check fixing bolts and bolt locking
device.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 17		Descrição: Pipehandler


Local: DDM1000
HSE Alert: SA-176


HSE Alert: SA-160
		Primário: Fixing bolts

Secondário: Locking device		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
Check retainer plates including fixing bolts/nuts and bolt
locking device for:
- Link tilt mechanism
- Pivot pin (if applicable)
- Link retainer shackle (if applicable)
- Link locking arm
- Pneumatic cylinders (if applicable)
- Guide rods (if applicable)

To verify that spring protectors are in place Ref HSE Alert: SA-160		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 4		Descrição: Torque Wrench


Local: DDM1000		Primário: Shacles and safety pins

Secondário: Safety wires		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
Safety wires and return spring (if installed).
Inspect all return springs and safety wires incl. safety wires on
guide funnel, jaws and return springs. Check for wear and damage.
Check shackles including safety split pin.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 6		Descrição: Torque Wrench


Local: DDM1000
HSE Alert: SA-264		Primário: Locking Screws

Secondário: 		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
Dies.
Check locking screws for wear and damage.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 7		Descrição: Torque Wrench


Local: DDM1000		Primário: Fixing bolts

Secondário: Safety wire		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
Jaws.
Check jaws including safety wire and fixing bolts.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 11		Descrição: Torque Wrench


Local: DDM1000
HSE Alert: SA-144
HSE Alert: SA-16
HSE Alert: SA-292		Primário: Fixing bolts

Secondário: Bolt locking device		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
Check fixing bolts incl. bolt locking device between suspension
plate and torque wrench body.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 12		Descrição: Torque Wrench


Local: DDM1000
HSE Alert: SA-123
HSE Alert: SA-225		Primário: Bolts

Secondário: Securing device		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
Fixing bolts for brackets, manifolds, etc.
Check bolts and securing device.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 13		Descrição: Torque Wrench


Local: DDM1000		Primário: Fixing bolts

Secondário: Safety wire		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção:
Guide funnel:
Check fixing bolts incl. bolt locking device and safety wires.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 10		Descrição: IBOP Mechanism


Local: DDM1000
HSE Alert: SA-270		Primário: Set Screw

Secondário: 		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
Lower cylinder connection.
 Check that set screw is in place and that the yoke has not
unscrewed.
IBOP Lock pin spring assembley Ref HSE Alert: SA-270		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 6		Descrição: Weight Compensating System


Local: DDM1000		Primário: Chains and Chackles

Secondário: Locking device		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
Chains and shackles, etc.
Check locking device on shackles.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 12		Descrição: Valve Unit


Local: DDM1000		Primário: Fixing Bolts

Secondário: Securing device		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
Fixing bolts on components.
Check fixing bolts and locking device on all hydraulic components
and instrumentation in valve unit.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 13		Descrição: Valve Unit


Local: DDM1000		Primário: Fixing Bolts

Secondário: Securing device		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
Fixing bolts for valve unit.
Check fixing bolts including locking device for valve unit and all internal
and external brackets etc.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 15		Descrição: Valve Unit


Local: DDM1000
HSE Alert: SA-133 / SB-DDM-039		Primário: Fixing Bolts

Secondário: Securing device		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
Doors and safety locks (only on valve cabinets).
Check door locks, safety lock on door(s) and door hinges for
cracks, wear and any sign of overloading.
Secondary retention Air Lubricator.
		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 5		Descrição: Guide Dolly


Local: DDM1000		Primário: Bolts

Secondário: Anti-rotation lock		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
Dolly wheels.
Inspect dolly wheels for damage and wear		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 7		Descrição: Guide Dolly


Local: DDM1000
HSE Alert: SA-235		Primário: Bolts

Secondário: Anti-rotation lock		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
Dolly wheels.
Turn the wheels by hand and check for indications of worn bearings		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 10		Descrição: Guide Dolly


Local: DDM1000		Primário: Bolts

Secondário: Anti-rotation lock		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
Bondura Bolts® (if installed).
Inspect all bolts for indication of wear and damage. Check that
locking plates, taper sleeves and screws are in place. Check that
the bolt can not rotate (intact anti-rotation lock). Inspect the locking
wire on all bolts.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 12		Descrição: Guide Dolly


Local: DDM1001
HSE Alert: SA-204
HSE Alert: SA-163		Primário: Fixing bolts

Secondário: Locking device		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
Bearing clamps with fixing bolts.
Inspect fixing bolts incl. locking device.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 13		Descrição: Guide Dolly


Local: DDM1002		Primário: Fixing bolts

Secondário: Locking device		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
Fixing bolts on brackets, rollers etc.
Inspect fixing bolts including locking device for side rollers, cylinder
brackets, dolly arm clamps, etc.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 6		Descrição: Drive Motor and
Cooling System


Local: DDM1000
HSE Alert: SA-241		Primário: Fixing bolts

Secondário: Locking device		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
Fixing bolts.
Check fixing bolts including locking device on all bolted connections
including fixing bolts for cooling fan, blower motor, cooling fan inlet
duct, outlet and inlet air bends, brackets and junction boxes etc.
Blower motor bolted connections Ref. HSE Alert: SA-241		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 11		Descrição: Weight Compensating System


Local: DDM1000		Primário: 

Secondário: 		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
Flexible air hose(s) and air duct(s).
Check hose clamps on flexible air hoses (if installed).		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 5		Descrição: Service Loop


Local: DDM1000
HSE Alert: SA-233		Primário: Fixing bolts

Secondário: Locking device		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
Protection hoses for el-cables (loop hoses).
Check fixing bolts including locking device on support clamps.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 6		Descrição: Service Loop


Local: DDM1000		Primário: Fixing bolts

Secondário: Locking device		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
Hydraulic/Air loop hoses (If applicable).
Check fixing bolts including locking device on hose
flanges.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 7		Descrição: Service Loop


Local: DDM1000		Primário: Fixing bolts

Secondário: Locking device		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
Junction boxes fixing bolts and junction box brackets.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 9		Descrição: Service Loop


Local: DDM1000		Primário: Fixing bolts

Secondário: Locking device		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
Manifolds.
Check fixing bolts including locking device on manifold in derrick
and manifold		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 5		Descrição: Wire Line Guiding system


Local: DDM1000		Primário: Fixing bolts

Secondário: Locking device		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
Fixing bolts for brackets.
Check bolts and locking device.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 6		Descrição: Wire Line Guiding system


Local: DDM1000		Primário: Fixing bolts

Secondário: Locking device		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
Wire sheaves w/centre bolt.
Check wire sheaves for cracks, damage, wear, deformation and
any sign of overloading. Check that wire sheaves can rotate freely.
Check locking device on centre bolt.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 18		Descrição: Mud Hose


Local: DDM1000		Primário: Fixing bolts

Secondário: Locking device		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
Safety clamp.
Check for damage, wear, loose components and any sign of overloading.
Check bolts incl. bolt locking device, shackles and chains.
Check locking device on shackles.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 4		Descrição: Bail/Connection Links


Local: DDM1000		Primário: 

Secondário: 		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
Bail/connection links.
Visually check for cracks, deformation corrosion, and any sign of
overloading. Check that the bushings in the eyes are in place and
not damaged.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 5		Descrição: Lifting yoke/Travelling block adaptor


Local: DDM1000		Primário: Fixing bolts

Secondário: Locking device		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
Bondura Bolts® (if installed).
Check that locking plates, taper sleeves and screws
are in place. Inspect the locking wire on all bolts. 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não





				Duração da Tarefa:		Em pararelo com as operaçoes do Cliente		Em paralelo com outras inspeçoes DROPS		Caminho critico

				(Estimado: XXX)



				Data da Inspeção:





				Pessoas envolvidas:		Função		NOME



















				Lições aprendidas / Comentários		# item		Descrição
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Nível de Corrosão



				Sugestão de classificação para Nível de Corrosão



						1- 4: Boa condição do item, parafusos, clamps, soldas ou sua proteção primária. Item novo ou seminovo.

						5 - 7: Moderada corrosão do item, parafusos, clamps, soldas ou sua proteção primária, porém ainda em condição segura. Sua condição deve ser observada com com uma maior frequência. Sugere-se um plano de troca.

						8 - 10: Several corrosão do item, parafusos, clamps, soldas, ou sua proteção primária. Não está em condição segura. Deve ser trocado assim que possível, caso contrário, sua condição deve ser observada semanalmente.
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MIN. WALL THICKNESS FOR
.. MNSIDE BEND
MIN. WALL THICKNESS FOR
PIRIGHLER SANLERED. MIN WALLTHIKIESS FOR
MUD PIPE INSIDE
o WASHPIPE
MUD PIPE (S-PIPE} IDENTIFICATION
MUD PIPE TYPE | PRESSUE CLASS | OUTSIDE DIAMETER | WALL THICKNESS
/ TYPEI 5000 PSI 14,3 mm 18,2 mm
TYPEII 7500 PSI 139,7 mm 22,4 mm
— TYPEIN 7500 PSI 168,3 mm 32,1 mm
— MINIMUM WALL THICKNESS {mm] ON MUD PIPE
WSHAFTID L GrATION ON PIPE TYPEL [ TYPEN | TYPEN
OUTSIDE BEND RADIUS 12,6 mm 16,3 mm 25,2 mm
STRAIGHT PIPE OR MIDDLE OF BEND 13,0 mm 17,2 mm 26,3 mm
% INSIDE BEND RADIUS B5mn | Binm | 26imn
MAXIMUM INSIDE DIAMETER (mm} ON MAIN SHAFT
ORIGINAL MAIN SHAFT ID 3" (76,2 mm| MAXIMUM ID 80 mm
ORIGINAL MAIN SHAFT ID 35" 88,9 mm) MAXIMUMID 95 mm
MAXIMUM INSIDE DIAMETER (mm) ON MUD PIPE INSIDE WASH PIPE
WASH PIPE TYPE
5000 PSI,10 3" [6,2 mm} MAXIMUM INSIDE DIAMETER 80 mm
7500 PSI, 1D 3" (76,2 mm} MAXIMUM INSIDE DIAMETER 78 mm
7500 PSI, 1D 3,5 (88,9 mm} MAXIMUM INSIDE DIAMETER 94 mm
DESCRIPTION: FIGURE NO.: REV:
SWIVEL & GEARBOX w/MAIN SHAFT & SUBS
TYPE: MUD SYSTEM ALL TYPES 1797327
MINIMUM WALL THICKNESS & TAKE—-OFF DIAMETERS
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NOTES.

1 AREAS MARKED WITH @ SHALL BE [HECKED BY USE OF ADEQUATE
INSPECTION METHODS LIKE MAGNETIC PARTICAL INSPECTION {MPI) OR
WET FLOURESCENT LIOUD

2.MPIMUST NOT BE USED ON NON-FERROMAGNETIC MATERIALS,
THIS COULD CAUSE FAULSE CRACK INDICATIONS
WET FLOURESCENT LIQUID ALWAYS TO BE USED ON
NON-FERROMAGNETIC MATERIALS

DESCRIPTION: FICURE NO.: REV:
SWIVEL & GEARBOX w/MAIN SHAFT & SUBS
TYPE: ALL TYPES 1797814 o1
NDE INSPECTION SHEET
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Aker MH AS

Client: Sevan Drilling Pte. Ltd.

Equipment: DDM-1000-AC-2M w/Retractable Dolly
Doc.no.:  170188-R-BJ241-MB03-0100

Title: Maintenance

Project: SM521-Sevan Brasil-Drilling Rig

Date: 28 January 2011

Rev. 01
Page: 112 of 164

MAXIMUM RADIAL PLAY IN THE CONNECTION POINTS
BETWEEN BAIL PIN, CONNECTION LINK OR BAIL AND

SWIVEL HOUSING 1,5mm

DESCRIPTION:

FIGURE NO.:

REV:

SWIVEL & GEARBOX w/MAIN SHAFT & SUBS
TYPE: DDM ALL TYPES
RADIAL PLAY

1797315

o1
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IS Akers

Aker MH AS

Client: Sevan Drilling Pte. Ltd. Project: SM521-Sevan Brasil-Drilling Rig
Equipment: DDM-1000-AC-2M w/Retractable Dolly Date: 28 January 2011

Doc.no.:  170188-R-BJ241-MB03-0100 Rev. 01

Title: Maintenance

Page: 116 of 164

DESCRIFTION: FIGURE NO.: REV:
PIPEHANDLER

TYPE: KNUCKLE LINK, ALL TYPES 1797281 o1
VISUAL INSPECTION SHEET
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IS AkerSolutions

Aker MH AS

Client: Sevan Drilling Pte. Ltd. Project: SM521-Sevan Brasil-Drilling Rig
Equipment: DDM-1000-AC-2M w/Retractable Dolly Date: 28 January 2011

Doc.no.:  170188-R-BJ241-MB03-0100 Rev. 01

Title: Maintenance Page: 117 of 164

e

LINK HANGER
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KNUCKLE LINK

NOTES

1. AREAS MARKED WITH @ SHALL BE CHECKED BY USE OF ADEQUATE
INSPECTION METHODS LIKE MAGNETIC PARTICAL INSPECTION (MP1} OR
WET FLOURESCENT LIQUID

2. MPIMUST NOT BE USED ON NON-FERROMAGNETIC MATERIALS,
THIS COULD CAUSE FAULSE CRACK INDICATIONS
WET FLOURESCENT LIQUID ALWAYS TO BE USED ON

NON-FERROMAGNETIC MATERIALS
2.ELEVATOR LINKS DELIVERED BY MH, REF SEPARATE INSPECTION SHEET PIVOT PIN ( : )
DESCRIPTION: FIGURE No.: REV:
PIPEHANDLER
TYPE: KNUCKLE LINK, ALL TYPES 1797282 o1
NDE INSPECTION SHEET
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Client: Sevan Drilling Pte. Ltd. Project: SM521-Sevan Brasil-Drilling Rig
Equipment: DDM-1000-AC-2M w/Retractable Dolly Date: 28 January 2011
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Title: Maintenance Page: 118 of 164
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DESCRIPTION: FIGURE NO.: REV:
PIPEHANDLER
TYPE: KNUCKLE LINK, ALL TYPES 1797283 o1
WEAR AND DE-RATING CURVES
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Client: Sevan Drilling Pte. Ltd.

Equipment: DDM-1000-AC-2M w/Retractable Dolly
Doc.no.:  170188-R-BJ241-MB03-0100

Title: Maintenance

Project: SM521-Sevan Brasil-Drilling Rig
Date: 28 January 2011

Rev. 01

Page: 121 of 164

DESCRIFTION: FIGURE NO.: REV:
TORQUE WRENCH

TYPE: DDM, HEAVY DUTY (127.000 ft—1b) 1797284 o1
VISUAL INSPECTION SHEET
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Aker MH AS

Client: Sevan Drilling Pte. Ltd.

Equipment: DDM-1000-AC-2M w/Retractable Dolly
Doc.no.:  170188-R-BJ241-MB03-0100

Title: Maintenance

Project: SM521-Sevan Brasil-Drilling Rig
Date: 28 January 2011

Rev. 01

Page: 123 of 164

DESCRIPTION: FIGURE NO.: REV:
TORQUE WRENCH

TYPE: PTD, STANDARD (60.000 ft-1b) 1797288 o1
VISUAL INSPECTION SHEET

P:\Shared\Documentt170188 Sevan Brazil\R - MH Equip\BJ241 - DDM-1000-AC-2M\Documents\User Manual\170188-R-BJ241-MB03-
0100.doc






image45.png

B= AkersSolutions

Aker MH AS
Cient  Sevan Dring Pte. g Project: SNS21-Sevan BrasiOrding Rig
Equipment. DOM-1000-AC-2M wiReractable Doly Date: 28 January 2011
Doc.no: 170188.R-8.241.MBE3.0100 Rev: 01
Te: Mantenance Page: 12201164

© 5 0] [E

AN
DO D \ 0D D n

= o
0
TORGUE WRENCH
TYPE, DD, STANDARD (76.000 fi-1b) rronzss | or
VISUAL INSPECTION SHEET

PASaredDocumert 70168 Sevan BraziR - MH EqupBJ241 - DON-1000-AC-ZWDocumentsUser ManualiT0188-R- 8124 1-WB03-
0100doc.






image46.jpg

IS AkerSolutions

Aker MH AS

Client: Sevan Drilling Pte. Ltd. Project: SM521-Sevan Brasil-Drilling Rig
Equipment: DDM-1000-AC-2M w/Retractable Dolly Date: 28 January 2011

Doc.no.:  170188-R-BJ241-MB03-0100 Rev. 01

Title: Maintenance Page: 125 of 164

DESCRIPTION:

FIGURE NO.: REV:

IBOP MECHANISM
TYPE: ALL TYPES
VISUAL INSPECTION SHEET

1797287 a1
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Client: Sevan Drilling Pte. Ltd.

Equipment: DDM-1000-AC-2M w/Retractable Dolly
Doc.no.:  170188-R-BJ241-MB03-0100

Title: Maintenance

Project: SM521-Sevan Brasil-Drilling Rig
Date: 28 January 2011

Rev. 01

Page: 127 of 164

DESCRIPTION: FIGURE NO.: REV:
WEIGHT COMPENSATING SYSTEM

TYFPE: ALL TYPES 1797288 o7
VISUAL INSPECTION SHEET
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Client: Sevan Drilling Pte. Ltd. Project: SM521-Sevan Brasil-Drilling Rig
Equipment: DDM-1000-AC-2M w/Retractable Dolly Date: 28 January 2011

Doc.no.:  170188-R-BJ241-MB03-0100 Rev. 01

Title: Maintenance Page: 130 of 164
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DESCRIPTION: FICURE NO.: REV:
VALVE UNIT

TYPE: ALL TYPES 1797289 o1
VISUAL INSPECTION SHEET
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Client: Sevan Drilling Pte. Ltd.

Equipment: DDM-1000-AC-2M w/Retractable Dolly
Doc.no.:  170188-R-BJ241-MB03-0100

Title: Maintenance

Project: SM521-Sevan Brasil-Drilling Rig
Date: 28 January 2011

Rev. 01

Page: 134 of 164

DESCRIPTION: FIGURE NO.: REV:
GUIDE DOLLY

TYPE: RETRACTABLE DOLLY FOR DDM 1797290 o1
VISUAL INSPECTION SHEET
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Client: Sevan Drilling Pte. Ltd.

Equipment: DDM-1000-AC-2M w/Retractable Dolly
Doc.no.:  170188-R-BJ241-MB03-0100

Title: Maintenance

Project: SM521-Sevan Brasil-Drilling Rig
Date: 28 January 2011

Rev. 01

Page: 135 of 164

DESCRIPTION: FICURE NO.: REV:
GUIDE DOLLY

TYPE: FIXED DOLLY FOR DDM, RAMRIG TYPE 1797291 01
VISUAL INSPECTION SHEET
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Client: Sevan Drilling Pte. Ltd. Project: SM521-Sevan Brasil-Drilling Rig
Equipment: DDM-1000-AC-2M w/Retractable Dolly Date: 28 January 2011

Doc.no.:  170188-R-BJ241-MB03-0100 Rev. 01

Title: Maintenance

Page: 136 of 164

DESCRIPTION: FIGURE NO.: REV:
GUIDE DOLLY

TYPE: FIXED DOLLY FOR DDM/PTD, STANDARD TYPE 1797292 o1
VISUAL INSPECTION SHEET
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@
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Ced
DOLLY WHEEL FOR >
TORQUE TUBE DOLLY
DOLLY WHEEL FOR
GUIDE RAIL DOLLY
MAXIMUM WEAR
OUTSIDE DIAMETER LESS THAN'5 mm THAN ORIGINAL
NOTE: ORIGINAL DIAMETER SPECIFIED ON ROLLER ASSEMBLY
DESCRIFTION: FICURE NO.: REV:
GUIDE DOLLY
TYPE: ALL TYPES 1797329 o1
TAKE-OFF DIAMETER
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Title: Maintenance Page: 137 of 164
DESCRIPTION: FIGURE NO.: REV:
INTERMEDIATE FRAME
TYPE: ALL TYPES 1797338 o7
VISUAL INSPECTION SHEET
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Client: Sevan Drilling Pte. Ltd.

Equipment: DDM-1000-AC-2M w/Retractable Dolly
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Title: Maintenance

Project: SM521-Sevan Brasil-Drilling Rig
Date: 28 January 2011

Rev. 01

Page: 141 of 164

DESCRIPTION:

AC DRIVE MOTOR AND COOLING SYSTEM
TYPE: DDM TYPE
VISUAL INSPECTION SHEET

FIGURE NO.: REV:

1797294 01
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Title: Maintenance

Page: 144 of 164
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DESCRIPTION: FIGURE NO.: REV:
SERVICE LOOP

TYPE: ALL TYPES 1797296 o1
VISUAL INSPECTION SHEET

P:\Shared\Documentt170188 Sevan Brazil\R - MH Equip\BJ241 - DDM-1000-AC-2M\Documents\User Manual\170188-R-BJ241-MB03-
0100.doc






image56.jpg

IS Aker:

Aker MH AS
Client: Sevan Drilling Pte. Ltd. Project: SM521-Sevan Brasil-Drilling Rig
Equipment: DDM-1000-AC-2M w/Retractable Dolly Date: 28 January 2011
Doc.no.:  170188-R-BJ241-MB03-0100 Rev. 01
Title: Maintenance Page: 148 of 164
4
6
DESCRIPTION: FIGURE NO.: REV:
WIRE LINE GUIDING SYSTEM
TYPE: ALL TYPES 1797298 o1
VISUAL INSPECTION SHEET
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DESCRIPTION: FICURE NO.: REV:
MUD HOSE

TYPE: ALL TYFES 1797301 o1
VISUAL INSPECTION SHEET
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Title: Maintenance
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DESCRIPTION:
BAIL/CONNECTION LINKS

TYPE: ALL TYPES
VISUAL INSPECTION SHEET

FIGURE NO.: REV:

1797302 o1
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Title: Maintenance
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DESCRIPTION:

FICURE NO.: REV:
LIFTING YOKE/TRAVELLING BLOCK ADAPTER

TYPE: ALL TYPES 1797305 o1
VISUAL INSPECTION SHEET
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Client: Sevan Drilling Pte. Ltd. Project: SM521-Sevan Brasil-Drilling Rig
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Title: Maintenance
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NOTES:

1. AREAS MARKED WITH @ SHALL BE CHECKED BY USE OF ADEQUATE
INSPECTION METHODS LIKE MAGNETIC PARTICAL INSPECTION {MP1} OR
WET FLOURESCENT LIQUID

2. MPIMUST NOT BE USED ON NON-FERROMAGNETIC MATERIALS.
THIS COULD CAUSE FAULSE CRACK INDICATIONS,
WET FLOURESCENT LIQUID ALWAYS TO BE USED ON
NON-FERROMAGNETIC MATERIALS.

DESCRIPTION: FIGURE NO.: REV:
LIFTING YOKE/TRAVELLING BLOCK ADAPTER

TYPE: ALL TYPES 1797306 01
NDE INSPECTION SHEET
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Guia Cabo - Diversos Modelos

				Padrão de verificação DROPs - REVISÃO 2 - Modelo sugerido pelas contratadas, IADC Brasil e Petrobras (07/Fev/2017).



				NOME DA SONDA - Section 1 Derrick/Mast and Traveling Equipment						EQUIPAMENTO Guia Cabo - MODELO: 95308692 / M20S022003/RR / B Hughes P2522M / OTECO / MWHirth



				Foto		Referência		Descrição / Local		Método de Fixação		Condição / Procedimento de Inspeção		Ordem de Servico
(Caso item reprovado)

						BJ Hughes
Modelo - P2522M		Descrição: Conjunto de Guia Cabo (drill line)


Local:  Lado do Drawworks - fastline (upper and Lower, se aplicavel)		Primário: Eslinga com manilha conectada ao olhal

Secundário: Eslinga de retenção secundária e parafusos blocantes.		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado
(    ) Não aplicável
		Work order #:

												Procedimento de Inspeção:
1. Inspecione todos os Guia-cabo superior / inferior (Kite), incluindo roletes, manilhas e partes soltas, verificando se todos os parafusos de montagem / estrutura estão apertados e íntegros.
2. Inspecione os roletes / rolamentos / deformação. Substitua se necessário.
3. Verifique os roletes, bem como os conjuntos de polias e cabos de estabilização estão operando suavemente e livre de ruído durante o funcionamento.
4. Verifique se o desgaste / deformação da bucha do cabo morto (deadline). Substitua se necessário.
5. Verifique se todas as porcas / parafusos estão apertados e se os fixadores / pinos estão no lugar. Incluindo os buldog clamps e tensionadores de cabo.
6. Verifique as unidades quanto à corrosão e integridade total.
7. Certifique-se de que a retenção secundária esteja segura. Ela deve estar fixada em um olhal dedicado ou em uma estrutura que suporte uma eventual queda.
8. Lubrifique todos os pontos rotativos / peças móveis, se aplicável.
9. Inspecione e remova qualquer acumulação excessiva de graxa nos roletes.

		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						NOV "DROPS Compliant” stabilizer
(M20S022003/RR /M20S022005/RR)		Descrição: DROPS Compliant” stabilizer (M20S022003/RR /M20S022005/RR)


Local: Lado do Drawworks, Guia cabo  - inferior e superior, se aplicavel		Primário: Eslinga do cabo de supenção e manilhas de 4-partes

Secundário: Eslinga do cabo de supenção e manilhas de 4-partes		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado
(    ) Não aplicável
		Work order #:

												Procedimento de Inspeção:
1. Inspecione todos os Guia-cabo superior / inferior (Kite), incluindo roletes, manilhas e partes soltas, verificando se todos os parafusos de montagem / estrutura estão apertados e íntegros.
2. Inspecione os roletes / rolamentos / deformação. Substitua se necessário.
3. Verifique os roletes, bem como os conjuntos de polias e cabos de estabilização estão operando suavemente e livre de ruído durante o funcionamento.
4. Verifique se o desgaste / deformação da bucha do cabo morto (deadline). Substitua se necessário.
5. Verifique se todas as porcas / parafusos estão apertados e se os fixadores / pinos estão no lugar. Incluindo os buldog clamps e tensionadores de cabo.
6. Verifique as unidades quanto à corrosão e integridade total.
7. Certifique-se de que a retenção secundária esteja segura. Ela deve estar fixada em um olhal dedicado ou em uma estrutura que suporte uma eventual queda.
8. Lubrifique todos os pontos rotativos / peças móveis, se aplicável.
9. Inspecione e remova qualquer acumulação excessiva de graxa nos roletes.

		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						 Fastline stabilizer		Descrição: Conjunto de Guia Cabo (drill line)


Local: Lado do Drawworks, Guia Cabo, inferior e superior se aplicavel.		Primário: Conjunto da polia supenso por slingas e cabos de supenção e molas.

Secundário: Eslinga de retenção secundária e parafusos blocantes.		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado
(    ) Não aplicável
		Work order #:

												Procedimento de Inspeção:  V1. Inspecione todos os Guia-cabo superior / inferior (Kite), incluindo roletes, manilhas e partes soltas, verificando se todos os parafusos de montagem / estrutura estão apertados e íntegros.
2. Inspecione os roletes / rolamentos / deformação. Substitua se necessário.
3. Verifique os roletes, bem como os conjuntos de polias e cabos de estabilização estão operando suavemente e livre de ruído durante o funcionamento.
4. Verifique se o desgaste / deformação da bucha do cabo morto (deadline). Substitua se necessário.
5. Verifique se todas as porcas / parafusos estão apertados e se os fixadores / pinos estão no lugar. Incluindo os buldog clamps e tensionadores de cabo.
6. Verifique as unidades quanto à corrosão e integridade total.
7. Certifique-se de que a retenção secundária esteja segura. Ela deve estar fixada em um olhal dedicado ou em uma estrutura que suporte uma eventual queda.
8. Lubrifique todos os pontos rotativos / peças móveis, se aplicável.
9. Inspecione e remova qualquer acumulação excessiva de graxa nos roletes.

		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						OTECO
(6) Roller
G-10-S & G-102-S		Descrição: Wire Line Guide


Local: Depende da configuração de cada unidade		Primário: Conjunto da polia supenso por slingas e cabos de supenção e polia.



Secundário: Eslinga de retenção secundária e parafusos auto blocantes.		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado
(    ) Não aplicável
		Work order #:

												Procedimento de Inspeção:  V1. Inspecione todos os Guia-cabo superior / inferior (Kite), incluindo roletes, manilhas e partes soltas, verificando se todos os parafusos de montagem / estrutura estão apertados e íntegros.
2. Inspecione os roletes / rolamentos / deformação. Substitua se necessário.
3. Verifique os roletes, bem como os conjuntos de polias e cabos de estabilização estão operando suavemente e livre de ruído durante o funcionamento.
4. Verifique se o desgaste / deformação da bucha do cabo morto (deadline). Substitua se necessário.
5. Verifique se todas as porcas / parafusos estão apertados e se os fixadores / pinos estão no lugar. Incluindo os buldog clamps e tensionadores de cabo.
6. Verifique as unidades quanto à corrosão e integridade total.
7. Certifique-se de que a retenção secundária esteja segura. Ela deve estar fixada em um olhal dedicado ou em uma estrutura que suporte uma eventual queda.
8. Lubrifique todos os pontos rotativos / peças móveis, se aplicável.
9. Inspecione e remova qualquer acumulação excessiva de graxa nos roletes.

		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Mhwirth / 
YD42, YD43, YD49, YD50, YD53, YD68		Descrição:  Guide Wheels (Aker)


Local: Installed at the Crown (fastline) and RBC level (deadman)		Primário: Bracket bolted to derrick structure complete with washer / nut. Roller Pinned to Bracket complete with keeper plate and lock bolts.

Secundário: parafusos blocante		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado
(    ) Não aplicável
		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Check all bolts and locking nuts are in place and secure, Check roller is secure with keeper plate and lock bolts, check line guard  is secure. Check for signs of corrosion.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Polias defletoras - Modelo genérico		Descrição: Polia de Guia cabo - guinchos


Local: Depende da configuração de cada unidade		Primário: Conjunto da polia aparafusado na em um suporte fixado na torre - 4 parafusos. 
Polia com contra-pino no eixo.

Secundário: parafusos com porcas auto blocante. Contra pino no eixo.		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado
(    ) Não aplicável
		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar a condição da fixação de cada conjunto de polia instalado na torre. Verficar se todas as porcas são blocantes. Inspecionar todos os parafusos de fixação do suporte e do conjunto da polia. Remover o exesso de graxa e lubrificar se necessário. Observar sinais de corrosão nas soldas  e desgaste das partes móveis. 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Roletes defletores - Modelo genérico		Descrição: Rolete defletor de cabo - guinchos


Local: Depende da configuração de cada unidade		Primário: Bracket bolted to derrick structure complete with washer / nut. Roller Pinned to Bracket complete with keeper plate and lock bolts.

Secundário: parafusos auto blocante		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado
(    ) Não aplicável
		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar se todos os parafusos e porcas blocantes estão presentes e seguras. Verificar se o rolete está integro e seguro com os keeper plate e porcas travantes. Verifique se o protetor do cabo está securo. Remover o exesso de graxa e lubrificar se necessário. Observar sinais de corrosão nas soldas  e desgaste das partes móveis. 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Bulletin
AKER HSE 
SB-DSC-007		Descrição:  Guide Wheels (Aker) - It has been reported that the bolts holding the shaft have sheared off. This can cause the wire guide wheel to fall down to the drill floor - AKER HSE bulletin SB-DSC-007

Local: Variado		Primário: Aker Solutions has developed a kit which contains a modified shaft assembly with lock nut and lock washer, thus removing bolts from the shaft.

Secundário: lock nut and lock washer		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado
(    ) Não aplicável
		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: 
AKER: SB-DSC-007 -  Confirm if this bulletin has been implemented. this is to inform about shaft design with bearing-type lock nut and lock washer		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Bulletin
AKER SA-263 		Descrição:  Fastline Stabilizer – Potential Dropped Roller and Shaft - AKER SA-263
Local: Variado		Primário: N/A

Secundário: N/A		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado
(    ) Não aplicável
		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: AKER SA-263  - This bulletin is issued to inform about a potential incident where a Shaft broke on a Fastline Stabilizer Roller, although the OEM bulletin is issued by MH Wirth the potential failure mode is applicable to other manufacturers of drill line stabilizers.
Recommended actions: Perform visual inspection of the Fastline Stabilizer Assembly in Derrick and verify proper functionality		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Bulletin
NOV 1000011894-PIN
Rollerless Fast Line Stabilizer
All Derricks		Descrição:  PIB Rollerless Fast Line Stabilizer

Local: All Derricks		Primário: N/A

Secundário: N/A		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado
(    ) Não aplicável
		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: NOV 1000011894-PIN  - This buletin objective is to inform the industry about the availability of a new design fast line stabilizer, which reduces maintenance and inspections of the fast line stabilizer. This is a recommendation based on lessons learn and past events.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não



				Duração da Tarefa:		Em pararelo com as operaçoes do Cliente		Em paralelo com outras inspeçoes DROPS		Caminho critico

				(Estimado: 2 horas)



				Data da Inspeção:





				Pessoas envolvidas:		Função		NOME



















				Lições aprendidas / Comentários		# item		Descrição













































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































image1.emf



image10.png







image11.png

7L Pages from Oteco Rig Hardware Product Brochure.pdf - Ado

Ele Edit View Window Help

govbhb @

=Nz

WIRE_LINE GUIDE
HANGING ASSEMBLY

BRACKET

(6) ROLLER OTECO
WIRE LINE GUIDE

GF-34
GF-36
Beam

ITEM
DESCRIPTION

DROP CABLE

SUPPORT LINE
(NOT INCLUDED)

TRI CABLE

MAXIMUM

OTECO (6) ROLLER
G-10-S & G-102-S
WIRE LINE GUIDE

OTECO WEIGHT
ITEM#  Lbs (kg)

WIRELINE

Tools

Sign

Comment







image12.emf



image13.emf



image14.emf



image2.emf



image3.emf



image4.emf



image5.emf



image6.emf



image7.png



image8.emf



image9.emf




TDS-4S

				Padrão de verificação DROPs - REVISÃO 2 - Modelo sugerido pelas contratadas, IADC Brasil e Petrobras (07/Fev/2017).



				706 - SS86  - Section 1 Derrick/Mast and Traveling Equipment						EQUIPAMENTO (Top drive) - NOV (VARCO) / MODELO: TDS-4S				FREQUENCIA: 3-6 meses



				Foto		Referência		Descrição / Local		Método de Fixação		Condição / Procedimento de Inspeção		Ordem de Servico
(Caso item reprovado)

						item 1		Descrição: Chain sheave Cluster - DSC


Local: Drill String Compensator - Port and Starboard		Primário: Bolted to Structure. 

Secundário: Lockwired bolts		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Check sheaves are secure and a retainer nut / bolts are tight with splitpin in good condition. Ensure lockwires are in place. Look for corrosion and wearing conditions		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						item 1		Descrição: Sheave Cover plate


Local: Traveling Block - Port and Starboard side.		Primário: Bolted to the traveling block

Secundário: lockwired bolts.		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Check if all bolts and lock wires are secure. Look for corrosion and wearing conditions		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						item 2		Descrição: Travelling Block
Sheave Lower connection

Local: Traveling Block, aft		Primário: Pinned To Structure

Secundário: counter pins / lockwired		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Full inspection checking all retaining
devices are in place and secured. Reference Original Equipment
Manufacturer picture book if available. Look for corrosion and wearing conditions		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						item 2		Descrição: Guard Bracket.

Local: Traveling Block,
Starboard		Primário: Bolted to Structure

Secundário: Lockwired Bolts		(   ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Check all bolts/lock washers/nuts are secured. Look for corrosion and wearing conditions		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						item 4		Descrição: Upper Track Guide
Roller Assemblies
 
Local: Traveling Block,		Primário: Bolted to Structure with
Lockwired Bolts

Secundário: Safety Sling Complete With
Four Part Shackle		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Full inspection checking all retaining
devices are in place and secured. Reference Original Equipment
Manufacturer picture book if available.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						item 4		Descrição: Lower Track Guide
Roller Assemblies (x 2)

Local: Traveling Block,		Primário: Bolted to Structure with
Lockwired Bolts

Secundário: Safety Sling Complete With
Four Part Shackle		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Full inspection checking all retaining
devices are in place and secured. Reference Original Equipment
Manufacturer picture book if available.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 3		Descrição: Upper Track Guide
Roller Assemblies (x 2)

Local: Top Drive		Primário: Bolted to Structure with
Lockwired Bolts

Secundário: Safety Sling Complete With
Four Part Shackle		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Full inspection checking all retaining
devices are in place and secured. Reference Original Equipment
Manufacturer picture book if available.
		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						item 4		Descrição: Lower Track Guide
Roller Assemblies (x 2)


Local: Top Drive		Primário: Bolted to Structure with
Lockwired Bolts

Secundário: Safety Sling Complete With
Four Part Shackle		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Full inspection checking all retaining
devices are in place and secured. Reference Original Equipment
Manufacturer picture book if available.
NOV recommends that users inspect Guide Rollers Assemblies weekly as specified in the service manual to insure that the rollers are not damaged or worn and that the Jam Nuts are not loose.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 5		Descrição:  Cables

Local: Top Drive		Primário: Fitted and Clamped

Secundário: Fitted and Clamped		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Check all bolts/lock washers/nuts are secured. Look for corrosion and wearing conditions		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 5		Descrição: Solenoid Manifold

Local: Top Drive		Primário: Bolted to Structure, complete
with lock nut

Secundário: Bolted to Structure, complete
with lock nut		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Check all bolts/lock washers/nuts are secured. Look for corrosion and wearing conditions		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 5		Descrição: 2 Junction Boxes

Local: Top Drive		Primário: Bolted to Structure with
Lockwired Bolts

Secundário: Safety Sling Complete With
Four Part Shackle		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Full inspection checking all retaining
devices are in place and secured. Reference Original Equipment
Manufacturer picture book if available. Look for corrosion and wearing conditions		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 5		Descrição: Front Cover


Local: Top Drive		Primário: Bolted to Structure with
Lockwired Bolts

Secundário: Lockwired Bolts		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Full inspection checking all retaining
devices are in place and secured. Reference Original Equipment
Manufacturer picture book if available. Look for corrosion and wearing conditions		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 5		Descrição: Eletric Motor

Local: Top Drive		Primário: Bolted to Structure with
Lockwired Bolts

Secundário: n/a		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Check all bolts/lock washers/nuts are secured. Look for corrosion and wearing conditions		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 3		Descrição: Air Duct

Local: Top Drive		Primário: Clamped and Bolted to
Structure

Secundário: Safety Sling Complete With
Four Part Shackle		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Check all bolts/lock washers/nuts are secured. Look for corrosion and wearing conditions		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 3		Descrição: Rotary hose Connection

Local: Top Drive		Primário: Hammer Union

Secundário: Safety Chain Complete With
Four Part Shackle		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Check piping, hoses and associated
clamps and or hose clips are secure and in good condition.
Check all bolts / lockwire / lock nuts are in good conditio		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 2		Descrição: Counterbalance  (PORT and STARBOARD SIDE) -  assembled with shackles.

Local: Top Drive		Primário: Locating Pin With Split Pin

Secundário: Locating Pin With Split Pin		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Check clevis pin is secure with split pin and
in good condition. Check all bolts are tight. Ensure all fi tures are
secure and lock wire is in good condition.
		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 5		Descrição: Exe Control Junction box

Local: Top Drive		Primário: Bolted to Structure, complete
with lock nut.

Secundário: Complete
with lock nut.		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Check all bolts are tight and lock
washers/lock nuts are in good condition.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 9		Descrição: Link Tilt - LPH-85 Pipe
Handler / Link Tilt Lever Retainer Pin

Local: Top Drive		Primário: Bolted to Structure with
Lockwired Bolts

Secundário: Safety Sling Complete With
Four Part Shackle		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Full inspection checking all retaining
devices are in place and secured. Reference Original Equipment
Manufacturer picture book if available.
		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						Item 9		Descrição: Weldless Link

Local: Top Drive, Port and
Stbd		Primário: Bolted to Structure with split Pin

Secundário: Split Pin		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Full inspection checking all retaining
devices are in place and secured. Reference Original Equipment
Manufacturer picture book if available.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

				PIB		PIB
10701487-PIB rev.3 		Descrição: PIB 10701487-PIB rev.3 

Local: Top Drive		Primário: N/A

Secundário: N/A		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verify the PIB and see if there is any outstanding action. 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

				PIB		NOV Alert
TDS-09-01.REVB		Descrição: NOV Alert
TDS-09-01.REVB

Local: Top Drive		Primário: N/A

Secundário: N/A		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção:  Verify the PIB and see if there is any outstanding action. NOV recommends that users inspect Guide Rollers Assemblies weekly as specified in the service manual to insure that the rollers are not damaged or worn and that the Jam Nuts are not loose.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

				PIB		PIB
10818704-PIB (2013)		Descrição: 10818704-PIB (2013)

Local: Top Drive		Primário: N/A

Secundário: N/A		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Potential Dropped Object Incident Involving a Bondura Bolt Assembly. NOV received a report that the Securing Bolt on a Bondura Bolt Assembly (P/N P871002653) on a Guide Dolly assembly (10663905-001) backed out of the assembly and was found hanging by a grease line		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

				PIB		PIB
NOV 10699672-PIB Rev 01		Descrição: NOV 10699672-PIB Rev 01

Local: Top Drive		Primário: N/A

Secundário: N/A		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verify PIB 10699672 - Verify your Top Drives, if using remote counterbalance kit (P/N 122549), inspect installation to ensure that the tab lock washer is installed underneath the adjustment nut. If missing, order and install tab lock washer.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

				PIB		PIB
 11396721
Rev 1		Descrição: PIB 11396721

Local: Top Drive		Primário: N/A

Secundário: N/A		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verify PIB 11396721 - Suggested that a 360 days PM is implemented to inspect he chain links - part of the Counterbalance Kit (P/N 96289)		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

				PIB		PIB
NOV - 11443545-Rev 01
		Descrição: PIB 11443545-Rev 01

Local: Top Drive		Primário: N/A

Secundário: N/A		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verify 11443545-PIB - Perform a check of the link tilt assembly per the manual (SM00620, Section 4-14,  Pipehandler) and if they show excessive wear or damage, then order the new P/N’s Pin, Clevis (P/N 11407882) and Pin, Retainer (P/N 11407892) to replace them.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

				PIB		PIB
 11395750- Rev01		Descrição: 11395750-PIB Rev01

Local: Top Drive		Primário: N/A

Secundário: N/A		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verify 11395750-PIB Rev01 - Examine entire unit for loose hardware and fittings on a daily basis. This is covered in the 7 day pm. Examine link tilt pins for wear on monthly basis, if excessive wear is found, replace pins.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

														Total (Minutos):

				Duração da Tarefa:		Em pararelo com as operaçoes do Cliente		Em paralelo com outras inspeçoes DROPS		Caminho critico

				(Estimado: 80 min)



				Data da Inspeção:





				Pessoas envolvidas:		Função		NOME



















				Lições aprendidas / Comentários		# item		Descrição









































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































Assembly

																Item 1 - DSC

																Item 2

																Item 3

																Item 4

																Item 5

																Item 6

																Item 7

																Item 8

																Item 9



																Item 10
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HPS-3-1000 Itens de Inspeção

				Padrão de verificação DROPs - Sugestão após reunião com Contratadas de sondagem e Petrobras (20/Dez/2016).



				NOME DA SONDA - Section 1 Derrick/Mast and Traveling Equipment						TOP DRIVE - NOV / MODELO: HPS-3-1000				FREQUÊNCIA: ???



				Foto		Referência		Descrição / Local		Método de Fixação		Condição / Procedimento de Inspeção		Ordem de Serviço (caso item reprovado)

						TD001

Qtdd: 1		Descrição: Travelling Block

Local: Top Drive

		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD002

Qtdd: 2		Descrição: Manufacture Plate

Local: Top Drive

		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD003

Qtdd: 1		Descrição: Travelling Block Plate

Local: Top Drive

		Primário: Parafuso

Secundário: Contra Pino		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD004

Qtdd: 1		Descrição: Block Adapter

Local: Top Drive

		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD005

Qtdd: 4		Descrição: Compensator Cylinders

Local: Top Drive

		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD006

Qtdd: 2		Descrição: Hydraulic Line Brackets

Local: Top Drive

		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD007

Qtdd: 2		Descrição: Support Chain

Local: Top Drive

		Primário: Manilha

Secundário: Contra Pino		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD008

Qtdd: 2		Descrição: Sensor

Local: Top Drive
		Primário: Parafuso

Secundário: Contra Pino		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD009

Qtdd: 1		Descrição: Support Bracket

Local: Top Drive

		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD010

Qtdd: 1		Descrição: Position Sensor

Local: Top Drive

		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD011

Qtdd: 2		Descrição: Cooling Fan Motor

Local: Top Drive

		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD012

Qtdd: 4		Descrição: Fan Cover

Local: Top Drive

		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD013

Qtdd: 2		Descrição: Dolly Tilt Arm

Local: Top Drive

		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD014

Qtdd: 2		Descrição: Hydraulic Tilt

Local: Top Drive

		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD015

Qtdd: 1		Descrição: Sensor

Local: Top Drive
		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD016

Qtdd: 1		Descrição: Manifold

Local: Top Drive

		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD017

Qtdd: 1		Descrição: Hydraulic Lines

Local: Top Drive

		Primário: Parafuso / Clamp

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD018

Qtdd: 1		Descrição: Hydraulic Line Brackets

Local: Top Drive

 		Primário: Encaixado

Secundário: Eslinga de segurança		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD019

Qtdd: 1		Descrição: Service Hatch

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD020

Qtdd: 2		Descrição: Motor Frame

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD021

Qtdd: 1		Descrição: Cable Guard

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD022

Qtdd: 1		Descrição: Service Loop

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD023

Qtdd: 2		Descrição: Grease Ports

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Contra Pino		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD024

Qtdd: 2		Descrição: Grease Lines

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Contra Pino		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD025

Qtdd: 3		Descrição: Junction Box

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD026

Qtdd: 3		Descrição: Junction Box Cover

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD027

Qtdd: 2		Descrição: Vent Rubber Cover

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD028

Qtdd: 1		Descrição: Guard Bar

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD029

Qtdd: 1		Descrição: Cooling System

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Contra Pino		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD030

Qtdd: 1		Descrição: Manifold

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD031

Qtdd: 1		Descrição: Filter

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD032

Qtdd: 2		Descrição: Valve Handle

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD033

Qtdd: 1		Descrição: Control Manifold

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD034

Qtdd: 9		Descrição: Caps

Local: Top Drive

 		Primário: Enroscado

Secundário: Corrente de Segurança		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD035

Qtdd: 4		Descrição: Web Roller

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD036

Qtdd: 1		Descrição: Filter

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD037

Qtdd: 4		Descrição: Roller

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD038

Qtdd: 2		Descrição: Junction Box

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Contra Pino		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD039

Qtdd: 2		Descrição: Junction Box Cover

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Porca Travante		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD040

Qtdd: 1		Descrição: Cooling System Bracket

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD041

Qtdd: 1		Descrição: Main Control Manifold Bracket

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD042

Qtdd: 1		Descrição: Instruction Plate

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD043

Qtdd: 1		Descrição: Motor

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD044

Qtdd: 1		Descrição: Bumper Frame

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD045

Qtdd: 1		Descrição: Motor Inspection Cover

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD046

Qtdd: 1		Descrição: Junction Box

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD047

Qtdd: 1		Descrição: Junction Box Cover

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD048

Qtdd: 1		Descrição: Hydraulic Line

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso / Clamp

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD049

Qtdd: 4		Descrição: Ducting

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso / Clamp

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD050

Qtdd: 2		Descrição: Bumper Frame

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD051

Qtdd: 2		Descrição: Cap

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD052

Qtdd: 1		Descrição: Cap

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Eslinga de segurança		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD053

Qtdd: 2		Descrição: Service Hatch

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD054

Qtdd: 2		Descrição: Cover

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD055

Qtdd: 2		Descrição: Air Brake

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD056

Qtdd: 2		Descrição: Encoder

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD057

Qtdd: 2		Descrição: Guard Plate

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD058

Qtdd: 2		Descrição: AC Motor

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Contra Pino		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD059

Qtdd: 1		Descrição: Gooseneck

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD060

Qtdd: 1		Descrição: Washpipe

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD061

Qtdd: 1		Descrição: Mud Hose

Local: Top Drive

 		Primário: União Hammer

Secundário: Clamp / Manilha / Corrente de Segurança		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD062

Qtdd: 1		Descrição: Accumulator

Local: Top Drive

 		Primário: Encaixado / Clamp

Secundário: Contra Pino		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD063

Qtdd: 1		Descrição: Accumulator Bracket

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD064

Qtdd: 1		Descrição: Cable Guard

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD065

Qtdd: 2		Descrição: Valve Handle

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD066

Qtdd: 1		Descrição: Motor

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD067

Qtdd: 1		Descrição: Guard

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD068

Qtdd: 2		Descrição: Manifold

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD069

Qtdd: 2		Descrição: Hydraulic Piston

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD070

Qtdd: 4		Descrição: Torque Assembly

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD071

Qtdd: 2		Descrição: Retainer Link

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso / Clamp

Secundário: Contra Pino		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD072

Qtdd: 1		Descrição: IBOP Cylinder

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD073

Qtdd: 3		Descrição: Support Chains

Local: Top Drive

 		Primário: Manilha

Secundário: Contra Pino		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD074

Qtdd: 1		Descrição: Guard Bar

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD075

Qtdd: 2		Descrição: Cover Plate

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD076

Qtdd: 1		Descrição: Clamp

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD077

Qtdd: 2		Descrição: Guard Plate

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Contra Pino		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD078

Qtdd: 2		Descrição: Tilt Arm

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD079

Qtdd: 1		Descrição: Guide

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD080

Qtdd: 1		Descrição: Hydraulic Piston

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Contra Pino  		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD081

Qtdd: 1		Descrição: Hydraulic Lines

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD082

Qtdd: 2		Descrição: Bumpers

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD083

Qtdd: 2		Descrição: Valve Handle

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Nenhum		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD084

Qtdd: 2		Descrição: Roller

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD085

Qtdd: 1		Descrição: Telescopic Hoist Upper

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD086

Qtdd: 1		Descrição: Telescopic Hoist Lower

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD087

Qtdd: 2		Descrição: Bumpers

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD088

Qtdd: 2		Descrição: Elevator Link

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Nenhum		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD089

Qtdd: 1		Descrição: Stabilising Guide

Local: Top Drive

		Primário: Parafuso

Secundário: Contra Pino / Eslinga de segurança		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD090

Qtdd: 1		Descrição: Guard Plate

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD091

Qtdd: 2		Descrição: Cable Chain

Local: Top Drive

 		Primário: Manilha

Secundário: Nenhum		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD092

Qtdd: 1		Descrição: Guard Plate

Local: Top Drive

		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD093

Qtdd: 2		Descrição: Assembly

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Contra Pino / Eslinga de segurança		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD094

Qtdd: 8		Descrição: Bumpers

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Porca Travante		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD095

Qtdd: 1		Descrição: Elevator Frame

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD096

Qtdd: 2		Descrição: Retainer Link

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso / Clamp

Secundário: Contra Pino		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD097

Qtdd: 1		Descrição: Manifold

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD098

Qtdd: 4		Descrição: Caps

Local: Top Drive

 		Primário: Enroscado

Secundário: Eslinga de segurança		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD099

Qtdd: 1		Descrição: Valve Handle

Local: Top Drive

 		Primário: Parafuso

Secundário: Nenhum		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD100

Qtdd: 		Descrição: Conjunto de Mordentes

Local: Torque Wrench

 		Primário: Parafuso

Secundário: Contra Pino		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						TD101

Qtdd: 		Descrição: Atuador do IBOP

Local: Top Drive

		Primário: Parafuso

Secundário: Contra Pino		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa avaliando se todos os equipamentos de fixação estão no lugar. Inspeção visual de todas as soldas por sinais de corrosão/trincas. Verificar se Parafusos / Porcas / Arames de travamento estão seguros e no lugar. Avaliar sinais de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						PIB 100011219

Qtdd: 1		Descrição: S-Pipe Clamp

Local: Top Drive

		Primário: Parafuso / Clamp

Secundário: A ser definido na primeira inspeção		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspecionar os parafusos do S-Pipe Clamp, inserção de uma eslinga ou calha. Trocar o suporte circular por um quadrado.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						PIB 80642795

Qtdd: 4		Descrição: Rolamentos do dolly

Local: Top Drive

		Primário: Parafuso

Secundário: A ser definido na primeira inspeção		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspecionar lubrificação e fixação dos rolamentos e componentes.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						PIB 81144199

Qtdd: 1		Descrição: Guide Funnel

Local: Top Drive

		Primário: Parafuso

Secundário: Contra Pino		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspecionar os parafusos e verificar abraçadeira entre guide funnel e a torque wrench		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						PIB 87172288

Qtdd: 1		Descrição: Manifold de controle - Queda de válvula hidráulica devido à afrouxamento

Local: Top Drive

		Primário: Parafuso

Secundário: A ser confirmado na inspeção		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Checar se a válvula hidráulica está corretamente fixada ao bloco, verificar integridade dos parafusos
de fixação		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						PIB 94741736

Qtdd: 1		Descrição: Queda de parafusos do Link Tilt Gripper Arms

Local: Top Drive

		Primário: Parafuso

Secundário: A ser confirmado na inspeção		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspecionar os parafusos
do Link Tilt Gripper Arm		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						PIB 92586036

Qtdd: 1		Descrição: NOV has received a report of a dropped keeper plate from the lower clamp cylinder die retainer used in the Torque Wrench

Local: Top Drive

		Primário: Parafuso

Secundário: A ser confirmado na inspeção		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: NOV recommends that the die retainers are inspected regularly. Pay special attention to the keeper plates, nuts, stud bolts and split pins.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						PIB 100011282-SA

Qtdd: 1		Descrição: NOV received a report of an incident where the keeper plate from the lower clamp cylinder die retainer dropped from the Torque Wrench. The two retainer bolts (stud bolts) holding the plate were found on the pipehandler.

Local: Top Drive

		Primário: Parafuso

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado



		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: In light of the failure, NOV recommends that the set screws on the die retainers are inspected to check that they are properly installed, securing the studs from backing off. Correct if necessary.
After replacing dies and assembling the die retainer, it is very important to tighten the stud bolts to the correct torque. It is recommended that Loctite 243 or equivalent is used to lock the set screw, thereby preventing it from coming loose.
The castle nuts used on the studs are prevented from unscrewing using split pins, which is sufficient if the set screw is in place. Installing safety wire between these nuts will add additional protection, preventing the studs from unscrewing.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não



				Duração da Tarefa:		Em pararelo com as operaçoes do Cliente		Em paralelo com outras inspeçoes DROPS		Caminho critico

				(Estimado: XXX)



				Data da Inspeção:





				Pessoas envolvidas:		Função		NOME



















				Lições aprendidas / Comentários		# item		Descrição









































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































Diagramas HPS-3-1000





Nível de Corrosão

				Sugestão de classificação para Nível de Corrosão



						1- 4: Boa condição do item, parafusos, clamps, soldas ou sua proteção primária. Item novo ou seminovo.

						5 - 7: Moderada corrosão do item, parafusos, clamps, soldas ou sua proteção primária, porém ainda em condição segura. Sua condição deve ser observada com com uma maior frequência. Sugere-se um plano de troca.

						8 - 10: Severa corrosão do item, parafusos, clamps, soldas, ou sua proteção primária. Não está em condição segura. Deve ser trocado assim que possível, caso contrário, sua condição deve ser observada semanalmente.
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Picture 1: Die Retainer
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Template

				Padrão de verificação DROPs - REVISÃO 2 - Modelo sugerido pelas contratadas, IADC Brasil e Petrobras (07/Fev/2017).



				NOME DA SONDA - Pipe Handling Equipment						EQUIPAMENTO (BRC - Bridge Crane / SBA - Stand Building Arm) - FABRICANTE / MODELO: MHWirth



				Foto		Referência		Descrição / Local		Método de Fixação		Condição / Procedimento de Inspeção		Ordem de Servico
(Caso item reprovado)

						BRC 1		Descrição: Bumper Block


Local: BRC		Primário: Parafusado na estrutura

Secondário: Palnut		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Checar se todos os parafusos, arruels de travamento e porcas estão no local e seguro. Checar se todos os parafusos estão firmes e livres de corrosão. Checar se os bumpers estão retor e livre de danos ou corrosão.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						BRC 2		Descrição: Bumper Block


Local: BRC		Primário: Parafusado na estrutura

Secondário: Porca de nylon		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Checar se todos os parafusos , arruelas de travamento e porcas estão no local e seguro. Checar se todos os parafusos estão firmes e livres de corrosão. Certifique-se que as paradas são retas e livre de danos ou corrosão. Checar se a condição de corrente de segurança, conectores e manilhas, garantindo se os pinos estão seguros. Checar o estado das soldas por sinais de corrosão. Certifique-se que as borrachas são protegidos e livres de sinais de envelhecimento.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						BRC 3		Descrição: CCTV


Local: BRC		Primário: Parafusado no suporte, suporte parafusado na estrutura



Secondário: Porca de nylon		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Checar o estado da câmera. Checar se todos os parafusos, grampos e suportes estão seguros. Checar se há sinais de danos, distorção e corrosão. Checar as condições da eslinga de segurança e manilha, garantindo o pino montado.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						BRC 4		Descrição: Control Cabinet


Local: BRC		Primário: Parafusado na estrutura

Secondário: Lock nut		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Checar se os cabos, fios de terra, etc, estão em boas condições. Checar se a unidade está presa ao suporte e retenção secundário está instalado. Checar se não há corrosão e danos a braçadeira, parafusos, porcas e soldas.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						BRC 5		Descrição: Cover


Local: BRC		Primário: Parafusado na estrutura com porca de travamento

Secondário: Porca de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verifique se a corbertua está segura. Verifique se a sinais de corrosão, danos, distorçõs e deformações.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						BRC 6		Descrição: Drag chain


Local: BRC		Primário: Parafusado na estrutura

Secondário: Palnut		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Checar se a calha elétrica e conduíte corridas estão seguros. Certifique-se que todos as braçadeiras estão apertados e verificar se há sinais de corrosão. Certifique-se de que todos os parafusos são seguras e têm retenção secundário instalado. Certifique-se as braçadeiras estão livres de danos e corrosão.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						BRC 7		Descrição: Drag chain tray


Local: BRC		Primário: Parafusado na estrutura

Secondário: Porca de nylon		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: abc		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						BRC 8		Descrição: Grabber Jaw Assembly

Local: BRC		Primário: Pinado no suporte

Secondário: Porca de nylon		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verifique se todos parafusos, porca de bloqueio e arames de travamento estão seguros e no lugar. Verifique se a garra está segura e livre de danos.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						BRC 9		Descrição: Junction Box


Local: BRC		Primário: Parafusado no suporte, suporte soldado na estrutura

Secondário: Porca de nylon		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Checar se os cabos, fios de terra, etc, estão em boas condições. Checar se a unidade está presa a braçadeira e a retenção secundário está instalado. Certifique-se que não há corrosão ou danos ao suporte, parafusos, porcas e soldas.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						BRC 10		Descrição: Junction Box


Local: BRC		Primário: Parafusado no suporte, suporte soldado na estrutura

Secondário: Porca de nylon		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Checar se os cabos, fios de terra, etc, estãoem boas condições. Checar se a unidade está presa a braçadeira e a retenção secundário está instalado. Certifique-se que não há corrosão ou danos ao suporte, parafusos, porcas e soldas.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						BRC 11		Descrição: Motor


Local: BRC		Primário: Parafusado na estrutura

Secondário: Palnut		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verificar se todos pinos de retenção e placas estão seguros. Verifique o motor por sinais de danos, distorção e corrosão. Certifique se que não há danos nos cabos, fio terra e distorção. Verifique se todos parafusos, pinos de travamento, placas de travamento, arame de travamento estão no lugar e seguros. Verifique se a vazamentos e infiltração de fluidos.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						BRC 12		Descrição: Pipe Clamp


Local: BRC		Primário: Parafusado no suporte, suporte soldado na estrutura

Secondário: Porca de nylon		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Certifique-se que os grampo é livre de danos, distorção e corrosão. Cheque se todos os parafusos estão no lugar e instalado com retenção secundária. Cheque se suportes são seguras. Cheque se todas as soldas estão livres de corrosão.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						BRC 13		Descrição: Roller locking pin


Local: BRC		Primário: Pinado na estrutura

Secondário: Eslinga de segurança		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Checar se a unidade está livre de danos. Checar se a unidade está bem presa.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						BRC 14		Descrição: Rollers


Local: BRC		Primário: Pinado na estrutura

Secondário: Placa de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Checar se todos os parafusos, arruelas de travamento e porcas estão no local e seguro. Checar se o estado dos rolos para danos, distorção e desgaste. Checar se a unidade está correctamente instalado na viga e seguro. Certifique-se não há corrosão ou danos ao suporte, parafusos, porcas e soldas.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						BRC 15		Descrição: Rollers


Local: BRC		Primário: Pinado na estrutura

Secondário: Placa de travamento e arruela "tooth"		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Checar se todos os parafusos, arruelas de travamento e porcas estão no local e seguro. Checar se o estado dos rolos para danos, distorção e desgaste. Checar se a unidade está correctamente instalado na viga e seguro. Certifique-se não há corrosão ou danos ao suporte, parafusos, porcas e soldas.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						SBA 1		Descrição: Bumper block


Local: SBA		Primário: Parafusado na estrutura

Secondário: Porca de nylon		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Checar se todos os parafusos , arruelas de travamento e porcas estão no local e seguro. Checar se todos os parafusos estão firmes e livres de corrosão. Certifique-se que as paradas são retas e livre de danos ou corrosão. Checar se a condição de corrente de segurança, conectores e manilhas, garantindo se os pinos estão seguros. Checar o estado das soldas por sinais de corrosão. Certifique-se que as borrachas são protegidos e livres de sinais de envelhecimento.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						SBA 2		Descrição: Grabber Jaw Assembly


Local: SBA		Primário: Pinado no suporte

Secondário: Placa de travamento e contra pino		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verifique se todos parafusos, porca de bloqueio e arames de travamento estão seguros e no lugar. Verifique se a garra está segura e livre de danos.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						SBA 3		Descrição: Hydraulic Cylinder


Local: SBA		Primário: Pinado no suporte

Secondário: Placa de travamento e contra pino		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verifique o cilindro por sinais de danos, distorção e corrosão. Se acessível, verifique a RAM está livre de danos, cinzelamento, desgaste e corrosão. Verifique se há vazamentos de unidade e danos nas juntas. Verifique o estado de conexões de forquilha, assegurando que não existem sinais de danos, distorção, alongamento ou corrosão. Assegurar que todas as ligações são seguras e em boas condições. Verifique mangueiras para sinais de danos, corrosão, deformação e desgaste. Certifique-se de mangueiras estão livres de dobrar, dobras e obstruções. Verifique todos os pinos de retenção / placas são seguras.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						SBA 4		Descrição: Junction Box


Local: SBA		Primário: Parafusado no suporte, suporte soldado na estrutura

Secondário: Porca de nylon		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Checar se os cabos, fios de terra, etc, estão em boas condições. Checar se a unidade está presa a braçadeira e a retenção secundário está instalado. Certifique-se que não há corrosão ou danos ao suporte, parafusos, porcas e soldas.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						SBA 5		Descrição: Pipe Clmap


Local: SBA		Primário: Parafusado no suporte, suporte soldado na estrutura

Secondário: Porca de nylon		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Certifique-se que os grampo é livre de danos, distorção e corrosão. Cheque se todos os parafusos estão no lugar e instalado com retenção secundária. Cheque se suportes são seguras. Cheque se todas as soldas estão livres de corrosão.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						SBA 6		Descrição: Rollers


Local: SBA		Primário: Parafusado na estrutura

Secondário: Placa de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verifique se os rolos estão seguros e livres de danos. Verificar se os parafusos estão seguros e fio de bloqueio estão no lugar. Verifique se a eslinga segurança e manilha está em boas condições com os contra pinos instalados.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						SBA 7		Descrição: Shackle


Local: SBA		Primário: Parafusado no olhal

Secondário: Pino de segurança e contra pino		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Verifique se a manilha está livre de danos ou distorções. Verifique por desgaste excessivo. Certifique-se se a manilha é de quatro partes, com contra pino instalado. Verifique se o contra pino está livre de corrosão.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						SBA 8		Descrição: Valve handle


Local: SBA		Primário: Parafusado na válvula

Secondário: Anel de retenção		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order #:

												Procedimento de Inspeção: Checar se a alavanca da válvula é segura. Checar se o cabo da válvula está livre de danos e corrosão. Checar se os parafusos estão no lugar e seguro.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não



				Duração da Tarefa:		Em pararelo com as operaçoes do Cliente		Em paralelo com outras inspeçoes DROPS		Caminho critico

				(Estimado: 69 min)



				Data da Inspeção:





				Pessoas envolvidas:		Função		NOME



















				Lições aprendidas / Comentários		# item		Descrição



























































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































Drawing





image1.jpeg







image10.jpeg







image11.jpeg







image12.jpeg







image13.jpeg







image14.jpeg







image15.jpeg







image16.jpeg







image17.jpeg







image18.jpeg







image19.jpeg

.ﬂﬂ%ﬁ.‘






image2.jpeg







image20.jpeg

TILLLE






image21.jpeg







image22.jpeg







image23.jpeg

T §






image3.jpeg

LArLLE






image4.jpeg







image5.jpeg

P






image6.jpeg







image7.jpeg







image8.jpeg







image9.jpeg







image24.png

AT ALY

e |

AROH@

FORWARD [ .

VEW ON B-8 F

< =

|
\
|
G |
|
i
I ‘
I
= i
o = 1523 kg
[Tz e, o 757 EEl
o 11 r 024, 50 4032, 5 105 [ s
4 52 [0 wser 20 on 5340 i)
s lv2ui0, 50 4w, 83 106 | G| s
D] 34511
T e CREETE
1 R B GoR) e 551267
1+ RUNNAY EEA ASSY (58 s 151252
5 [roRe oA o sy 1845
PARTIAL PLAN VIEW A-A 2 [eR0GE 66 ey e 1905229
T HORZONTAL TROLEY ASSY i 548~

157 sep1 o7 [wc

i
IPETRORIG 2

15 TONNE SVIL BRIDGE CRANE [
|GENERAL ASSENBLY A

Wit 1942-151 [03)







image25.png

6176

seas.
E:% & ° ”_CD
4
: \—SEE DETAIL D .
i D
Lot " ) j:
A JA
1 - -

seaz U








Check List

				Modelo sugerido pelas contratadas, IADC Brasil e Petrobrás (07/Fev/2017)



				 HYDRARACKER 4										Frequência:



				Foto		Referência		Descrição / Local		Método de Fixação		Condição / Procedimento de Inspeção		Ordem de Servico
(Caso item reprovado)



						001		Descrição: Caixas de conexões do Upper Trolley principal


Local:  Upper Trolley		Primário: Parafusos

Secundário: Cabo de segurança		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de inspeção: Verificar parafusos, porcas e trava porca. Inspeção geral nos cabos e conexões.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						002		Descrição: Cabine do Upper Trolley na HydraRacker principal


Local:  Upper Trolley		Primário: Parafusos e articulação

Secundário: Travas de parafusos. Articulação segura com pinos, porcas com travaporca		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de inspeção: Verificar nos parafusos e dobradiças trincas, danos e componentes perdidos. Verificar fixação secundária		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						003		Descrição:Filtros, válvulas manuais, placas e bandeja de gotejamento


Local:  Upper Trolley		Primário: Parafusados a braçadeiras soldadas à estrutura

Secundário: Trava porca		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de inspeção: Verificar trincas, danos e parafusos perdidos.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						004		Descrição: Cilindros


Local: Upper Trolley		Primário: Abraçadeira

Secundário: Parafuso com trava porca		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de inspeção: Verificar danos, perdas de peças e ajustes. Verificar todos os parafuses e travas. Verificar integridade da braçadeira.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						005		Descrição:Câmeras


Local: Upper Trolley		Primário: Parafuso

Secundário:Cabo de segurança		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de inspeção: Verificar danos, perdas de peças e ajustes. Verificar todos os parafuses e travas, se estão ajustados e cabo de retenção secundário		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						006		Descrição: Mangueiras e Tubos


Local: Upper Trolley		Primário: Parafusos

Secundário: Freno		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de inspeção: Verificar danos, perdas de peças e ajustes, vazamento. Válvulas manuais devem ter segunda retenção. Verificar todos os parafuses e travas, se estão ajustados e com arame de travamento.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						007		Descrição: Caixas de conexões 


Local: Upper Trolley		Primário: Parafuso

Secundário:Cabo de segurança		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de inspeção: Verificar danos, perdas de peças e ajustes. Verificar todos os parafuses e travas, se estão ajustados e cabo de retenção secundário		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						008		Descrição: Parafusos e Travas do parafuso central


Local:  Upper Trolley		Primário: Parafusos

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de inspeção: Verificar danos, perdas de peças e ajustes. Verificar todos os parafuses e travas. Verificar integridade do arame de segurança		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						009		Descrição: Calço de de parada Final


Local:  Upper Trolley		Primário: Parafusos

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de inspeção: Verificar danos nos parafusos e porcas. Verificar condições do areme de trava.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						010		Descrição: Trilhos dentados


Local:  Upper Trolley		Primário: Parafusos

Secundário: Trava porca		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de inspeção:Verificar danos em parafusos e porcas, danos e deformações nos trilhos.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						011		Descrição: Ponto de Fixação na viga trasnversal


Local:  Upper Trolley		Primário: Parafusos

Secundário: Travas de parafusos, trava porcas e arames.		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de inspeção: Verificar trincas, danos e componentes perdidos. Verificar fixação secundária		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						012		Descrição:Pinhão 


Local: Upper Trolley		Primário: Parafusos

Secundário: Travaporca e parafusos com pino trava		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de inspeção: Verificar danos e corrosão, parafusos e travas.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						013		Descrição:Rolamentos


Local: Upper Guide Arm (Braço Guia)		Primário: Parafusos

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de inspeção: Verificar danos nos rolamentos, desgaste incomum, se está operando corretamente e corrosão. Verificar parafusos e arame de travamento.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						014		Descrição: Parafusos e travas do parafuso central


Local: Upper Racking Arm (Braço Guia)		Primário: Parafusos

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de inspeção: Verificar danos, perdas de peças e ajustes. Verificar todos os parafuses e travas. Verificar integridade do arame de segurança		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						015		Descrição: Tubos, mangueiras, cabos e minimess


Local: Upper Racking Arm (Braço Guia)		Primário: Parafusos

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de inspeção: Verificar danos, perdas de peças. Verificar todos os parafusos e travas. Verificar vazamentos.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						016		Descrição:Câmera


Local: Upper Racking Arm (Braço Guia)		Primário: Parafuso

Secundário:Cabo de segurança		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de inspeção: Verificar danos, perdas de peças e ajustes. Verificar todos os parafuses e travas, se estão ajustados e cabo de retenção secundário		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						017		Descrição: Caixa de conexões


Local:Upper Racking Arm (Braço Guia)		Primário: Parafuso

Secundário:Cabo de segurança		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de inspeção: Verificar danos, perdas de peças e ajustes. Verificar todos os parafuses e travas, se estão ajustados e cabo de retenção secundário		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						018
PIB:1000011247
PIB:94449986
PIB 94711579		Descrição: Guide Head 2 7/8"


Local: Upper Racking Arm (Braço Guia)		Primário: Parafuso

Secundário:Cabo de segurança		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de Inspeção: Verificar integridade de todas partes moveis, pinos e parafusos, checar se existe desgaste inesperado, operações inapropriadas e corrosão, integridade da retenção secundária.Verificar se o latche de comando do guide head está respondendo as funções e trocar as partes se necessário		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

								Descrição: Guide Head 14" - 22"


Local: Upper Racking Arm (Braço Guia)		Primário: Parafusos e suporte

Secundário: Cabo de retenção		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de Inspeção:  Verificar integridade de todas partes moveis, pinos e parafusos, checar se existe desgaste inesperado, operações inapropriadas e corrosão, integridade da retenção secundária.Verificar se o latche de comando do guide head está respondendo as funções e trocar as partes se necessário		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						019		Descrição: Conjunto de rolamentos


Local: Main racking arm (Braço principal)		Primário: Parafusos

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de inspeção: Verificar danos nos rolamentos, desgaste incomum, se está operando corretamente e corrosão. Verificar parafusos e travas.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						020		Descrição: Câmera


Local:Main racking arm (Braço principal)		Primário: Parafusos

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de inspeção: Verificar danos, perdas de peças e ajustes. Verificar todos os parafuses e travas, se estão ajustados e cabo de retenção secundário		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						021		Descrição: Tubos, mangueiras e cabos


Local: Main racking arm (Braço principal)		Primário: Parafusos

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de inspeção: Verificar danos, perdas de peças e ajustes, vazamento. Válvulas manuais devem ter segunda retenção. Verificar todos os parafuses e travas, se estão ajustados e com arame de travamento.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						022		Descrição: Conexão do cabo (Wire Connection)


Local:Main racking arm (Braço principal)		Primário: Parafuso

Secundário: Pino Trava		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de inspeção: Verificar o cabo, pressionar luva e parafuso e checar desgaste e danos. Verificar se o pino trava está no lugar.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						023
PIB:94829994		Descrição: Gripper head 3 1/2" - 13 5/8"


Local:Main racking arm (Braço principal)		Primário: Parafusos e suporte

Secundário: Cabo de retenção		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de Inspeção: Verificar integridade de todas partes moveis, pinos e parafusos, checar se existe desgaste inesperado, operações inapropriadas e corrosão, integridade da retenção secundária. 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

								Descrição: Gripper Head 14" - 22"


Local:Main racking arm (Braço principal)		Primário: Parafusos e suporte

Secundário: Cabo de retenção		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de Inspeção: Verificar integridade de todas partes moveis, pinos e parafusos, checar se existe desgaste inesperado, operações inapropriadas e corrosão, integridade da retenção secundária		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						024		Descrição: Parafusos e Travas de eixo central


Local:Main racking arm (Braço principal)		Primário: Eixo de pivotamento

Secundário: Parafusos e Freno		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de inspeção:Verificar se parafusos e travas estão instalados, sem dano, sem corrosão. Verificar arame de segurança e retenções secundárias		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						025		Descrição: Caixas de conexões elétricas,


Local: Main racking arm (Braço principal)		Primário: Parafuso

Secundário:Cabo de segurança		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de inspeção: Verificar danos, perdas de peças e ajustes. Verificar todos os parafuses e travas, se estão ajustados e cabo de retenção secundário		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						026		Descrição: Plugs e válvulas hidráulicas


Local: Dragchain		Primário: Parafusos

Secundário: Arame de travamento, trava porca		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de inspeção: Verificar integridade de componentes do conexões hidráulicas e a fixação no umbilical.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						027		Descrição: Caixa de conexões elétricas


Local: Dragchain		Primário: Parafuso

Secundário:Cabo de segurança		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de inspeção:Verificar integridade de componentes das conexões elétricas e a fixação no umbilical, parafusos e Cabo de Segurança		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						028		Descrição: Drag Chain


Local: Dragchain		Primário: Elos do Dragchain

Secundário: Mecanismo de trava dupla do Dragchain 		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de inspeção:Verificar integridade de componentes do Dragchain e a fixação no umbilical.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						029		Descrição: Componentes de fixação e movimentação


Local: Tail Arm		Primário: Eixo de pivotamento

Secundário: Parafusos e Freno		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de inspeção:Verificar se parafusos e travas estão instalados, sem dano, sem corrosão. Verificar arame de segurança e retenções secundárias		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						030		Descrição: Dispositivos de manobra (parking devices)


Local: V-Door		Primário:Pino

Secundário: Anel de Retenção		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de inspeção: Verificar danos e corrosão, parafusos e travas de fechadura.  Verificar retenção secundária		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						031		Descrição: Parafusos do dispositivo de manobra


Local: V-Door		Primário: Parafusos

Secundário: Trava porca		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de inspeção: Verificar danos e corrosão, parafusos e trava porca 		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						032		Descrição: Parafusos de fixação


Local: Pick-Up elevator		Primário: Pino

Secundário: Trava Pino		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de inspeção:Verificar integridade e correta instalação de Pinos e travas		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						033		Descrição: Mordentes


Local: Pick-up elevator		Primário: Parafusos

Secundário: Arame de travamento		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de inspeção:Verificar integridade e correta instalação de parafusos e frenos.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						034
PIB:94736475		Descrição: Bumper


Local: Guide head's pipe pusher		Primário: Parafuso, Porca castelo e pino trava

Secundário: Arame de segurança		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de Inspeção: Verificar estado de conservação do Bumper. Verificar estado de parafuso e porca. Verificar arame de segurança.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						035		Descrição: Placa de união 


Local: Proteção das mangueiras do manipulador		Primário: Aparafusado na estrutura

Secundário: Arame de trava		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de Inspeção: Verificar estado de conservação do arame de trava. No caso de não utilização da placa, remoção da mesma		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						036
PIB:1000011273-SA		Descrição:Indicator Flag


Local: Pipe Detector Assembly		Primário: Parafuso, Porca castelo e pino trava

Secundário: - 		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de Inspeção: Verificar estado de conservação do Bumper. Verificar estado de parafuso e porca. Verificar arame de segurança.		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						037
		Descrição:Indicator Flag e Parafuso da Guide Head


Local: Pipe Detector Assembly		Primário: Parafuso

Secundário: - Retenção		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de Inspeção: Verificar se os Indicator Flags estão em boas condições de funcionamento, estão devidamente seguros pelo parafuso e que a retenção secundária está no luga		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não

						038		Descrição:Panéis de proteção da coluna do Hydraracker


Local:Colunas verticais do HR		Primário: Parafuso Aço Inox

Secundário: - Lock Wire nos parafusos		(    ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Work order :

												Procedimento de Inspeção: Verificar todos os parafusos instalados em cada um dos paineis ao longo de toda a coluna do RH. Cada parafuso deve estar frenado conforme a figura		Corrigido na hora:
(   ) sim
(   ) não



				Duração da Tarefa:		Em pararelo com as operaçoes do Cliente				Em paralelo com outras inspeçoes DROPS		Caminho critico

				(Estimado: XXX)



				Data da Inspeção:





				Pessoas envolvidas:		Função		NOME



















				Lições aprendidas / Comentários		# item		Descrição

















Mapeamento de Drops





Nível de Corrosão



				Sugestão de classificação para Nível de Corrosão



						1- 4: Boa condição do item, parafusos, clamps, soldas ou sua proteção primária. Item novo ou seminovo.

						5 - 7: Moderada corrosão do item, parafusos, clamps, soldas ou sua proteção primária, porém ainda em condição segura. Sua condição deve ser observada com com uma maior frequência. Sugere-se um plano de troca.

						8 - 10: Several corrosão do item, parafusos, clamps, soldas, ou sua proteção primária. Não está em condição segura. Deve ser trocado assim que possível, caso contrário, sua condição deve ser observada semanalmente.





image1.emf



image10.png







image11.png







image12.png







image13.png







image14.jpeg







image15.jpeg







image16.jpeg







image17.jpeg







image18.png







image19.jpeg







image2.emf



image20.emf



image21.jpeg







image22.jpeg







image23.jpeg







image24.png







image25.jpeg







image26.emf



image27.jpeg







image28.png







image29.png







image3.png







image30.png







image31.emf



image32.png







image33.jpeg







image34.jpeg







image35.jpeg







image36.emf



image37.jpeg







image38.emf



image39.emf



image4.jpeg







image40.png







image5.jpeg







image6.emf



image7.png







image8.png







image9.png







image41.png

Upper Trolley 001

Pick-up Elevator rﬁﬁs_{ooz
—032 . !

—033

Upper Guide Arml [

018 I
034 f

Main Racking Arm

023 —

.8/5 € - .2/) € PR3 dlD








PRS



				NOME DA SONDA - ATLANTIC STAR						EQUIPAMENTO: BRIDGE RACKER                  FABRICANTE : NOV             MODELO: T4796				FREQUÊNCIA: SEMESTRAL

														Rev . 2

				Foto		Referência		Descrição / Local		Método de Fixação		Condição / Procedimento de Inspeção		Ordem de Serviço
(caso item reprovado)

						Manual		Descrição: "Bogie Wheel" (lados direito e esquerdo)

Local: Bridge Racker		Primário: Parafusado


Secundário:  Loctite		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar fixação/ aperto, correta e estado de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição:"Drive Gear, Swivel & Slew Bear"


Local: Bridge Racker		Primário: Parafusado



Secundário:  Porca auto travante		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar fixação/ aperto das porcas e estado de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: "Bracket,  Mounting, Upper Track" (extremidades proa e popa)


Local: Torre de Perfuração - Bridge Racker		Primário: Parafusado



Secundário: Porca do tipo Palnut		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar fixação/ aperto das porcas, palnuts e estado de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: Bridge Beam

Local: Bridge Racker		Primário: Parafusados



Secundário: Os parafusos são Frenados ou possuem palnuts		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar fixação/ aperto das porcas, palnuts, correta frenagem  e estado de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: "Trolley"


Local: Bridge Racker		Primário: Parafusado


Secundário:  Frenado		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar fixação/ aperto das porcas, correta frenagem e estado de corrosão		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: "Test / Transport Frame"


Local: Torre de Perfuração - Bridge Racker		Primário: Parafusado


Secundário:  Os parafusos são Frenados ou possuem palnuts		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar fixação/ aperto dos parafusos de fixação e correta frenagem e estado de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: "Bridge Racker Column"


Local: Bridge Racker		Primário: Parafusado


Secundário:  Os parafusos são Frenados ou com porca auto-travantes		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar fixação/ aperto dos parafusos de fixação e correta frenagem e estado de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: "Racker Head"


Local: Bridge Racker		Primário: Parafusado


Secundário:  Frenado		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar fixação/ aperto dos parafusos de fixação e correta frenagem e estado de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: "Bridge Racker End Truck"


Local: Bridge Racker		Primário: Parafusado


Secundário:  Porca auto travante		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar fixação/ aperto dos parafusos e correta frenagem e estado de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: "Vertical Trolly "


Local:Bridge Racker		Primário: Parafusado


Secundário:  Frenado		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar fixação/ aperto dos parafusos e correta frenagem e estado de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: "Stand Lift Cylinder"


Local:Torre de Perfuração		Primário: Parafusado


Secundário:  Palnuts / Frenados		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar fixação/ aperto das porcas, palnuts, correta frenagem  e estado de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						DSC04449		Descrição: "Garra de tubos"


Local: Bridge Racker		Primário: Trava do prato da  garra do bridge racker.


Secundário:  Manilha e corrente para em caso de falha do prato o mesmo ficar preno na corrente.		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar a condição da fixação da trava e dacorrente juntamente com a manilha, avaliando todas as travas, observando se a manilha esta com contra pino.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: Estaleirador de tubos (bombordo e boreste)

Local: Torre de Perfuração		Primário: Pino da tamanca e contra pino

Secundário: Cabos de segurança		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificado todos os pinos e cabos das tamanca avaliando se apresentam corrosão e/ou estão solto com risco de queda de objetos. Verificar integridade dos cabos de segurança.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não





				Duração da Tarefa:		Em pararelo com as operaçoes do Cliente		Em paralelo com outras inspeçoes DROPS		Caminho critico

				(Estimado: 150 min)				150 min



				Data da Inspeção:		7/17/17



				Pessoas envolvidas:		Função		NOME

						Raphael Silva Medeiros		Supervisor de Manutenção

						Mario Luis Fialho		Supervisor de Mecânica

						Luciano Dias Wanderei		Mecânico

						Pedro Jorge		Mecânico









				Lições aprendidas / Comentários		# item		Descrição
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Template

				Padrão de verificação DROPs - Sugestão após reunião com Contratadas de sondagem e Petrobras (20/Dez/2016).



				Atlantic Star - SS 45 - Derrick/Mast and Traveling Equipment						Top drive / Travelling block - NOV - PS2 750				FREQUÊNCIA: SEMESTRAL



				Foto		Referência		Descrição / Local		Método de Fixação		Condição / Procedimento de Inspeção		Ordem de Serviço
(caso item reprovado)

						1		Descrição: Junction Box / Dolly Track Arm

Local: Dolly.		Primário: Aparafusad+E6:E31o na estrutura

Secondário: Arruela de pressão		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Verificar a condição dos itens de fixação, e integridade do equipamento. Verificar condição/desgaste/posição das porcas e arruelas. Observar sinais de corrosão. Inspeção visual para queda de objetos. 		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						10		Descrição: Mangueiras / Correntes


Local: Travelling block / Top Drive.		Primário: Conexão Weco

Secondário: Corrente de segurança		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Verificar a condição dos itens de fixação da conexão de cada mangueira. Verificar condições/desgaste  das correntes de segurança e sua fixação. Inspeção visual para queda de objetos.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						11		Descrição: Cilindro do Link Tilt


Local: Top Drive 		Primário: Fixado em olhal soldado na estrutura

Secondário: Pino de segurança		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Observar sinais de corrosão e inspeção visual para trincas no olhal , verificar contrapino. Inspeção visual para queda de objetos. 		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						12		Descrição: Motor do Blower


Local: Top Drive		Primário: Parafusado no suporte com porca de auto travante

Secondário: porca autotravante		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Verificar desgaste do suporte, observar sinais de corrosão/trincas e lubrificação dos parafusos. Verificar fixação do motor.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						13		Descrição: Corrente do Compensador


Local: Top Drive / Compensador		Primário: Fixado no top drive com contra pino

Secondário: Contra pino		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Verificar desgaste da fixação, observar sinais de corrosão/trincas e lubrificação das correntes. Verificar integridades e fixação do contra pino.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						14		Descrição: Cilindro do compensador 


Local: Top Drive / Compensador		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Observar sinais de corrosão, verificar freno dos parafusos.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						15		Descrição: Acumuladores 


Local: Top Drive / Compensador		Primário: Parafusado em suporte soldado a estrutura

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Observar sinais de corrosão, verificar freno dos parafusos. Inspeção visual para trincas no suporte. 		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						18		Descrição: Junction Box 


Local: Top Drive/Compensador		Primário: Aparafusado na estrutura

Secondário: Arruela de pressão		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Verificar a condição dos itens de fixação, e integridade do equipamento. Verificar condição/desgaste/posição das porcas e arruelas. Observar sinais de corrosão. Inspeção visual para queda de objetos		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						19		Descrição: Prato de retenção


Local: Travelling block		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Observar sinais de corrosão, verificar freno dos parafusos. Inspeção visual para trincas no suporte. 		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						2		Descrição: Capa da estrutura do Counter Balance


Local: Top Drive		Primário: Aparafusado no suporte

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Observar sinais de corrosão, verificar freno dos parafusos. 		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						20		Descrição: Manilha de Hang Off


Local: Travelling Block		Primário: Preso no olhal de hang off 

Secondário: Contra pino na porca da manilha		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção visual  completa nos itens da manilha. Observar sinais de corrosão/trincas na manilha e olhal de hang off. Verificar integridade do contra pino		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						3		Descrição: Dolly Track Arms

Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas e verificar condição/posição dos frenos.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						4		Descrição:  Dolly Tracker Roller


Local: Top Drive / Travelling Block		Primário: Aparafusado ao braço de pista de dolly com placa de retenção e fio de travamento

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas e verificar condição/posição das porcas e arames de frenos.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						5		Descrição: 


Local: Top Drive		Primário: Seguro no corpo do top drive

Secondário: Trava de segurança		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção visual  completa na trava de segurança. Observar sinais de corrosão/trincas no corpo do top drive		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						6		Descrição: Gooseneck


Local: Top Drive		Primário: Aparafusado no top drive com arrulea de pressão e arame de freno

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Observar sinais de corrosão, verificar freno dos parafusos e posição das porcas		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						7		Descrição: Proteção


Local: Top Drive		Primário: Preso ao suporte aparafusado no top drive 

Secondário: Porca auto travante e pino de segurança		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						9		Descrição: Filtro Hidraulico

Local: Top Drive		Primário: Aparafusado em suporte do top drive

Secondário: Porca auto travante		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas e verificar condição/posição das porcas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não





				Duração da Tarefa:		Em pararelo com as operaçoes do Cliente		Em paralelo com outras inspeçoes DROPS		Caminho critico

				(Estimado: 153 min)



				Data da Inspeção:



				Pessoas envolvidas:		Função		NOME

















				Lições aprendidas / Comentários		# item		Descrição
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PRS 4i



				NOME DA SONDA - ALPHA STAR						EQUIPAMENTO: PRS                   FABRICANTE : NOV             MODELO: PRS 4i				FREQUÊNCIA: SEMESTRAL



				Foto		Referência		Descrição / Local		Método de Fixação		Condição / Procedimento de Inspeção		Ordem de Serviço
(caso item reprovado)

						Manual		Descrição: "Guide Carrier Sides" (lados direito e esquerdo)

Local: Upper Track - Guide Carrier Side		Primário: Parafusado


Secundário:  Frenado		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar fixação/ aperto das porcas, correta frenagem e estado de corrosão		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: União dos "Guide Carrier Sides" (lados direito e esquerdo)


Local: Upper Track - Guide Carrier Side		Primário: Pino



Secundário:  Contra-Pino		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar o estado do pino e contra-pino e ajuste do contra-pino		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: "Bracket,  Mounting, Upper Track" (extremidades proa e popa)


Local: Torre de Perfuração - Upper Track		Primário: Parafusado



Secundário:  Utiliza porca do tipo selflocking		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar o estado do pino e contra-pino e ajuste do contra-pino		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

								Descrição: Pin, track to derrick - Apoio do "Upper Track" à Torre de Perfuração (extremidades proa e popa)

Local: Upper Track		Primário: Pino



Secundário:  Contra- pino		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar o estado do pino e contra-pino e ajuste do contra-pino		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: "Rollers Drag Chain"


Local: Upper Track		Primário: Parafusado


Secundário:  Frenado		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar fixação/ aperto das porcas, correta frenagem e estado de corrosão		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: "Drag Chain"


Local: Upper Track		Primário: Parafusado


Secundário:  Frenado		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar fixação/ aperto dos parafusos de fixação da Drag Chain e correta frenagem e estado de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: Barras Transversais de Articulação (Links) da "Drag Chain"


Local: Upper Track		Primário: Chapa com Anel-Trava/ Retenção


Secundário:  NA		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar montagem/ condição de fixação das barras transversais de articulação da Drag Chain e seus anéis-trava/ retenção.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: "Rack, Drive, Long"


Local: Upper Track		Primário: Parafusado


Secundário:  Frenado		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar fixação/ aperto dos parafusos de fixação da Drag Chain e correta frenagem e estado de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: "Acces Cover"


Local: Upper Track/ Carriage		Primário: Parafusado


Secundário:  Frenado		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar fixação/ aperto dos parafusos e correta frenagem e estado de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: "Carrier, Drag Chain "


Local: Upper Track/ Carriage		Primário: Parafusado


Secundário:  Frenado		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar fixação/ aperto dos parafusos e correta frenagem e estado de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: "Assembly J-Box "


Local: Upper Track/ Carriage		Primário: Parafusado


Secundário:  NA		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar fixação/ aperto dos parafusos e estado de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: "Counter Balance Hydraulic Manifold "


Local: Upper Track/ Carriage		Primário: Parafusado


Secundário:  NA		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar fixação/ aperto dos parafusos e correta frenagem e estado de corrosão.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: Pinos dos braços( Identificados em vermelho)

Local: Hoist Carriage		Primário: Pino

Secundário: Ring Retainer (Anel elástico)		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar o o estado do pino e anéis elásticos		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: Suporte do sensor de posicionamento

Local: Hoist Carriage		Primário: Parafusados e torqueados

Secundário: Frenado		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar o torque dos parafusos e condições das chapas e dos frenos.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual
PIB 1000011828-SA		Descrição: Drag Chain ( Esteira porta cabos e mangueira)

Local: Hoist Carriage		Primário: Pinos, anéis travas e parafusos

Secundário: Frenado		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar se os anéis estão travados corretamente e se todos os frenos dos eixos estão integros		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: Drag Chain (Suporte guia nos cabos)

Local: Hoist Carriage		Primário: Parafusados e torqueados

Secundário: Frenado		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar o torque dos parafusos e condições das chapas e dos frenos.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: Drag Chain ( Esteira porta cabos e mangueira) Parafusos do suporte móvel e fixo( em vermelho)

Local: Hoist Carriage		Primário: Parafusados e torqueados

Secundário: Frenado		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar o torque dos parafusos e condições das chapas e dos frenos.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: Pinos das polias( Identificados em vermelho)

Local: Hoist Carriage		Primário: Pino

Secundário: Ring Retainer (Anel elástico)		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar o o estado do pino e anéis elásticos		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual
PIB D841004304-001		Descrição: Parafusos das polias, E suporte de proteção

Local: Hoist Carriage		Primário: Parafusados e torqueados

Secundário: Frenado		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar o torque dos parafusos e condições das chapas e dos frenos.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: Roletes Guia 16un


Local: Hoist Carriage		Primário: Parafusados e torqueados

Secundário: 		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar o torque das porcas		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição:  Parafusos da base inferior do atuador linear,

Local: Hoist Carriage		Primário: Parafusados e torqueados

Secundário: Frenado		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar o torque dos parafusos e condições das chapas e dos frenos.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição:  Parafusos da base do atuador linear,

Local: Hoist Carriage		Primário: Parafusados e torqueados

Secundário: Frenado		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar o torque dos parafusos e condições das chapas e dos frenos.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: Parafusos da gearbox

Local: Hoist Carriage		Primário: Parafusados e torqueados

Secundário: Frenado		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar o torque dos parafusos e condições das chapas e dos frenos.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: Reservatórios de expansão

Local: Hoist Carriage		Primário: Parafusados e torqueados

Secundário: Frenado		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar o torque dos parafusos e condições das chapas e dos frenos.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: Parafusos da base do motor e encoder

Local: Hoist Carriage		Primário: Parafusados e torqueados

Secundário: Frenado		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar o torque dos parafusos e condições das chapas e dos frenos.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual
PIB 11029221
		Descrição: Olhais de içamento dos motores elétricos

Local: Motor elétrico - Hoist Carriage		Primário: 

Secundário: 		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Remover os olhais de içamento dos motores após a instalação dos mesmos. Checar a integridade dos parafusos da capa da ventoinha.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: Parafusos do Frame 

Local: Hoist Carriage		Primário: Parafusados e torqueados

Secundário: Contrapinos		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar o torque dos parafusos e condições das chapas e dos frenos.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: Parafusos do manifold pneumático

Local: Hoist Carriage		Primário: Parafusados e torqueados

Secundário: Frenado		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar o torque dos parafusos e condições das chapas e dos frenos.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: Drag chain roller ( parafusos )

Local: Hoist Carriage		Primário: Parafusados e torqueados

Secundário: Frenado		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar o torque dos parafusos e condições das chapas e dos frenos.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: Painel Elétrico

Local: Hoist Carriage		Primário: Parafusados e torqueados

Secundário: Frenado		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar o torque dos parafusos e condições das chapas e dos frenos.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual
PIB10848114		Descrição: CLAW superior e inferior do JAW Assembly

Local: Jaw Assembly		Primário: Eixo com contra-pino 

Secundário:  		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar se os contrapinos se encontram em sua posição correta		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: Porta mordente (mordentes) do JAW Assembly

Local: Jaw Assembly		Primário: Parafusados e torqueados

Secundário: Frenado		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar o torque dos parafusos e condições das chapas e dos frenos.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual		Descrição: Cilindro de atuação dos fingers do JAW Assembly

Local: Jaw Assembly		Primário: Parafusados e torqueados

Secundário: Frenado		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar o torque dos parafusos e condições das chapas e dos frenos.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual
PIB 1000011826-AS		Descrição: Roller Claw JAW Assembly ( Yoke rollers e trava dos pinos dos roletes cleat retainer)

Local: Jaw Assembly		Primário: Parafusados e torqueados

Secundário: Frenado		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar o torque dos parafusos e condições das chapas e dos frenos.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						Manual
PIB 10781104		Descrição: Pino do atuador linear

Local: Tailing Arm		Primário: Pino

Secundário: Ring Retainer (Anel elástico)		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção:  Verificar o o estado do pino e anel elástico		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não





				Duração da Tarefa:		Em pararelo com as operaçoes do Cliente		Em paralelo com outras inspeçoes DROPS		Caminho critico

				(Estimado: 105 min)



				Data da Inspeção:



				Pessoas envolvidas:		Função		NOME

















				Lições aprendidas / Comentários		# item		Descrição
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Template

				Padrão de verificação DROPs - Sugestão após reunião com Contratadas de sondagem e Petrobras (20/Dez/2016).



				Brava Star NS-45 - Section 1 Derrick/Mast and Traveling Equipment						Top drive / Travelling block - NOV - TDX 1250				FREQUÊNCIA: SEMESTRAL



				Foto		Referência		Descrição / Local		Método de Fixação		Condição / Procedimento de Inspeção		Ordem de Serviço
(caso item reprovado)

						10		Descrição: Guia do travelling block


Local: Travelling block/Top Drive.		Primário: Aparafusado na estrutura

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Verificar a condição dos itens de fixação, dos frenos. Verificar condição/desgaste das placas de teflon . Observar sinais de corrosão. Inspeção visual para trincas. 		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						20		Descrição: Placa do pino do Travelling block 


Local: Travelling block		Primário: Aparafusado na estrutura 

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Verificar a condição dos itens de fixação, dos frenos e dos parafusos. Observar sinais de corrosão		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						30		Descrição: Correntes de sustentação


Local: Travelling block 		Primário: Parafusos e manilha

Secondário: Arame de freno e contrapino		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Observar sinais de corrosão/trincas, verificar contrapino das manilhas, freno dos parafusos. 		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						40		Descrição: Roletes


Local: Dolly		Primário: Parafusos

Secondário: Freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Verificar desgaste dos roletes, Observar sinais de corrosão/trincas e lubrificação dos parafusos. Verificar fixação das mangueiras de graxa. 		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						50		Descrição: Cilindro Hydraulico


Local: Dolly		Primário: Pino 

Secondário: Placa anti-rotação/segurança e parafusos com freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Verificar lubrificação dos pinos, Observar sinais de corrosão/trincas, verificar freno dos parafusos da placa de segurança do pino.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						60		Descrição: Pontos de graxa


Local: Dolly		Primário: Solda

Secondário: N/A		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						70		Descrição: Valvula contrabalnaço


Local: Dolly		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Observar sinais de corrosão, verificar freno dos parafusos.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						80		Descrição: Sensor de posição da Dolly


Local: Dolly		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Observar sinais de corrosão, verificar freno dos parafusos.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						90		Descrição: Junction box


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Observar sinais de corrosão, verificar freno dos parafusos.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						100		Descrição: Cilindro de compensação


Local: Top Drive/Travelling block		Primário: Pino/Parafusos

Secondário: Parafusos com freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Observar sinais de corrosão/trincas, verificar freno dos parafusos.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						110		Descrição: Link Retainer 


Local: Top Drive/Travelling block		Primário: Parafusos

Secondário: Contrapino		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas e verificar condição/posição do contrapino.  		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						120		Descrição: Junction box / Suporte do manifold


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Porca auto-travante		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas e verificar condição/posição das porcas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						130		Descrição: Swing Bolt


Local: Dolly 		Primário: Ecaixado no suporte 

Secondário: Cabo de aço de segurança		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas e verificar condição/posição dos cabos de segurança.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						140		Descrição: Cilindro de alinhamento

Local: Travelling block		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas e verificar condição/posição dos frenos.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						150		Descrição: Estrutura

Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Placa de segurança/Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas e verificar condição/posição dos frenos.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						160		Descrição: Tampa de cobertura do encoder

Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas e verificar condição/posição dos frenos.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						170		Descrição: Encoder


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Porca auto-travante		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas e verificar condição/posição das porcas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						180		Descrição: Drag chain


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						190		Descrição: Proteção do Sensor linear 


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						200		Descrição: Tampa de Inspeção


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						210		Descrição: Frame de Proteçao


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						220		Descrição: Plataforma retratil 


Local: Top Drive		Primário: Parafusos/Pinos

Secondário: Arame de freno/contra-pino		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas e verificar condição/posição dos pinos.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						230		Descrição: Caixa do motor


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						240		Descrição: Manifold Hidraulico


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						250		Descrição: Suporte


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						260		Descrição: Capa de proteção


Local: Top Drive		Primário: Enrroscado

Secondário: Cabo de segurança		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						270		Descrição: Gooseneck


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						280		Descrição: Washpipe


Local: Top Drive		Primário: Enrroscado (Rosca Esquerda)

Secondário: N/A		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						290		Descrição: Service Loop


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						300		Descrição: Mud Hose


Local: Top Drive		Primário: Hammer union 

Secondário: Manilha e corrente de segurança		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						310		Descrição: Bonnet 


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						320		Descrição: Respiro


Local: Top Drive		Primário: Enrroscado 

Secondário: N/A		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						330		Descrição: Proteção dos cabos


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						340		Descrição: Barras de segurança


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Contrapino		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						350		Descrição: Protetor da Junction box


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						360		Descrição: Válvula 


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Cabo de segurança		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						370		Descrição: Filtro de óleo


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						380		Descrição: Manifold


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						390		Descrição: Junction Box Cover


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						400		Descrição: Suporte para cabos


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						410		Descrição: Capa das conexões


Local: Top Drive		Primário: Enrroscadas

Secondário: Corrente de segurança		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						420		Descrição: Proteção do Filtro


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						430		Descrição: Braço superior da dolly


Local: Dolly		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						440		Descrição: Acionador da valvula


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: N/A		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						450		Descrição: Manifold


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						460		Descrição: Braço inferior da Dolly


Local: Dolly		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						470		Descrição: Dolly frame


Local: Dolly		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						480		Descrição: Filtro de lubrificação 


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						490		Descrição: Suporte para cabos


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Contra porca		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						500		Descrição: Suporte do cilindro


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						510		Descrição: Manifold


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						520		Descrição: Tampa de segurança


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						530		Descrição: Roldanas


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Contrapino		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						540		Descrição: Sensor


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						550		Descrição: Cilindro Hydraulico/valvula


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						560		Descrição: Acionador da valvula 


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: N/A		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						570		Descrição: Engrenagem de giro


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						580		Descrição: Bomba hidraulica


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						590		Descrição: Placa de proteção


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						600		Descrição: Manifold


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						610		Descrição: Manifold


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						620		Descrição: Sensor


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						630		Descrição: Placa de proteção 


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						640		Descrição: Manifold


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						650		Descrição: Motor


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						660		Descrição: Janela de visita


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						670		Descrição: Manifold


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						680		Descrição: Trava de segurança do link


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Contrapino		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						690		Descrição: Cilindro Hidraulico/Suporte


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						700		Descrição: Janela de visita


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						710		Descrição: Sensor


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						720		Descrição: Molas/Suporte


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						730		Descrição: Clamp de Torque IBOP


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						740		Descrição: Placa de proteção


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						750		Descrição: X-clamp


Local: Top Drive		Primário: Pinos

Secondário: contrapino/Arame de sergurança		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						760		Descrição: Stabbing Guide


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Contrapino		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						770		Descrição: Mordentes


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Placa de rentenção/Cabo de segurança		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						780		Descrição: Trava de segurança do link


Local: Elevador BX		Primário: Parafusos

Secondário: Contrapino		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						790		Descrição: Placa de proteção


Local: Elevador BX		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						800		Descrição: Manifold


Local: Elevador BX		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						810		Descrição: Placa de proteção


Local: Elevador BX		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						820		Descrição: Cilindro Hydraulico


Local: Elevador BX		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						830		Descrição: Acionador da valvula


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: N/A		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						840		Descrição: Freio do motor


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Contrapino		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						850		Descrição: Coluna de elevação


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						860		Descrição: Roletes


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Contrapino		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						870		Descrição: Suporte dos roletes


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						880		Descrição: Braço do Link tilt 


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Contrapino		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						890		Descrição: Placa de proteção


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						900		Descrição: Valvula


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						910		Descrição: Motor


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						920		Descrição: Atuador da IBOP


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						930		Descrição: Tool joing Clamp


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: N/A		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						PIB 10753708		Descrição: Stabbing Guide


Local: Top Drive		Primário: Porca

Secondário: Contrapino		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						PIB 10939088		Descrição: Corrente Travelling block


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Contrapino		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						PIB 10960941		Descrição: Cilindro de içamento do X-clamp


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Porca/Contrapino		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						PIB 1101500		Descrição: Atuador da IBOP 


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						PIB 11012715		Descrição: Tool joing Clamp


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Contrapino		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						PIB 11309192		Descrição: Atuador da IBOP


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Contrapino		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						PIB 11318637		Descrição: Link Tilt


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Placa de rentenção/Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						PIB 11322188		Descrição: Tilt arm


Local: Top Drive		Primário: Pino 

Secondário: Placa anti-rotação/segurança e parafusos com freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						PIB 11340634		Descrição: Tool joing Clamp


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Contrapino		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						PIB 11448296		Descrição: Cabeça Rotativa


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						PIB 88071320		Descrição: Dolly/Trilho


Local: Top Drive		Primário: Solda

Secondário: Cabo de aço 		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						PIB 1000010749		Descrição: Motor do Top Drive


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Arame de freno		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						PIB 1000010780		Descrição: Link tilt


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Porca/Contrapino		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						PIB 1000010806		Descrição: IBOP


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Porca/Contrapino		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						PIB 1000011748		Descrição: Tilt Block


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Cabo de segurança		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						PIB D611005566		Descrição: X-clamp


Local: Top Drive		Primário: Parafusos

Secondário: Contrapino, freno e cabo de segurança		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não

						PIB D611006737		Descrição: Pipe handler


Local: Top Drive		Primário: Pino 

Secondário: Contrapino		( X ) Aprovado
(    ) Reprovado

		Ordem de Serviço #:




												Procedimento de Inspeção: Inspeção completa nos itens de retenção, Observar sinais de corrosão/trincas.		Corrigido na hora:
(  ) Sim
(  ) Não



				Duração da Tarefa:		Em pararelo com as operaçoes do Cliente		Em paralelo com outras inspeçoes DROPS		Caminho critico

				(Estimado: 281 min)



				Data da Inspeção:



				Pessoas envolvidas:		Função		NOME

















				Lições aprendidas / Comentários		# item		Descrição





































































































































































































































































































































































































































































































































Indicação dos pontos no TD
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