N° CONSTANCIA (CONSTANGY N°): 140082
Ave. Guerrero N® 3729 Nte. CONSTANCIA DE INSPECCION CLIENTE (CUSTOMER}: PLESA ANAHUAC Y CIAS., SA DEC.V.
Col. Del Norte INSPECTION CONSTANCY ORDEN DE COMPRA (PURCHASE ORDER): 17297
Monterrey N.L. México DIRECCION (ADDRESS): AV. VALLE DE LAS ALAMEDAS # 66-O COL. SAN FCO. CHILPAN
I u b a c e ro CP. 64500 TULTITLAN, EDO. DE MEXICO. C.P. 54340,
Tel: (81) 83055555 ’
‘ORDEN DE PREPARACION ORDEN DE TRABAID DIAMETRO ESPESOR ESPECIFICACION GRADO CONDICION DE ENTREGA|  PSL TIPO DE TUBO PROVEEDOR FECHA
(PREPARATION ORDER) (JOB ORDER) (SPECIFIED OUTSIDE DIAME TER) (SPECIFIED WALL THICKMESS) (SPECIFICATION) (PIPE GRADE) (DELIVERY CONDITION) PsL) (TYPE OF PIPE) (SUPPLIER) (DATE)
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4 78400 - H| 016|056 0011 0006 0110 002 | 0030 | 0020 0,003 0002 0,003 [ ™ 2 £ z %
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52 289602 i OK
288 289597 1 oK
323 289599 1" OK
397 289607 " OK |
501 285599 " OK |
768 289605 1 OK
987 289606 " OK
1008 289596 " Ok
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|
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PRESION 1o Pst [CLAVE (KEY):
PRUEBA HIOROSTATICA PRESSURE): A KFACTOR DE EXPANSON PARA TUBERIA EXPANDICA EN FRIO. 0 LOCALEATION Y ORIENTACION (ORIENTATION AND LOCATION): (THE SOURCE) NOTAS (NOTES)
HYDROSTATIC TEST) TIEMPO DE PRUEBA 10 s 4 EXPANSION FACTOR FOR COLD-EXPANDED PPE| 4 CORDON DE SOLDADURA (SEAM WELD) 1
(HOLDING TWE) 8 TEO (TYPE) 5 CUERPO DEL TUBO (PIPE BODY) 17180 F.TIPO DE RANURA DWTT [DWTT TYPE OF NOTCH)
& CUERPO DEL TUBO (PIPE BODY) 1150 21 CHEVROM (CHEVROMN)
PRUEBA DE ULTRASONDO' [ESTANDAR DE REFERENCIA 28 1 MUESTRA EN TiRA (STRIP TEST PIECE) 7 CORDON DE SOLDADURA [SEAM WELD) W 72 PRENSADA (PRESSED)
{ULTRASONIC TEST). (REFERENCE STANOARD) 2 APLANADO (FLATTENED) & CUERPO DEL TUBO (PPE BOODY) 3790
3 SN APLANAR (UNFLATTENED) 8 CORDON DE SOLDADURA [SEAM WELD) 3 HAZ G LOCALZACION {LOCATION)
| SOLDADURA LONGITUDINAL RAYOS X (X RAY)(RT) 10 CUERPO DEL TUBO (PPE BODY) 2190 23 EXTERIOR (QUTSIOE)
[LONGITUCINAL WELD) INCYCADOR DE CALIDAD DE IMAGEN (10} 10-1S0-18 C. FRECUENCIA DE PRUEBA (FREQUENCY OF TEST) "o 24 INTERIOR (INSICE)
VETO0O DE PIVO EN SOLOADURA. TPO ¥ TAMARD (TYPE AND SIZE H COLADA (HEAT) 12 TRANSVERSAL [TRANSVERSE] 25 CENTER (CENTRO}
[METHCO OF WELD NDE)Y JUNTAS RAYOS X TEMPOREAL (X RAY) [RT) P PRODUCTO (PRODUCT) 13 LONGITUDINAL (LONGITUDIMNALY HACEMOS CONSTAR QUE EL MATERIAL DESCRITO HA SIDO FABRICADO. MUESTREADO, PROBADO
| JOINTERS WELDS) INDICADOR DE CALIDAD DE IMAGEN (1) N/A R REMUESTREO (RETESTING) H ESTANDAR DE REFERENCIA (REFERENCE STANDARDY E INSPECCIONADO DE ACUERDO CON LA ESPECIICACION API SPEC 5L M4THEDIASTM
TPO ¥ TAMARO (TYPE AND SIZE) NA T UNIDAD DE PRUEBA (TEST UNIT) € SZE (TAMARO) 26 BARRENO (DRLLED HOLE) 1 116 ¥ QUE LOS RESULTADOS SON COMD APARECEN EN LOS REGISTROS DE LA COMPARIA
TEMFERATURA LY 141 5000 X 0375 27 RANURA RECTANGULAR (RECTANGULAR NOTCH N-5)
| TEVPERATURE) [CRITERIOS DE ACEPTACION (ACEPTANCE CRITERIA). 15 CLINDRICA (ROUND BAR) 0 500" 25 BARRENO 1 2 mm DIAMETER MID-WALL STANDARDZATION (WE HEREBY VERIFY THAT MATERIAL DE SCRIBED MEREM MAS BEEN MANUFACTURED. SAMPLED
TRATAMIENTO TERMICO SOLDADURA. * CLIALOUIER COLADA (ANT HEAT) 16 CILNDRICA (ROUND BAR) 0 350" 29 RANURA RECTANGULAR (RECTANGULAR NOTCH) N-10 TESTED AND INSPECTED IN ACCORDANCE WITH AP SPEC 5L &4THED/A S T M AND THAT c\ 1
[(HEAT TREATMENT WELD) * PROVEDIO DE LAS DOLADAS AL HEAT AVERAGE| 17 FULL SIZE (COMPLETO) 30 BARRENO (DRILLED HOLE ) 32 mm THESE TEST RESULT. ARE AS THEY APPER IN RECORDS OF THE COMPANY) I n g h
P ROMEDIO MAIMO DE LAS COLADAS (ALL HEAT AVERAGE MK | 15 v
19 27
PRUEBA DE APLASTAMIENTO o NA 90" NIA Rl (,ED_ P% @%}%41
[FLATTERNG TEST) ( OF LABORATORY)
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