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PRESION 1260 Psi CLAVE (KEY):
PRUEBA HIDROSTATICA (PRESSURE): A WFACTOR DE EXPANSION PARA TUBERUA EXPANCIDA EN FRIO- 0O LOCALZACION ¥ ORENTACION (ORENTATION AND LOCATION). (THE SOURCE) NOTAS (NOTES):
(HYDROSTATIC TEST) TEMPO DE PRUEBA 5 -] % EXPANSION FACTOR FOR COLO-EXPANDED FIFE) 4 CORDON DE SOLDADURA (SEAM WELD) 1W
[(HOLDING TIME) 8. PO (TYPE) 4 CUERPO DEL TUBO (PIPE BODY) 11180 FTIPO OF RANURA DWTT (OWTT TYPE OF NOTCH):
& CUERPO DEL TUBO (PIPE BODY) 1190 21 CHEVRON (CHEVRON)
PRUEBA DE ULTRASONIDO: ESTANDAR DE REFERENCIA 29 1 MUESTRA EN TIRA (STRIP TEST PIECE) 7 CORDON DE SOLDADURA (SEAM WELD) 3W 22 PRENSADA (PRESSED)
(ULTRASCINIC TEST) [REFERENCE STANDARD) 2 APLANADO (FLATTENED) & CUERPO DEL TUBO (PPE BODY) 3780
3 SN APLANAR (UNFLATTENED) 9 CORDON DE SOLDADURA (SEAM WELD) 3 HAZ G LOCALZACION (LOCATION)
SOLDADURA LONGITUDMNAL RAYOS X (X RAY)(RT) 10 CUERPO DEL TUBO (PIPE BODY) 2180 23 EXTERIOR (DUTSDE)
(LONGITUDINAL WELD) HOICADOR DE CALIOAD DE IMAGEN (108) NA C. FRECUENCIA D€ PRUEBA (FREQUENCY OF TEST) "o 24 NTERIOR (NSDE)
METODO DE PHD EN SOLDADURA: TIPO Y TAMARO (TYPE AND SIZE H COLADA (HEAT) 12 TRANSVERSAL (TRANSVERSE) 25 CENTER (CENTRO)
WELD NDE) JUNTAS RAYOS X TEMPOREAL (X RAY) (RT) P PRODUCTO (PRODUCT} 13 LONGITUDINAL (LONGITUDINAL) HACEMOS CONSTAR QUE EL MATERIAL DESCRITO HA SO0 FABRICADO, MUESTREADO. PROBADD
| JOINTERS WELDS| MOICADOR DE CALIDAD DE IMAGEN (109 N'A R REMUESTREQ (RETESTING) H ESTANDAR D€ REFERENCIA (REFERENCE STANDARD) E PSPECCIONADD DE ACUERDO CON LA ESPECFICACION AP SPEC 5L 4THEDAS TV
TIPO Y TAMARIO (TYPE AND SIZE] NA 1 UNIDIAD DE PRUEBA [TEST UNIT) £ SZE (TAMARO) 26 BARRENO (DRLLED HOLE) 11167 ¥ QUE LOS RESULTADOS SOH COMO APARECEN EN LOS REGISTROS DE LA COMPARIA
e TEMFERATURA A 14 1500 X0 27 RANURA RECTANGULAR (RECTANGUUAR NOTCH N-5)
[ TEMPERATURE) ACEPTACION 15 CLINDRICA (ROUND BAR) 0 500" 28 BARRENO 1,2 mm DAMETER MID-WALL STANDARDZATION (WE HEREBY VERIFY THAT MATERIAL DESCRIBED HEREIN HAS BEEN MANUFACTURED, SAMPLED
TERMICO SOLDADURA: * CUALGUIE R COLADA |ANY HEAT| 16 CUNDRICA (ROUND BAR) 0 3507 29 RANURA RECTANGULAR (RECTANGULAR NOTCH) N-10 TESTED AND INSPECTED N ACCORDANCE WITH API SPEC 5L 8ATHED /A § T M AND THAT
(HEAT TREATMENT WELD). 'PROMEDIO DE LAS COLADAS (ALL HEAT AVERAGE ) 17 FULL SIZE (COMPLETO) 30 BARRENO (DRULEDHOLE ) 3 2mm THESE TEST RESULT ARE AS THEY APPER IN RECORDS OF THE COMPANY)
ROVEDIO WO DE LAS COLADAS (ALL HEAT AVERAGE M ) 18w
192
PRUEBA DE APLASTAMENTO. oK 9%0° oK 20 JEFE DE LABORATORIO
(FLATTE a0 TEST) (HEAD OF LABORATORY)
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