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PRESION. 1260 Psi [CUAVE (KEY):
[PRUEEA HIDROSTATICA. (PRESSURE) ja T EN FRIO: 0. LOCALZACION ¥ ORIENTACION (ORENTATION AND LOCATION): (THE SOURCE) NOTAS (NOTES)
[(HYDROSTATIC TEST) TIEMPO DE PRUEBA. 5 s | EXPANSION FACTOR FOR COLD-EXPANDED PIFE) 4 CORDON DE SOLDADURA {SEAM WELD) 1W
(HOLDING TIME) 8 PO (TYeE) 5 CUERPO DEL TUBO (PPE BOOT) 1T180 FTIPO DE RANURA OWTT (DWTT TYPE OF NOTCH)
& CUERPO DEL TUBD (PIPE BODY) 1130 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)
(ULTRASONIC TEST) (REFERENCE STANDARD) |2 APLANADO (FLATTENED) & CUERPQ DEL TUBO (PPE BODY) 3790
3 S APLANAR (UNFLATTENED) § CORDON DE SOLDADURA (SEAM WELD) 3HAZ G LOCALIZACION (LOCATION):
SOLDADURA LONGITUOINAL [RAYOS X (X RAY) (RT} 10 CUERPQ DEL TUBO (PIPE BODY) 2180 23 EXTERIOR (OUTSIDE)
LonamuonAL WELD) NDICADOR DE CALIDAD DE MAGEN (1K), WA C FRECUENCIA DE PRUEBA (FREQUENCY OF TESTY "aw 24 INTERIOR (INSIDE)
METO0O DE PND EN SOLDADURA. TIPO ¥ TAMARO (TYPE AND SZE) H COLADA (HEAT) 12 TRANSVERSAL (TRANSVERSE) 25 CENTER (CENTRO)
(METHOD OF WELD NOE) JUNTAS RAYOS X TEMPO REAL (X RAY) (RT) P PRODUCTO (PRODUCT) 13 LONGITUDINAL {LONGITUDINAL) HACEMOS CONSTAR QUE EL MATERIAL DESCRITO HA 8100 FABRICADO, MUESTREADO, PROBADO
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TPO ¥ TAMARO (TYPE ANO STZE) HA T UNSDAD DE PRUEBA (TEST UNIT) E SZE (TAMARO) 26 BARRENO (DRILLED HOLE) 1 1E™ ¥ QUE LOS RESWLTADOS SON COMO APARECEN EN LOS REGISTROS DE LA COMPARIA.
TEMPERATURA. WA 141500° X0375° 27 RANURA RECTANGULAR (RECTANGULAR NOTCH N-5)
: | TEMPERATURE ) [CRITERIOS DE ACEPTACION (ACEFTANCE CRITERIA) 15 CILINDRICA (ROUND BAR) 0 5001 78 BARRENO 1.2 mm DIAMETER MD-WALL STANDARDZATION [WE HEREBY VERIFY THAT MATERIAL DESCRIBED HERER HAS BEEN MANUFACTURED, SAMPLED
TRATAMIENTO TERMICO SCLDADURA. " CUALOUIER COUADA (ANY HEAT) 16 CILINORICA (ROUND BAR) 0 350 25 RANURA RECTANGULAR (RECTANGULAR NOTCH) N-10 TESTED ANG INSPECTED IN ACCORDANCE WITH AP SPEC 5L 44THEDIAS TM AND THAT €&
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| PROMEOO MSIMG DE LAS COLADAS (ALL HEAT AVERAGE W | 8 e
18 21
PRUF A DE APLASTAMIENTO o oK 980" OK v JEFE DE LABORATORIO
(FLATTENING TEST) (HEAD OF LABORATORY)
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