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Certificate of Calibration

Customer Nama; - Certificate Number: 2443017652001 _01081TFW
Customer PO no.: . Accraditation number: -
Tag info: - Date of Calibration: 01.05.2018
Devite no.: 1817310005 Calibration Location:  Gosttingen
Serisl no.c Z44309765X001 F 001125 , -TestRig: Rig 0042
Mater Type: Coriolishaster FCB130 “Fiuig: water
Model Rumber: FCB130-F1YOOZSROAGATATRZMIC Sensor Omax: . 583.3 kgimin
Meler Size {mm): DN 28 Calibration Range: 583.3 kg/min
Process Connection: DN 25 / ASKE CL 600 $;;f;u‘?“'ﬁ:;_ 2 paints / forward
Pipo Material: 1.4435/1.4404 {316L) C-Factor Span; ~1658.7204 a2
Temperature Range: Ses nameplate Atcuracy: F:+-04% Dz +/- 10 gt
Customer Range: QOntin - 35040 kg'h Reference: Woigh tank:. .
Firmware-Version: 04.03.00 Operating pressurs: 2.9 {#/-0.2] bar
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This calibration cenificate documants the traceability to national standards, which realize the units of measurement according to the
International System of Units (31). The user is obliged to hsve the object recalibrated at appropriale intervals, The calibration was done
on the scaled pulse culput. Effect on fnalog oulpui: same as scaled pulse output +/- 0.1% of rate. The uncertainty of measuremont is
0.1% a.rdg.

Rev: 4.0.2 Certified by: J. Emser Date: 01.08.2018
Tus coetiicate was ganeraled sutomatically and is vald withoot signature.
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REV. 2

PROTOCOLO DE CALIBRACION

CMV 003-19

PAGINAS 173

CLIENTE "BOLLAND CODIGO MF-FO-07
UBICACION VALERUS 3 OM/OT =
REFERENCIA CALIBRACION
N° DE TAG: z
EQUIPO: COMPUTADOR DE CAUDAL
FABRICANTE: FISHER
MODELQ: FLOBOSS 103
N° DE SERIE: 19677109
UBICACION: BALERUS 3 )
PRESION DIFERENCIAL: 0 250 UNIDAD  in H20
PRESION ESTATICA: 0 3000 UNIDAD PBSI
PRESION ABSOLUTA : - F UNIDAD - ¢
TEMPERATURA: 32 212 UNIDAD  °F .
DIAMETRO PUENTE: - UNIDAD -
DIAMETRO ORIFICIO: B UNIDAD = -
DETERM. REQUERIDAS: CALIBRACION
METODOLOGIA UTILIZADA: CONTRASTE CON EQUIPOS PATRONES CERTIFICADOS
PROCEDIMIENTO: MF-PO-09
FECHA DE CALIBRACION: 15/01/2019
FECHA DE EMISION; 15/01/2019

PATRONES UTILIZADOS
“ﬂquipos } [ Marca | Modelo \ Serie | \ Rango | | Tag ] ‘ N° de Certificado
‘Culib, de Presion ] GE DRUCK DPIS0OP 10328469 0-200 BAR. ~ EP ;41 _A 1715-09-18 SAC
‘Calib. de presion diferencial l GE DRUCK DPIS00P 10892563 EP218  0858-05-18 S
[Horno Calibrador/Simulador | GEpRUCK DPI8S80 10472842 80°C EP-170  1653-09-18 S.
Los resultados contenidos en el presente certificado se refieren al momento y condiciones en que se realizaron las mediciones. MEIER Y FISCHER S.R.L no se responsabiliza de los perjuicios que
puedan derivarse del uso inadecuado de los instrumentos calibrados. |

Pellegrini 2775 - Parque Industrial Ngn - {8300) Neuquén - Argentina
Telefax: (0299) 4413826 / 27 / 28 / 29

/
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PROTOCOLO DE CALIBRACION B 4
CMYV 003-19
PAGINAS 2/3
»
CLIENTE BOLLAND CODIGO MF-FO-07
UBICACION VALERUS 3
REFERENCIA CALIBRACION
DP: PRESION VALOR PATRON INICIAL INSTRUMENTO | DESVIO EN FINAL INSTRUMENTO DESVIO EN
DIFERENCIAL in H20 in H20 in H2O _in H20 in H20
0,00 -4 487 -4.487 0,008 0,008
62,50 57,589 -4.911 62,458 -0,042
125,00 119,697 -5,303 125,000 0,000
187,50 : 181,510 -5,990 187.534 0,034
250 : 244,157 -5,843 250,067 0,067
187,50 181,896 -5,604. 187,535 0,035
125,00 119,694 -5,306 125,000 0,000
62,50 57,589 -4.911 62 459 -0,041
0,00 -4 487 -4.487 0,009 - 0,009
T CIONBET L VALOR PATRON INICIAL INSTRUMENTO | DESVIO EN FINAL INSTRUMENTO DESVIO EN
PRESION RELATIVA BSI PSI PSI : PSI PSI
0,00 0,000 0,000
750.00 151772 1172
1500,00 1502,200 2,200
2250,00 2250,306 0,306
3000,00 2998.500 -1,100
2250,00 2250,304 0,304
1500,00 1502,197 2,197
750,00 751,770 1,770
0,00 0,000 0,000
PRESION ABSOLUTA
VALOR PATRON PATRON + PRESION INICIAL INSTRUMENTO DESVIO EN FINAL INSTRUMENTO DESYI10 EN
- ABSOLUTA 5 R : i
_1_‘“'\
PRESION ABSOLUTA 2 KPA
TEMPERATURA V,\LOROI;A TRON : INICIAL ENEF! RUMENTO DES\;’;O EN F]NAL INS:')II‘?RUMENTO D_ES‘Q;O EN
33,00 32,000 0,000 e
77,00 N 76,760 -0,240
122,00 121,880 -0,120
167,00 167,000 0,000
212,60 212,000 0,000
167,00 167,000 0,000
122,00 121,880 -0,120
77,00 76,760 -0,240
0,00 32,000 32.000
Los resultados contenidos en el presente certificado se refieren al momento y condiciones en que se realizaron las mediciones. MEIER ¥ FISCHER S.R.L no se'responsabiliza de los perjuicios que
puedan derivarse del uso inadecuado de los instrumentos calibrados.
Pellegrini 2775 - Parque Industrial Ngn - (8300) Neuquén - Argentina ﬂ
Telefax: {0299) 4413826 / 27 / 28 / 29




PROTOCOLO DE CALIBRACION
CMY 003-12

REV.

(%]

PAGINA 373
CLIENTE

BOLLAND

CODIGO MF-FO-07
UBICACION VALERUS 3

REFERENCIA CALIBRACION

CROMATOGRAFIA COMPONENTES PORCENTAJE

NITROGENO
DIOXIDO DE CARBONO
METANO
ETANO
PROPANO
n-BUTANO
i-BUTANO
n-PENTANG
i-PENTANO
HEXANO
HEPTANO
OCTANO
NONANE
OXYGENO

TOTAL % MOLAR

OBSERVACIONES :

5% uHEH s H L ) >
i EL SN MARTIM &
Supervisor o Laboratorio

MEIER Y FISCHER S.R.L

CLIE/GTE
Los resultados contenidos en el presente certificado se refieren al momento y condiciones en gue se realizaron las mediciones. MEIER Y FISCHER S/R L no se responsabiliza de los perjuicios que
puedan derivarse del uso inadecuado de los instrumentos calibrades.

Pellegrini 2775 - Parque Industrial Nqn - (8300) Neuquén - Argentina
Telefax: (0299) 4413826 / 27 / 28 [ 29




=Dl E CINA FORM-07-31 REV.00 05/03/1

s & =@ e 5 4 w wgEs s 8 = &

“.“Laboratorio de Ca!ibracionggmﬁca do de Verificacidn

. LAZOS S.R.L. CIPOLLETTI - NEUQUEN

N (S e e ; =g = ==
- _:ngggaﬁmwn de Certificado N"AI Pising 1 de 2 Codigo |
215078A j
Caracteristicas Propias del Instrumento:
Descripcion del Instrumento Magnitud Medida oo
CAUDALIMETRO ULTRASONICO VELOCIDAD i j
AMJ -
Marca 2 . (Modelo
%{?OHNE [UFM 610P
_ 1 ) i
N® de Serie _ 'Mim’ma Divisién ‘ Sensor }IUnidad de Medicion |
215978 Io,m IS | ULTRASONICO A T S R e
J! o e I R s | { = A s e e e |
Rango ] 03 WS e e ]
Caracreristicas Impuestas por el Usuario:
?E_édigo Bewolliae | 0000000
Rango de uso Normal vl WA B we ]
\Sector s ,5 E*"rmumcia de Ensa;a 4
S L . . SRR =] Je
| [ 12 Meses
S—— i —— ; ,,,,,,
oicaciin | [olerancia
1 .
|
i

Caracteristicas Propias del Ensayo:

. Lw- 2%

POl Condiciones Ambientales | | Fecha de Realizado
Temperatura [°C]| Humedad [%] ﬁ
18 60

04/07/2014

i

dnstramentos Pam.vws Utitizados en el Ensayo ]

Descripeion | Codificacion I Vencimienio E N?de Certificado | Ensayado por
BALANZA BAL-C-003 08/07/2014 3102 MEDITECNA S.RL,
DENSIMETRO ' "~ DEN-C-003 07/06/2015  D-0008295 FITE

AJUSTE Y/O RE CION.

Observaciones: ~ [ENINSTRUMENTO SE ENCUENTRA FUERA DEL RANGO DE SU TOLERANGIA, SE RECOMIENDA SU I

Oficinas comerciales: Camarones 1720 (C1416ECH) ﬁapital rederal  Telffax (5411) 4585-7005 E-mail: meditecna@meditecna.com.ar
Dto. Técnico y Logistica: Terrero 2074 (C141BECH) Capital Federal ~ Tel/Fax.: 4585-5600 E-mail: serviciotecnico@meditecna.com.ar




NITEDI E CIN A FOoRrRM07.31 REV.00 05031

e Laboratorio de Ca!ibracion%se riificado de Verificacién

"LAZOS S.R.L.

CIPOLLETTI - NEUQUEN
fggtz_ﬁcucmn de Certificado N° Pégina 2 de 2 ! diiga
| 2AreA £ L B,
Datos y Resuitados Obtenidos:
F Temperatura del Liguido [°C] || Densidad [gem3]
14 0,9995
Ensayo N° Error de la ;——angg fbar] ]
: Caadal a4 indicacion
; i Ine. exp. delos Patrones [L} ~ 003% J
Medicion N°, R [Kg] | IfI] R[] 119, : -
B __“1; i 1009,42 897 E 1009,925 -142,9250 If’ . Ei Iambl? maﬂdidﬂ [L} : 51_‘3995 :

2 1007,18 | 851 |1007,6838| -156,6838 e = i e : i
g 101165 | 854 | 10121561, -188,1561 [ _ % de Erroren la indicacion: 141258 |
r Promedio ~142,5883

Varignza 660,4768
Ensayo N Error de la R !
Candnl i indicacion - S .
e : o i ~it  Inc. exp. de los Patrones (L] ]
Medicion N°' R [Kg] | 1[1] | L] " G e
[ 2 | Incertidumbre expandida [L | i

2 ﬁ _ ' 1

o ! ~| %de Error enla indicacion: | !
5 Promedio

Varianze :r
_ : : | Presion [bar] |
Ensayo N° 3 | Error de ln ’
Y Coudar ey " indicacion
7 : Inc. exp. delos Patrones [L]
Medicion N*, R [Kg] | 1]L] &/ ke ==
e s e N = Incertidumbre expandida f] i

2 S

3 % de Error en la indicacion: x|
L Promedio

Varianza

NOTA: LOS RESULTADOS CONTENIDOS,,
CONDICIONES DEL ENSAYO DE C41}87%

GONZALEZ, A.

2 2/

N EL PRESENTE CERTIFICADO, SE REFIEREN AL MOMENTO ¥
ACTION / VERIFICACION.

?/X% FIDALGO, F. i

R o

Oficinas comerciales:
Dto. Técnico y Logistica: Terero 2074 (C1416ECH)

Camarcnes 1720 (C1416ECH)  Capilal Federal  Telffax {5411) 4585-7005
Capital Federal  TellFax.: 4585-5800

E-mail: meditecna@meditecna.com.ar
E-mail: serviciotecnico@meditecna.com.ar
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Certificado N2:

NR-POC-16-14-01-01

Ubicacion:

INSTRUMENTO PATRON:

Instrumento:
Marca:
Madelo:
Serie N°

Certif. N°:

CONDICIONES DE LA MEDICION :
Lugar:
Temperatura (°C):
Cafierigs
Fluido:

Temp Fluido (°Cj:
Sefial %:

Diametrofinch): 2 pulg

CAUDALIMETRO ULTRASONICO

KROHNE 2

UFM 610P

215978
3289

LAB. LAZOS.

28°C
Serie:
H20

#1500

=070

80%

hecho y se facturara un arancel propercional a la tarea realizada.

CERTIFICADO Total Paginas: 2
Fecha cal.: 08/02/2019
Conqurstadores del Desierto §/N, MS 2b, Lote 9 DE CALIBRACI@N Documento: R-POC-14-01
Parque [ndustrial Qeste (8300) Neuguén
Tel./Fax: (0299) 341-3865 / Cel.: 154-518650 RevisiGnNZ: 0
e-mail: serviciogalazossrl.com.ar
CLIENTE: CONCRETAR S.R.L
Direccidn:
INSTRUMENTO A CALIBRAR:
Instrumento: CAUDALIMETRO
Marea: Krohne
Modelo: IFC- 090
N°® Serie: 22960
TAG: No informa
Constante K: Anterior 2,3234
Variable: CAUDAL INSTANTANEO
Rango (m3/h): MIN 0 MAX: 30
Unidad: m3/h
Error: % Rango
Tolerancia %: 25

Este certificado no podra ser reproducido parcialmente sin la previa autorizacion por escrito del laboratorio que lo emite.

analisis o pruebas que excedan la capacidad o posibilidad técnica de sus laboratorios. Los equipos o instrumentos entregados para
su verificacién, prueba o contraste deberan estar en buenas condiciones de funcionamiento. Si iniciada la prueba apareciera una

falla o defecto inadvertido al recibir el aparato, se dara por terminado el trabajo. En el informe respectivo se dejara constancia del

]

Certificados de calibracién/medicién sin firma y aclaracion, no seran validos. El laboratorio no se cbliga a tomar a su cargo ensayaos,

Hoja 1 de 2
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@‘"""ﬁg Certificado N2: NR-POC-16-14-01-01
Lﬂz s CERTIFICADO Total Paginas: 2
S— : ' Fechacal.: 08/02/2019
e e DECHIDRRCEN Documento:  R-POC-14.01
e ReulEloa it
VALORES DE LA CALIBRACION:
W REFERENCIA ;:;f; ERROR V::r];zmm:E VALOR CORREGIDO|  CORRECCION error
m3/h m3/h (30} m3/h m3/h (%)
Minutos K=Anterior 2,3234 * 0 K=Despues1i
50 0,2277 2,61] 794 0,2282 0,83 2,01
10,0 0,2198 ,58) 780 0,3071 0,91 2,01
15,0 0,2302 2658 BO7 0,3541 0,95 1,99
20,0 0,2254 2651 8o | 02875 0,91 2,08
25,0 0,2245 2,671 815 0,2318 0,85 2,06
30,0 0,2487 2,69] 8,14 0,2305 0,84 2,03
CONTRASTE:
e ERROR
‘ e e CORRECCION amor
onep Al 2 A A ol s
| 6,00
! (%Rango)
i 4,00
, 2,00 e
I 0,00 . I W S : e o ’
50 10,0 18,0 20,0 250 30.0
{

Resultados:
Valor MEDIDQ: RECHAZADO

Valor CORREGIDO: ACEPTADO
Observaciones: =

Fecha de emision: / e

I~ FINDEL CERTIRICADG

Labpratorio

Supervisé

(i

' ™  Hoazde2




HOJA 1

INFORME FINAL

INSPECCION / CALIBRACION

VALVULAS DE SEGURIDAD (PSV)

CLIENTE:

GRUPO CONCRETO

CERTIFICO:

b~k 1
ualitest 4

SERVICIOS INDUSTRIALES

14/03/2019 SEGUN PROCEDIMIENTO ASME V Insp. J. Sisto
Fecha del informe Descripcién Aprobé
Qualitest 4 é
LEOL CALIBRACION PSV

EEEEEEEEEEEEEEEEE

GRUPO CONCRETO

Queda terminantemente prohibido la reproduccién parcial o total del
presente informe sin su previa autorizacion escrita

INFORME FINAL N°

QT - 660




Qualitest 4

SERVICIOS INDUSTRIALES

INFORME FINAL ACC. ALTA PRESION

Cédigo: QTPO-LAP-00-FO05

Fecha: NOV 2011

N° Rev.: 01
FECHA DE INSPECCION: 13/03/2019 CERTIFICACION: ANUAL
CLIENTE: CONCRETAR S.R.L OBRA: PSV
N° DE O/T: 660 N° INFORME FINAL: QT 660
PRESION DE CALIBRACION: 8 Kg/Cm2 PRECINTO: QT 660- MAR 19 - SET PSV 8 Kg/Cm?2
TIPO DE MATERIAL: ACERO RESPONSABLE CLIENTE: RAUL MARTIN
NORMA/CODIGO EVALUACION: ASME V PROCEDIMIENTO ENSAYO: SET PSV
PIEZAS INSPECCIONADAS
N° HOJA| ITEM NOMBRE DE PIEZA N°SERIE PRECINTO NUEVO RESULTADO
3 1 VALVULA DE SEGURIDAD (PSV) - QT 660- MAR 19 - SET PSV 8 Kg/Cm2 APROBADO

ESQUEMA DE LA HERRAMIENTA:

Observaciones:

Se realiza calibracion de valvula de seguridad PSV a presion 8 Kg/Cm2.

INSPECCION / EVALUACION

CLIENTE

—f

IRAMNM - 1SO 9712:2009
/ PM LP NIVEL Il
Q

y
JAWE#L?;;TO

S.RL




Qualitest 4

INFORME FINAL DE ALTA PRESION

(Codigo: QTPO-LAP-00-F05
Fecha: NOV 2011

SERVICIOS INDUSTRIALES N° Rev.: 01
FECHA DE INSPECCION: 13/03/2019 CERTIFICACION: ANUAL
CLIENTE: CONCRETAR SRL OBRA: PSV
N° DE O/T: 660 N° INFORME FINAL: QT 660
N° DE SERIE: - PRECINTO: QT 660- MAR 19 - PSV - 8Kg/Cm2
TIPO DE MATERIAL: ACERO RESPONSABLE CLIENTE: RAUL MARTIN
NORMA/CODIGO EVALUACION: ASME V PROCEDIMIENTO ENSAYO: SET PSV
DESCRIPCION DE PROCEDIMIENTO
1-Limpieza
Metodo: A- Mecanico B- Quimico |:| C-Arenado l:l D-Otros
2-Inspeccion Visual
A-Externa X B-Interna C-Filetes Rosca Hembra X D-Terminal Macho X
E-Tuerca X F-Rosca Tuerca X G-Segmentos X H- AR.S. _
|- Pistas X J-Asientos K-Sello Union a Martillo X
Resultado: Aprobado Rechazado l:l
3-Prueba Hidrostatica
Bomba N° Int QTE 06 Registrador N° Int QTE 08 Manometro N° Int QTE 09
Presion de Calibracion: 8 Kg/Cm2
Resultado: Aprobado Rechazado |:| Pierde l:l Otros |:|
4-Precintado
N° de Serie de PSV: -
Precinto Nuevo: QT 660- MAR 19 - SET PSV 8 Kg/Cm?2
ITEM DESCRIPCION APROB. RECH.
1 VALVULA DE SEGURIDAD (PSV) X -

QT 660 - CAL. PSV 114 P5I (8 Kg/Cm2)
140
120
100 n‘
- | \
&0
\ \ \ —psi
- N hY AN
20 \
0 - AT
L T T 5 O S = T I T ¥ o T S = T T e T o V= T« + B T VI Ty |
22 2o odd-dd-d oo ommmom
£§33888383888sss53888¢8¢8 8 3
o o o o o o o o0 oo oo o0 o0 oo 0 o0 0 0
o o o o o o o o o o o OO o o o o o O O
EQUIPO UTILIZADO PARA LA INSPECCION
EQUIPO DETALLE

BOMBA MANUAL ENERPAC P-392 - BOMBA HIDRONEUMATICA 15000 PSI. / NITROGENO

QTE 05 (ENERPAC P-392) - QT 06 BOMBA DE TESTEO HIDRONEUMATICA 15000 PSI. / TUBO CERTIFICADO

MANOMETROS CERTIFICADOS

QTE 09 MANOMETROS 1000 ,5000 Y 20000 PSI

[Transmisor/Rango

Transmisor de Presion ADZ NAGANO 0 - 100 BAR

INSPECCION / EVALUACION

CLIENTE

/

IRAMNM - IS0 9712:2009
//PM LP NIVEL Il
//

/.
’JA\??E#SAE;TO

SRL




Informe N°1020-19

Determinacion de material

Servicios
Noeli

R3-GMET/ PGC-03 Revision: A| Pagina 1 de 6

. .. . .. .

Determinacion de Material

Servicios Noeli

Marzo de 2019

Lirpppnitad ‘é%ﬂﬁé@m Hasonsl
Fpoultedd Rogonsd Mendory
Prodrigues 272 - Mendoza
Fed T H244550
o welnha g i et

Realizo: =
. . /'w, / P A robo — ”__'____,___..w-—-—-——'—"- o
Ing. Bruno Campigotto B Ing M. A Franetovich =~ ol B 30 L

o
w




Informe N™O020-19
Determinacion de material

- Servicios
Noeli.

RI-GMET] PRCO3 Revision: Al Paging 2de s

1}- Objetivo del Estudio:
Determinar Ia calidad del matenal de planchusla de 26 mm de espesor.

2}-Datos de la Muestra:

Dienominacion Pianchusta des 20 mm
identificacidn: M
Calided A werificar

Personal de contaclo Pedro Rodrigusz

Cliemks Sendcios Mosl

3)- Plan de Ensayos

item Tipo de Extudio Blorma Aplicable
E| Control Visual general de ia pieza =

Andlizis dst Mstel Baze
«  Andisis de composicion quinnica ASTHM E3D v 1320
« Ensayods raccion ASTHM AZ7D

fal

4}- Conclusiones
D= los estudios realizados se deduce lo siguients:

W La seccion de matenal racibido de 26 mim de espesor cumple con una
calidad ASTM 2516 Gr. 70.

Resfizh: P T e e i
Ing. Bruno ﬁam@xgcﬁ;ﬁg /j {jé%/ ng. WA A Frams nStoAch ¢ {rjwz Fecha: 2103649
f&’n




.

Servicios
Noeli

Informe N°1020-19

Determinacion de material

R3-GMET/ PGC-03

Revision: A

Pagina 3 de 6

"UTN - FRM

5)- Resultados

5.1)- Control Visual general de la pieza

Fotografia N°1

Observaciones:

Fotografia N°2

En la imagen se observa la muestra recibida para su estudio.

Realizo:

Ing. Bruno Campigottq,//m}
Vel

/{f// ;ﬁ'/ ADIODE, ottt ST T

=)

i Ing. M. A Franetovich i,

Fecha: 21/03/19

#




Informe N°1020-19

Servicios o :
N Determinacion de material
Noeli
R3-GMET/ PGC-03 | Revisidn: A | Pagina 4 de 6 UTN -
5.2) - Analisis del Metal Base
5.2.1)- Anadlisis de composicién quimica
ELEMENTOS (%)
MUESTRA
C Si Mn P S Cr Mo Ni A" Cu Nb
1020-19 0.19 0.21 1.08 | 0.043 | 0.044 | 0.068 | 0.007 | 0.051 | <0.002 | 0.11
ASTM 0.15 0.85

A516 Gr. 70 <0.28 0.40 120 =<0.035 | =0.035 - - - - -

5.2.3) - Ensayo de traccion
i < T.Rotura | T.Fluencia i St
Miscstra Dl:lnTrﬁt)ro (ﬁrﬁﬁ) Tﬁn&l)p. Dives. UTS Ys Elon(g/:a)cmn Est;:)z;:[on
(Mpa) (Mpa)

1020-19 12.44 121.54 Amb Long 544 371 24.6 65.9

ASTM

A 516 - - - Long. 485-620 =260 217 221

Gr. 70
Observaciones:

2

Tanto la composicidn quimica como el ensayo de traccién cumplen con una
calidad de acero ASTM A516 Gr.70 segin ASME II.

Realizo:

Ing. Bruno Campigottg_,/fzﬁ;,,/

A

s
i Aprobé: . —— e
"4/ Ing_ M. /&f’F'raneigvfch <i:~$\ ;J Fecha: 21/03/19

SES T e e
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5.2.4) - Ensayo de Charpy
: - Energia {J)
Miestia -gmperatma
de ensayo Valores individuales Promedio |
1011-19 Ambiente 39 % ‘33 ‘37
Dbsarvaciones:

2| ensayo de charpy de la muestra cumple con la calidad SAE 516 G70

Realizd: 7 = .

; . o L

. Bewio Comnpioctn ,ﬁi ﬁ‘.Z. M. A fransiovich” =) | Fecha: 210319
T o

7 i
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DOCUMENTACION DE REFERENCIA

= ASM. ASM Handbook. Volume 1: Properties and selection: Irons, Steels, and
High-Performance Alloys. Edicién 1990 (Uh‘:ma revision: Edicion 1990)

= Norma ASTM E30 y 1329.

= Norma ASTM E23.

= Norma ASTM A370.

Realizo: o /;;7,"? 1 | ABIODE: oo
Ing. Bruno Campigotto .~ z«;,/ ' Ing. M. A‘Franetovfch :——w-}_\) Fecha: 21/03/19

il




Servicios
Noe-Li S.A.

Informe N°1018-18

Calculo de Presidon M

Zxima de Trabafo Permitida de

equipo scmeﬁdn a presion de30”

R3- GMEF/ PGC-03

Rews:on Al Paginaldeé

| Cdlculo de Presion Mdaxima de

Trabajo Permitida de equipo

sometido a presion de 30"

PARA:

Servicios

Noe-Li S.A.

Marzo de 2019

e puroae sada Je S .m.-i..)
F \A:ci-{tv; eval M “\d

1- Mendoza

EigeeT 2
?HJ"*“‘E 244550
emat metabegnEm uln odu o

Realizd:
Ing. Bruno Campigotto

1 Aprobg:

ing. M. A. Franetovich

Fecha; 22/03/19




Noe-Li S.A. |

; R3-GMET/ PGC-03

informe N°1018-19

Servicios | calculo de Presion Méaxima de Trabajo Permitida de
§ equipo somstido a presion de30”

| Revisidn: A

b

Pagina 2de 6

1)- Objetivo del Estudio:

Working Pressure) de un Separador Trifasico_segin norma ASME Sec. Vill Div.1

Determinar la Presion Maxima de Trabajo Pemmitida (Maximum Allowable

Edicion 2015.

2)- Datos de la Muestra:

Denominacion def equipo:

Separador trifasico - Concrefar s.a

ldentificacién: N° si075281-3-4825ctr-002
Calidad: ASTM A516 Gr. 70 (segun inf. 1020-19)
Cliente: Noe-Lis.a

Personal de contacto:

Pedro Fabian Rodriguez (261-36876705)

Fabricante: Noe-tisa

Presion de trabajo: 100kg

Dimensiones de la envolvente: | @: 30" /#: 26 mm -
Tipo de casquetes: Semieliptico

Dimensiones de casquetes: @3 7 &£ 22rmm

Condicion:

Mugwe @ Usade! Dﬁempode uso: MNA

Informacion Adicicnal:

Prueba Hidraulica realizada a 120Kg
Salidas bridadas de 4°, 3"y 2" sch 80
Radiografias longitudinal y envolvente

f

Reslizé:

1 ' :
Ing. Bruno Campigotto iing. M. A. Franetovig} 7

| Anrobo:

Fecha: 22/03/18
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Informe N°1018-19

Servicios | calculo de Presion Maxima de Trabajo Permitida de
Noe-Li S.A equipo sometido a presion de 30~

i
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3}- infroduccién

La norma ASME Division VIl Seccion 1, parrafo UG-27 especifica el espesor
para envolventes sometidos a presion interna, de fa cual se desprende [a férmula para
el calculo de Presion Maxima de Trabajo Permitida (Maximum Allowable Working
Pressure) en base a las dimensiones y calidad del equipo.

4)- Formulas aplicables
Segun parrafo UG-27 (c):
Envolventes cilindricas:

El espesor minimo o la presion de trabajo maxima permitida de las envolventes
cilindricas sera el mayor espesor o la menor presion como se indica en (1) 0 (2) a
continuacion.

Segin (1) expresa la formula para ef célculo del espesor minimo o presion de
trabajo maxima permilida en base a las tensiones circunferenciales {Circumferential
Stress), analizando las uniones longitudinales.

Estas formulas aplican solc si el espesor no excede 1 %4 del radio interior o si la
presion P no excede 0,0385xSxE 3

PR SEt

b SE—DeP T TRIb ot

Segun (2) expresa la formula para el céleculo del espesor minimo o presion de
trabajo maxima permilida en base a las tensiones longitudinales (Longitudinal Stress),
analizando las uniones circunferenciales.

Estas férmulas aplican sélosi el espesor no excede 1 ¥ del radio interior o si la
presion P no excede 1,25xSxE

PR ; 28Et

t=ssk+r04pF P R_0at

Realizo: Aproba: Fecha: 22/03/18
Ing. Bruno Campigotte | Ing. M. A Franetovia)ﬁg;_
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Servicios | caiculo de Presion Maxima de Trabaio Permitida de
Noe-Li S.A equipo sometido a presion de 307

R3-GMET/ PGC-03 £ Revisicn: A| Pagina4de6

1

Donde:

P = presion interna de disefio (ver UG-21) o Presion Maxima de Trabajo Permitida
R = radio interior de la envolvente ]

S = valor maximo de tension admisible (segin UG-23 y las limitaciones de tension
aspecificadas en UG-24)

t = espesor minimo requerido de la envolvente

Segun parrafo UG-32:
Cabezales formados y secciones, Presion en el lado céncavo:

El espesor minimo requerido en el punto mas delgado después de la formacion
de cabezales elipsoidales, torisféricas, hemisféricas, conicas y toricénicas sometido a
presion en el lado concavo debera ser calculado mediante las férmulas apropiadas en
este parrafo, excepto lo permitido por et Apéndice Obligatorio 32.

Para nuestro caso los cabezales son Semi-elipticos (Eflipscidal) por o gue et
parrafo aplicable es la siguiente:

(c} Cabezales semieiipticos que cumplen con la relacion enire espesor minimo
especificado luego del conformado (ts) y fa longitud del recipiente (L) de ts/L = 0,002.

E! espesor reguerido de un cabezal semiellipsoidal, en Ia cual la mitad del gje
menor (profundidad interior del cabezal menos el faldén) es igual a una cuarta parte del
diametro interior del falddn del cabezal, se determinara por

PD ZSEic

sk —ar o " hea ke

Donde:

P = presién interna de disefio (ver UG-21) o Presion Maxima de Trabajo Permitida
D = diametro interior del cabezal elipsoidal

S = valor maximo de tension admisible (segiin UG-23 vy las limitaciones de tensidn
especificadas en UG-24)

tc = espesor minimo requeride del cabezal

Realizd: Aprobé: n s Fecha: 22/03/19
ing. Bruno Campigotto  |Ing. M. A. Franetovic '_//
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§)- Datos para célculo
Material: ASTM A516 Gr. 70 (segun informe 1020-19)
Tension admisible } - 14086,13 Kglem2 (%)
Diametro exterior del equipo k Dext. 760 cm
Radio interior de envolvente | R 30,42 cm
Diametro interior de cabezal D 7164 cm
Eficiencia de soldadura E 14
Espesor de envolvente { 2.6 cm
LEsp&sor de cabezal (b 2,2cm |

(*) Segun Tabla A1 de norma ASME H Parte D
{(**) Segun el cliente, se radiografio el 100% de las soldaduras

8)- Desarrolio de calculo
6.1)- Presion Maxima de Trabajo Permitida de envolvente
Seqln UG-27 (c}):

SEt

B
R+ 0,68

(1)Para tension circunferencial

Kg
1406,13 /sz x 1% 2,6cm

P. L3042cm + 0,6 X 2,6cm
Kg
E 1143279/, 2 (1)
————---—2$Et (2)Para tensién longitudinal
— T 3 WL ETL
=04t {(Z2)Para tensit gitudi

Realizo: Apronhd: 2
ing. Bruno Camp:geﬁo ing. M. A Franem\ﬁf\

Fecha: 22/03/18

]

i

|

|
&
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2%1406,13"9/_, x 1x 26cm
P=

3042cm — 0,4 X 2,6¢cm

|
| P:E@S,B?Kg/cﬁj{g (2)
{

La Presion Maxima de Trabajo Permitida para la envolvente estara dada por la menor
entre (1) y (2), es decir:

o e iy s I
P=11432 /sz

5.2)- Presion Maxima de Trabajo Permitida de cabezales

Segun UG-32:

» 28Etc
T D+0,2tc

2x140613%9/ _,x1x22em
P

6164cm + 0,2 X 2,2cm

P=9966"9/ ,

6}~ Conclusidn

En base a las dimensiones y condiciones especificadas por el cliente, se puede
concluir que fa Presion Maxima de Trabajo Permitida del separador trifasico nimero de.
serie: st075281-3-4825ctr-002, estara limitada por la menor presién entre Envolvente y
Cabezales, es decir:

_ Kg
P = 99,66 /cmz

Realizd: - | Aprobd: u / Fecha: 22/03/19 |
ing. Bruno Campigotio | Ing. M. A. Franetovic = l




: INSTITUTO TECMICO DE LABORATORIO DE METALES,
INVESTIGACIONES Y i:NS;A‘s’GS MADERAS Y MATERIALES
! DE MATERIALES ESPECIALES
N
INFORME DE ENSAYO N° M 411/14
SOLICITANTE: NOE-LI Mediciones Fisicas
SERVICIO: Plegado v Traccién
Fecha: 11 de 11 de 2014
£ g ;"“ éa q}n?\"w'-mm "imgﬁ-r%mw’ftw 1
T W/ == T iy
i t B i o ‘“’I'“
i i o i @ R
) { Pl . g |
{\.)/j iRps i Fo bt e’} Iy : |
~ 41 1 e S I B Dl W WP
! H £ 1 23 ] P4
B _ﬁ__,__,,,‘j/’ 7 - o T
2 Atgrgamientn . L @
Flours & i i o
fre e &
Centro Universitario (M5502JMA) COMPANY WITH
Mendoza, Argentina QUALITY SYSTEM
Casilla de correo 405 A :
Tel.: +054- 261-4494137 Fax:+054-261- 4380120 CERTIFIED BY DNV
secdeti@fing.uncu.edu.ar = AR SD012008 =
£ 19 ®

g

. FACULTAD |
" DEINGENIERIA




2044 - ANO DE HOMENAJE AL ALMIRANTE
GUILLERMO BROWN, EN EL BICENTENARIO
DEL COMBATE NAVAL DE MONTEVIDEO

P I g NSTITUTO TECNICQ DE
; UNCUYO é@ * FACULTAD %ﬁggﬁiﬁ IHVESTIGACIONES Y ENSAYOS
15 DE MATERIALES
i %

bl =» DE INGENIERIA |

MACIONAL DE CUYC

LABORATORIO DE METALES,
MADERAS Y MATERIALES
ESPECIALES

“SoucrTup DE SERviCio Ne M 1727/14 — INFORMEN= M 411/14
Formulada por ' NOE-LI Mediciones Fisicas -
Doricilio y teléfono. Estrada 91 — Godoy Cruz - Mendoza |
o
E %
Servicio solicitado | Traccion y Plegado.
F ~he 2 7 X ‘f R
i Solicitud Ensayo W Informe
07/11/14 10/11/14 11/11/14
Norma de Ensayo ' IRAM IAS U500 /102 -103 ' |
Muestra provisia por ! El interesado
Representante Técnico. S,
Material | - R
Numero de muestras. 3 2 (dos). '
Equipo Utilizado ' Sl . o
Maquina Universal de Ensayos, Marca "AMSLER”
Capacidad max.: 60 ton
Escala utilizada: 0-12 ton. Sensibilidad de 20kg, calibrada
- en enero de 2014.
Laboratorio . Area Metales, Maderas y Materiales Especiales.
Profesionaies y técnicos: | St. Federico Martinez, ing. Ana Maria Furlani

. Centro Universitario (M5502JMA} Ciudad de Mendoza

" Provingia de Mendoza - Argentina

: Casillz de corao 405

: Tel.+54-261-41 35000 ink. 2192 -Fax.:+54-261-4380120
1 amfurlani@uncu.edu.ar




: FAULILTAD &

SOLICITUD DE SERVICIO N°® M 1727/14 — INFORME N° M 411714

INFORME

Carga de Carga de Lo Alarga | Estric
Ancho | Espesor | Area | Fiuencia Rotura Tmﬂ ;e TMR ¢ d¢ | miento | cion
identifica cofregida | corregida a
cion
mm mm mm’ N N MPa MPa % %
1 18,3 8.2 150,06 | 712181 839077 4748 559,2 209 64,0
DOBLADO
MUESTRA N° TIPO Y FIGURA RESULTADO
2 Sin observaciones.

Los resultados se refieren exclusivamente a la muestra analizada. El Laboratorio de Ensayos de Materiales de la Facultad de Ingenieria no se
res iliza por el uso indebido que se hiciere de este informe.

e

Pagina 2 de 2




INFORME DE MEDICION DE N Inf. ’:;gé:#i
ESPESORES POR ULTRASONIDOS

TECNICAL._ ULTRASONICS THIKCNESS REPORT Hoja:+ 01ae 02
TECNICAS DE CALIDAD Sheet: 010f: 02
PROYECTO: NOELI S.A. comeonente  SEPARADOR TRIFASICO sueconsunto CONJUNTO GENERAL
Project: CONCRETAR S.R.L. Component: Subassembly:

j CEEA RenATd PLANO posicionn® CABEZALES 1y 2
Job: CONCRETAR SRL Contract; ———-—= | Drawing: PL ST075281-3~43-25-CTR002 Position & y ENVOLVENTE

Cabezal 1 Cabezal 2

EMITIDO PARA INFORMACION

180°

Performed by: DANIEL DUFAU /,.,en&ﬁed by: DANIEL DUFAU / Gustomer: / )
| NIVEL END NIVEL END NIVELEND .,
NDT Levet: |l DJV NDT Level: - I WV NDT Levek: ?{ﬂ‘ﬁﬁ PASL
e T W b
FEGHA Y LUGAR / FECHA Y LUGAR 2l FECHA RLNGBRETAR O
- mern e ST nomennia nete =nd Pisea- NOETT S A -MZA 09/01/2019 Date and Place: .1, 30-71182646-3
r 1 g pasto Verde 4756

|ote § Mz O - Neuauén




INFORME DE MEDICION DE Nr. '”f-’;‘:s%zf”‘#i
ESPESORES POR ULTRASONIDOS
\ Hoja:: 02de 02
TECNICAL. ULTRASONICS THIKCNESS REPORT S:eet 02 ot 02
TECNICAS DE CALIDAD
provEcTO:  NOELI S.A. componenTE  SEPARADOR TRIFASICO susconsunto CONJUNTO GENERAL
Project: CONCRETAR S.R.L. Component: Subassembty:
OBRA CONTRATO PLANG posicionne CABEZALES 1y 2
Job: CONCRETAR SRL | contract ————- orawing: PL 8T075281-3-43-25-CTR0O02 | pocions y ENVOLVENTE

ENVOLVENTE
|| Generatriz Pto.1 | Pto.2 Pto.3 | Pto.4 Pto.5 | Pto.B8 Pto.7 | Pto.8 Pto.9 | Pto.10 | Pto.11 Pto.12 Pto.13
' (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | {(mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) (mm) (mm)

0° 26,0 | 26,3 | 26,3 | 26,7 | 26,4 | 26,3 | 264 | 26,7 | 26,8 | 264 | 26,5 | 26,3 | 26,3
90° 26,2 | 26,3 | 26,7 | 26,6 | 26,5 | 26,5 | 26,4 | 26,5 { 26,5 | 26,4 | 26,3 | 26,3 | 264
| 180° 1264|260 |260 | 26,7 | 26,5 | 264 | 26,4 | 26,4 | 26,8 | 26,4 | 26,4 26,7 | 26,6
t 270° | 26,7 | 26,5 | 26,6 | 26,6 | 26,4 | 26,5 | 26,5 | 26,4 | 26,7 | 264 | 264 | 26,7 | 26,3

CABEZAL 1

Generatriz | Pto.A | Pto.B Pto.C | Pto.D
{mm) | (mm) | (mm) { (mm)

0° 20,0 20,2 | 21 | 215
90° 20,3 | 20,3 | 21,2 | 21,0
180° 20,4 | 204 ! 21,4 | 21,5
270° 20,3 | 20,5 | 21,2 | 214

CABEZAL 2
Generatriz Pto.A | Pto.B Pto.C | Pto.D
(mm) | (mm) | (mm) | (mm)

o° 20,0 | 20,2 | 21 | 21,5’
90° 20,3 | 20,3 | 21,2 | 21,0
180° 20,4 | 20,4 | 214 | 21,5
270° 20,3 | 205 | 21,2 | 214

REFERENCIAS: SE TOMA COMO 0° EL EJE VERTICAL DE LA CONEXION DEL CABEZAL 1 PARA MARCAR EL
SENTIDO DE IDENTIFICACION DE LAS 4 GENERATRICES Y LAS LECTURAS EN EL ENVOLVENTE N°t aN°13
DESDE EL CABEZAL 1 HACIA EL CABEZAL 2, SEPARADAS 200mm COMO LO INDICA EL CROQUIS.

Equipo: Utilizado: KRAUTKRAMER
Modelo: USN 52 R
Acoplamiento: Grasa

EMITIDO PARA INFORMACION

Performed by: DANIEL DUFAU T~ J‘/ Checkedby: DANIEL DUF‘:EU ’ /

NIVEL END NIVEL END
NDT Levet: i NDT Levet i

NIVEL END ireldl PR
NDT Level: P
248

FECHA Y LUGAR A FECHAY LUGAR FECHAY LUGAR 1T, 3D 1182646-3
- il AlAET L & A RATA AOINAMNAQ Anta an A Dlara: FI 1S A -MZA 09/01/2019 Date and Place: L& pasto Verde ATSE
: Lote 6 Mz. 9 - Neuguén




NO. Inf. / Rep®:
| > CERTIFICADO DE CALIBRACION DE 26908
TECNICAL.. EQUIPOS DE ULTRASONIDOS
TECNICAS DE CALIDAD Hoja: 0tde: 01
CERTIFICATE OF CALIBRATION OF EQUIPMENT Shent 010l 01
EQUIPO: MODELO MARCA:
pevice :  TC Q054 MODEL: USN52ZR BRAND : KRAUTKRAMER
PROCEDIMIENTO DE CALIBRACION: FECHA DE CALIBRACION: FECHA DE RECALIBRACION:
PROCEDURE OF CALIBRATION: CALIBRATION DATE: DATE OF RECALIBRATION:
CAL1-REV 00 01/01/201¢ 01/01/2020
BLOQUE DE CALIBRACION
BLOCK OF CALIBRATION

LINEALIDAD HORIZONTAL V2 -1

HORIZONTAL LINEARITY

LINEALIDAD VERTICAL V1

VERTICAL LINEARITY

VERIFICACION AMPLITUD V1-V2

AMPLITUD VERIFICATION
OBSERVACIONES: EQUIPO DE UT VERIFICADO Y CALIBRADO
OBSERVATIONS: .
ACEPTABLE: [ ]no acepTaBLE:

Acceptable Not Accaptable
. REALIZO REALIZO |
] Performed by: ORMACHEA, HUQO /(q / Performed by:ORMACHEA, HUQCZG
— L - TV
NIVEL END A% NIVEL END 7 !
NDT Level: H NDT Level: I
a5 SAUL PAB!EO MARTIN
FECHA Y LUGAR FECHA Y LUGAR A OD RADO
CRETAR OBRAS CIVILES SR.L.
C.ULT. 30-71182646-3
; La pasto Verds 4756

Lote 68 Mz 9 - Neuguén




ir B £ Nr. Inf. / Rep. N#:
INFORME DE RADIOGRAFIA 26878 |
Hoje: 01 de: 03 |
TECNICAL. RADIOGRAPHY REPORT 01 o 03
TRECNICAS DR CALIDAR Sheet: of:
PROYECTO: NOELI S.A. COMPONENTE: SEPARADOR TRIFASICO SUBCONJUNTO:  CONJUNTO GENERAL
Projectt CONCRETARS.R.L. Component: Subassembly:
OBRA CONTRATO PLANO POSICION N* Soldaduras Longitudinales y
Job: CONCRETAR SRL | Contract =emmm— Drawing: PL ST075281-3-43-25-CTR002 Positionis Circunferenciaies
PI-PGE - HR ENSAYO N° NORMA
Ip - Gip - P- Shegt; ~mm-uss Examinalion N#: Standard: ASME Vill - Div.1
PROCEDIMIENTO REVISION N° MATERIAL
Procedure:  GEN 002 Revision N& 08 Materin:  Ac alC
ESTADO DE LA SUPERFICIE PLANO DE SITUACION DE LAS PELICULAS
Surface Condition: CEPILLADA Film Pian N#&: ANEXO HOJA 3
TIPO DE EQUIPO / FABRICANTE DIMENSIONES DE LA FUENTE (MM X MM) O DE LA MANCHA FOCAL (mm) '
{ Type of Equipment / Manufacturer SENTINEL - Modelo 880 Source Dimension (mx m) or X - Ray Machine Focal Spot Size (mm): 2,7X2A4 |
FUENTE DE RADIACION EXPOSICION SIMPLE O DOBLE PARED i
' Radiation Source: Rayos Gamma - Iridio 192 Single or Double Wall Exposure:  DOBLE [
| PANTALLAS REFORZADORAS ESPESOR (mm) VISTA SIMPLE O DOBLE -
’ Screens: Pb (Plomo} Thickness (mm}: 0,125 mm Single or Double Viewing:  SIMPLE
3
& s e
- s | E ikl 2
! 5 E§ T .8 Eg 1 3 |2 B 5E
=3 5= 4= 1 2% BE | 8 |= 3 £
9= B30 = Eg -3 o |5 8 2%
52 Y s3 | 225 | 8| 52 [ 3
k- S8 5 i 5 Qe © E (2 & a 2
§§ T8%% §s | o5 | S | B85 | =% B B F&
E 28E0 38 | 22 | 22 | §F | 23 |z32: B3
83 SREE ss | 55 | 55 | B5 | 58 2528 o5 | BB
3= nfathi =5 GE K frik=4 Fd |SE£58| B9 25
Circunferencial Cabezal 1 ¢/ Envolvente b o 17 25 1h 750 | DN | AGFA
C1 Separador Trifasico 24 10-18 b7
Circunferencial Cabezal 2 ¢/ Envolvente = =y 17 o5 Th 1 2zq | DIN | AGFA
G2 Separador Trifasico 24 10-16 D7
Longitudinal Envolvente 1h DiN | AGFA
AR - -— ; 74
Lt Separador Trifasico b ot 24 %0 | 101 D7

Il DISTANCIA LADO FUENTE DEL OBJETO AL FILM (mm)
I| Distance from Source Side of Object to Film (mm): 750

NUMERO DE RADIOGRAFIAS (EXPOSICIONES)
Number of Radiographs (Exposures): 24

N° DE PELICULAS POR CASETE

i} B of Films per Cassette: 01

ESPESOR DE SOLDADURA (mm)
Weld Thickness (mm): 27

ESPESOR DEL REFUERZO (mm)
Weld Thickness {mm); —-

Chservaciones / Remarks:

|

4\

ACEPTABLE
Acceptable

D NO ACEPTABLE
No: Acceptable

W ACEPTABLE CON INDICAClO
<N Acceptable with Indications

Date and Place: NOELI S.A-MZA - 11/01/2019

Date and Place: NOELI S.A -MZA - 11/01/2019

Date and Place:

REALiZO VICTOR VERGARA REVISO VICTOR L. CLIENTE RAUL PABLD
Performed by: DANIEL DUFAU Checked by: Customer: Rm
NIVEL END NIVEL END NIVELMCRETAR OBRAS v .|?

Ml NDT Lever: | NDT Level: |l NDT Levet:  C. ‘M,-. :'

| FECHA Y LUGAR FECHAY LUGAR FECHA Y LUGARte @ Mz. O - Neuquén

&
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TECNICAL..

TROCNICAS DCAIINAT

INFORME DE RADIOGRAFIA

RADIOGRAPHY REPORT

Nr. Inf, / Rep. N#:
26878

Hoja: 02 de: 03
Sheet: 02 of 03...

PROYECTO NOEL! SA.
Project.  CONCRETAR SR.L.

COMPONENTE: SEPARADOR TRIFASICO
Component:

SUBCONJUNTO:  CONJUNTO GENERAL

Subassembly:

OBRA CONTRATO
Job: CONCRETAR SRL | contract:

PLANO
Drawing:

PosIcioN N° Soldaduras Longitudinales ,
Position #: Circunferenciales

Examination / Section

Examen / Seccion
Designacion del Film
IFilm Designation

Resultados / Results Evaluacion

Poros Vermiculares

Hito u Orificio del ICI
(Wire or Hole of IQI
Verm. Pares

Falta de Penetracidn
lLack of Penetration
Falta de Fusion

lLack of Fusion
Tunnsten Inclusicns

Fisuras
Fissures
[Tungsteno
icaptable
Acceptable

No Aceptable
INon Acceplabla
IComentarios
[Remarks

C1-Cabezal 1 / Envolvente

Undercut

IV Y x'[Socavaduras

KX | x|

C2-Cabezal 2 / Envalvente

L1-Envolvente

>¢ [ > [ > [ >¢ | 3¢ | 5e 3¢ o¢ 3¢ | > [ 5¢ | 3¢ | 3| > | | > =

C1-Cabezal 1/ Envolvente

Reparacién 4-5

A

ACEPTABLE
Accaptable

ACEPTABLE CON INDICACIONES
M Acceptable with Indications /-

/=

NO ACEPTABLE
Not Acceptable

m|

REALizO VICTOR VERGARA
Performed by: DANIEL DUFAU

REVISO

Checkedby: VICTOR VERGARA

CLIENTE
Customer: A

NIVEL END
NDT Level: |

NIVEL END
NDT teve:: 1]

NIVEL END
NDT Level:

FECHA Y LUGAR
Date and Place: NOELI S.A.-MZA - 11/01/2019

FECHA Y LUGAR
Date and Place: NOELI S.A -MZA - 11/01/2019

Date and Place: 2

FECHAY LU%NCR&_LT. 3(}711

Lote 6 Mz 9
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Nr. Inf. / Rep. N#:

\ INFORME DE RADIOGRAFIA .
[ 3 . e
TECNICAL RADIOGRAPHY REPORT
Hoja/Sheet:03 de/of:03
PROYECTO NOELI SA. COMPONENTE: SEPARADOR TRIFASICO SUBCONJUNTO: CONJUNTO GENERAL
Project: CONCRETAR SR.L. Component: Subassembly.
OBRA CONTRATO PLANO PosicIoN N° Soldaduras Longitudinales ,
Job: CONCRETAR SRL | Contract; ~=--neem Drawing: PL ST075281-3-43-25-CTR002 Position #: Circunferenciales
SEPARADOR TRIFASICO
Cabezal 1 PL ST075281-3-43-25.CTR002 ~ Envolvente Eaberai2
C1 c2 T H

Cabezal 1 ?

Cabezal 2

ACEPTABLE CON INDICACIONES

ACEPTABLE A% NO AC? I ABLE /
D ACCEPTABLE AOCERTARLE WiTH Eiﬁyﬁ NOT ACCEPTABLE
REALIZO VICTOR VERGARA REVISO CLIENTE
PERFORMED BY DANIEL DUFAU CHECKED BY VICTOR VERGARA CUSTOMER
NIVEL END NIVEL END NIVEL END AR B OBE
NDT LEVEL il NDT LEVEL i NDTLEVEL ~oneRETAR S JWVILES S.ﬁ..

FECHAYLUGAR NOELI S.A-MZA.
DATE AND PLACE

M

11/01/2019

DATE AND PLACE

FECHAY LUGAR NOELI S.A -MZA.

11/01/2019

FECHA Y LUGAR

DATE AND PLACE

La pasto Verde 4756
Lot 6 Mz 9 - Netquén




HOJA1

INFORME FINAL

INSPECCION / CALIBRACION

VALVULAS DE SEGURIDAD (PSV)

CLIENTE:

GRUPO CONCRETO

CERTIFICO:

ualites

SERVICIOS INDUSTRIALES

'g... e
Qua Iest o | CALIBRACION PSV

25/01/2019 SEGUN PROCEDIMIENTO ASME V Insp. J. Sisto
Fecha del informe Descripcion Aprobd
2

GRUPO CONCRETO

Queda terminantemente prohibido la reproduccion parcial o total del
presente informe sin su previa autorizacién escrita

INFORME FINAL N°

QT - 649




Cédigo: QTPO-LAP-00-FO5

Qualitest 4 ,
st st INFORME FINAL ACC. ALTA PRESION (Fecha: nov 2011
IN° Rev.: 01
FECHA DE INSPECCION: 25/01/2019 CERTIFICACION: ANUAL
CLIENTE: CONCRETAR S.R.L OBRA: P8V
IN° DE O/T: 649 N° INFORME FINAL: QT 649
PRESION DE CALIBRACION: 1360 PS| PRECINTO: QT 649- ENE 19 - SET PSV
TIPO DE MATERIAL: ACERO RESPONSABLE CLIENTE: RAUL MARTIN
NORMA/CODIGO EVALUACION: ASME V PROCEDIMIENTO ENSAYO: SET PSV
PIEZAS INSPECCIONADAS

N°HOJA| ITEM  NOMBRE DE PIEZA N°SERIE PRECINTO NUEVO RESULTADO

3 1 VALVULA DE SEGURIDAD (PSV) - QT 649 - ENE 19- PSV- SET 1360 PSI APROBADO

ESQUEMA DE LA HERRAMIENTA:

INSPECCION / EVALUACION

CLIENTE

v R] D
JrvikEA siIsTO
ARAMMNME - 150 97172009
JPrs LP NIVEL H

f
!
v




> T, odigo: QTPO-LAP-D0-F05
Quallt@ﬂ"‘i—' INFORME FINAL DE ALTA PRESION B S0 o

FECHA DE INSPECCION: 25/01/2018 CERTIFICACION: ANUAL

ICLIENTE: CONCRETAR SRL OBRA: PSV

IN®° DE Q/T: 649 N° INFORME FINAL: QT 649

IN® DE SERIE: - PRECINTO: QT 649- ENE 19- PSV - 1360 PSI

ITIPO DE MATERIAL: ACERC RESPONSABLE CLIENTE: RAUL MARTIN

NORMA/CODIGO EVALUACION: ASME V PROCEDIMIENTO ENSAYO: SET PSV

DESCRIPCION DE PROCEDIMIENTO

1-Limpieza

Metodo: A- Mecanico E] B- Quimico l:l C-Arenado l:l D-Otros

2-Inspeccion Visual

A-Externa X B-Interna C-Filetes Rosca Hembra X D-Terminal Macho X
E-Tuerca X F-Rosca Tuerca G-Segmentos X H-ARS., _
|- Pistas X J-Asientos X K-Sello Union a Martillo X

Resultado: Aprobado III Rechazado I:I 2,

3-Prueba Hidrostatica

Bomba N° Int QTE 06 Registrador N° Int QTE 08 Manometro N° Int QTE 09
Presion de Calibracion: 1360PSI

Resultado: Aprobado Rechazado I:] Pierde [::] Otros :I
4-Precintado
N° de Serie de PSV: -
Precinto Nuevo: QT 649 - ENE 19- PSV- SET 1360 PSI
ITEM : : DESCRIPCION : ' APROB. RECH.
1 VALVULA DE SEGURIDAD (PSV) X -

QT 649 - PSV - SET. 1360 PSI

1600 et
1400
1200
L1 |
| 800
| 600 ——ps1 |
| 400 |
{ |
| 200 2 |
b ;8 }
{ T T ST e P T T T TR R |
| gsssoasiaasdanansgILs 3
| O 0904000600000 000000600 |
} 2a2oco9o92c2a0282828 8832828 |
‘L O 0 0 00 0000999 oo 0o ooo i
; o CcC O 00 000000 o0a 0000000 i
S
EQUIPO UTILIZADO PARA LA INSPECCION
EQUIPO DETALLE
BOMBA MANUAL ENERPAC P-392 - BOMBA HIDRONEUMATICA 15000 PSI. QTE 05 (ENERPAC P-392) - QT 06 BOMBA DE TESTEO HIDRONEUMATICA 15000 PSI.
HMANOMETROS CERTIFICADOS QTE 09 MANOMETRQOS 1000 ,5000 Y 20000 PSI
Transmisor/Rango Transmisor de Presion ADZ NAGANQ 0 - 100 BAR
INSPECCION / EVALUACION . CLIENTE

'
S B
nvfsnja,’s‘sm
IRAMNM - 50 §71 23009
7 PM LE NIVEL i
1 awmereaL




Codigo: QTPO-LAP-00-FO5

Qualitest 4 '
INFORME FINAL ACC. ALTA PRESION (Fecha: Nov 2011
°Rev.: 01
FECHA DE INSPECCION: 25/01/2019 CERTIFICACION: ANUAL
CLIENTE: CONCRETAR S.R.L OBRA: PSV
N° DE O/T: 649 N° INFORME FINAL: QT 649
PRESION DE CALIBRACION: 1350 PSI PRECINTO: QT 649- ENE 19 - SET PSV
TIPO DE MATERIAL: ACERO RESPONSABLE CLIENTE: RAUL MARTIN
NORMA/CODIGO EVALUACION: ASME V PROCEDIMIENTO ENSAYO: SET PSV
PIEZAS INSPECCIONADAS

N°HOJA| ITEM NOMBRE DE PIEZA N°SERIE PRECINTO NUEVO RESULTADO

3 1 VALVULA DE SEGURIDAD (PSV) - QT 649 - ENE 19- PSV- SET 1350 PSI APROBADO

ESQUEMA DE LA HERRAMIENTA:

INSPECCION / EVALUACION

CLIENTE

e

4

/
ey
TR s1sT0
IRAMNM « 150 97132009
/P LP NIVEL It

L3 R




‘6digo: QTPO-LAP-00-F03

A echa: NOV 2011
INFORME FINAL DE ALTA PRESION
FECHA DE INSPECCION: 25/01/2019 CERTIFICACION: ANUAL
CLIENTE: CONCRETAR SRL OBRA: PSV
IN° DE O/T: 649 N° INFORME FINAL: QT 649
N° DE SERIE: - PRECINTO: QT 649- ENE 19- PSV - 1350 PSI
TIPO DE MATERIAL: ACERO RESPONSABLE CLIENTE: RAUL MARTIN
INORMA/CODIGO EVALUAGION: ASME V PROCEDIMIENTO ENSAYO: SET PSV
DESCRIPCION DE PROCEDIMIENTO

11-Limpieza
Metodo: A- Mecanico B- Quimico l:_l C-Arenado I:I D-Otros
2-inspeccion Visual
A-Externa B-Interna C-Filetes Rosca Hembra D-Terminal Macho X
E-Tuerca F-Rosca Tuerca G-Segmentos H-ARS. ~
1- Pistas J-Asientos K-Sello Union a Martille X
Resultade: Aprobado Rechazado I:I
3-Prueba Hidrostatica
Bomba N Int QTE 06 Registrador N° Int QTE 08 Manometro N° Int QTE09
Presion de Calibracion: 1350PS! E

Resultado: Aprobado Rechazado |:| Pierde |:| Otros |:l
4-Precintado
N° de Serie de PSV: &
Precinto Nuevo: QT 649 - ENE 19- PSV- SET 1350 PSI
TEM DESCRIPCION APROB. RECH.
1 VALVULA DE SEGURIDAD (PSV) X o
E QT 649 - PSV - SET. 1350 PSI §
|
i
——Psi |

o “’/— e — e |
™o WMo MW MDD O T O N O i
gcoogQdogddNNNoOmoTmHgg ST D |

1 0000 d0 640 CE0000000O0CO o i

| o000t caocaoscaogaooaoog

{ 60 00 00000 SO000cCOO00Cd o

1 OO0 O0ODODOO0OOCOOCOCOOD0 OO OO0 O

L

EQUIPO UTILIZADO PARA LA INSPECCION
EQUIPO DETALLE

BOMBA MANUAL ENERPAC P-392 - BOMBA HIDRONEUMATICA 15000 PSI.

QTE 05 (ENERPAC P-392) - QT 06 BOMBA DE TESTEO HIDRONEUMATICA 15000 PSI.

MANOMETROS CERTIFICADOS

QTE 09 MANOMETROS 1000 ,5000 Y 20000 PSi

Transmisor/Rango

Transmisor de Presién ADZ NAGANO 0 - 100 BAR

INSPECCION / EVALUACION

CLIENTE

1l

ot Rﬁ L
JRVER'A s15T0
IRAMINM - 55 $71213009
fRM LP BIVEL i




HOJA 1

ACCESORIOS DE ALTA PRESION

INFORME FINAL DE

INSPECCION E.N.D

CLIENTE:

GRUPO CONCRETO

CERTIFICO:

- | 4
ualitest 1

SERVICIOS INDUSTRIALES

08/02/2019

SEGUN PROCEDIMIENTO ASME V & VIIl. Insp. J.Sisto

Fecha del informe

Descripcién Aprobo

Qualitestd

6

SEPARADOR TRIFASICO 1440 GRUPO CONCRETO

Queda terminantemente prohibido la reproduccion parcial o total del
presente informe sin su previa autorizacion escrita

INFORME FINAL N°

QT - 660




Codigo: QTPO-LAP-00-F05

Qualitest 4 INFORME FINAL DE LINEAS Y ACC. ALTA

Fecha: NOV 2011

PRESION N
FECHA DE INSPECCION: 04/02/2019 CERTIFICACION: ANUAL
CLIENTE: CONCRETAR S.R.L OBRA: PH A SEPARADOR
N° DE O/T: 660 N° INFORME FINAL: QT 660
N°SERIE: ST075281-3-43-25-CTR-025 PRECINTO: QT 660- FEB 19 - PH
TIPO DE MATERIAL: ACERO RESPONSABLE CLIENTE: RAUL MARTIN
NORMA/CODIGO EVALUACION: ASME V PROCEDIMIENTO ENSAYO: ME -PH
PIEZAS INSPECCIONADAS
ITEM NOMBRE DE PIEZA N° DE SERIE PRECINTO NUEVO RESULTADO
1 SEPARADOR TRIFASICO ST075281-3-43-25-CTR-025 QT 660- FEB 19 - PH APROBADO

Qualitest 4 %% Neuen

SERVICIOS INDUSTRIALES www.qualiiest.oom.ar

EMPRESA.

— @A ||
TR

| FEBRERO 2019 |

Observaciones: SE REALIZA PRUEBA HIDRAULICA DE INTEGRIDAD GENERAL A SEPARADOR TRIFASICO 1440 (S/N ST075281-3-43-25-CTR-

025) Y LINEAS (LINEA DE PETROLEO. LINEA DE AGUA, LINEA DE GAS Y BY-PASS) PRESION 1872 PSI.

Resultado del Ensayo: (APROBADO) NO SE DETECTAN FUGAS HIDRAULICAS NI DESCENSO DE LA PRESION DURANTE EL ENSAYO.

INSPECCION / EVALUACION CLIENTE

A
A

i A Jy—-c
JAVIER'A! s1sTO

IRAMNM - 150 9712:2009

/PM LP NIVEL Il
Qt SRL

.




Codigo: QTPO-LAP-00-FO5

Fecha: NOV 2011

... | INFORME FINAL DE LINEAS Y ACC.
=Y %
Qq.al.‘,%,f (e ALTA PRESION

N° Rev.: 01
FECHA DE INSPECCION: 04/02/2019 CERTIFICACION: ANUAL
CLIENTE: CONCRETAR S.R.L OBRA: PH A SEPARADOR
N° DE O/T: 660 N° INFORME FINAL: QT 660
N°SERIE: ST075281-3-43-25-CTR-025 PRECINTO: QT 660- FEB 19 - PH
TIPO DE MATERIAL: ACERO RESPONSABLE CLIENTE:  RAUL MARTIN
NORMA/CODIGO EVALUACION: ASME V PROCEDIMIENTO ENSAYO: PH

PROCEDIMIENTO DE ENSAYO

Se procede a conectar la entrada a Separador Trifasico a través de una valvula aguja de % “con una manguera Gates 20.000 PSI con acople rapido y rosca de seguridad
a la bomba de testeo UDOR (1.500 RPM de alto caudal 16 L/min, rango 0 — 200 BAR, 8,2 HP a 6 kW) desde la salida a Manifold de la bomba de %2 “, por la misma se
realiza la despresurizacién/alivio.

Los instrumentos de medicién son un manémetro y un transmisor de presion certificado trazable INTI marca ADZ Nagano conectado a una interfaz con software de
medicion y registracion en tiempo real HHDROTEST.

Como primera medida, mediante el uso de las valvulas en los puntos altos del circuito del Separador (Linea de gas), se purga el aire entrampado.

El cliente supervisa la prueba y realiza su checklist de condiciones previas de acuerdo al procedimiento pactado. De la prueba se extrae la siguiente informacion.

N° de Medicion Presion Hora Observaciones

1 0 PSI 12:21 Inicio de Ensayo

Se alcanza la primer escala de ascenso y se estabiliza por 5 min.

2 470 Psl 12:22
No se observan fugas ni perdidas de presion.
Se alcanza la segunda escala de ascenso y se estabiliza por 5 min.
3 950 PSI 12:27 - - )
No se observan fugas ni perdidas de presion.
Se alcanza la tercera escala de ascenso y se estabiliza por 53 min.
4 1440 PsI 12:32

No se observan fugas ni perdidas de presion.

Se alcanza la escala de maxima presion de ascenso y se estabiliza por
5 1872 P5I 12:33 20 min.
No se observan fugas ni perdidas de presion.

B 0 PSI 12:53 Se despresuriza - Fin de Ensayo
INSPECCION / EVALUACION CLIENTE
//.
JAVIE R'SAJ‘ SISTO

IRAMNM - 1SO 9712:2009
/PM LP NIVEL Il
QUALITEST S.R.L.




Qualitest 4

INFORME FINAL DE PRUEBA DE
PRESION

Cddigo: QTPO-PH-00-F01

Fecha: 10/11/2011

N° Rev.: 00
FECHA DE INSPECCION: 04/02/2019 CERTIFICACION: ANUAL
CLIENTE: CONCRETAR SRL OBRA: PH A SEPARADOR
N° DE O/T: 660 N° INFORME FINAL: QT 660
N° DE SERIE: ST075281-3-43-25-CTR-025 PRECINTO: QT 660- FEB 19 - PH

TIPO DE MATERIAL:

NORMA/CODIGO EVALUACION:

ACERO

ASME V

RESPONSABLE CLIENTE:

PROCEDIMIENTO ENSAYO:

RAUL MARTIN

PH

GRAFICO DE PRUEBA

Tiempo Inicio

12:21:30 p.m.
QT 660 - PH SEPARADOR- 1872 PSI
2000 Tiempo Final
1800  —— 12:57:18 p.m.
1600
1400 Duracién de la Prueba
1200 .
1000 j— 00:35:49
200
——Psl
f Fecha
600 i
400 J 04/02/2019
200
s} —h/ Nro.P./O.T
[ O T T I T T T B I = =T = T I I o I s T T o T V'
O oof Mo WM oA N MmN D o N g N WM N D
S A MW D S o MmN S MM S e QT 660
2222 29 ddddd ool oo momom
o o O O O O O O O o O O O o O OO O O O o 0O
o O O O O O O O O O O O O O O O O O O OO
Pieza/Herramienta
SEPARADOR TRIFASICO
Cliente: CONCRETAR S.R.L
Operador:  SISTO JAVIER
Presion: 1872 PSI
Transmisor: Transmisor de Presion ADZ NAGANO 0 - 1000 BAR

OBSERVACIONES: Se realiza Prueba hidraulica de Integridad general a Separador Trifasico y Lineas (Linea de Petroleo, Linea de Agua, Linea de

Gas y By-pass), a presion 1872 psi, correspondiente a 1.3 veces la presion de disefio que es 1440 psi.
RESULTADO: (APROBADO) . No se detectan fugas ni perdidas de presion durante el ensayo.

EQUIPO UTILIZADO PARA LA INSPECCION

EQUIPO

DETALLE

BOMBA HIDRONEUMATICA 20000 PSI.

QTE 06 (BOMBA 20 C&H) 20000 PSI.

MANOMETROS CERTIFICADOS

QTE 09 MANOMETROS 5000 Y 20000 PSI

Transmisor/Rango

Transmisor de Presion ADZ NAGANO 0 - 1000 BAR

Hoja

OPERADOR

<

JAVFERSA. SISTO
IRAMNM - 150 9712:2009
/PM LP NIVEL Il
/ QUALITEST S.R.L.

<




HOJA 1

INFORME FINAL DE

INSPECCION E.N.D

ACCESORIOS DE ALTA PRESION

CLIENTE:

GRUPO CONCRETO

CERTIFICO:

ualites

SERVICIOS INDUSTRIALES

4 |

11/03/2019

SEGUN PROCEDIMIENTO ASME V & VIII.

Insp. J.Sisto

Fecha del informe

Descripcién

Aprobo

Qualitestd

PULMON DE AIRE DE
INSTRUMENTOS

6

GRUPO CONCRETO

Queda terminantemente prohibido la reproduccion parcial o total del
presente informe sin su previa autorizacion escrita

INFORME FINAL N°

QT - 660




Codigo: QTPO-LAP-00-F05

Qualitest g INFORME FINAL DE LINEAS Y ACC. ALTA

Fecha: NOV 2011

PRESION N
FECHA DE INSPECCION: 11/03/2019 CERTIFICACION: ANUAL
CLIENTE: CONCRETAR S.R.L OBRA: ME - PH A PULMON DE INSTRUMENTOS
N° DE O/T: 660 N° INFORME FINAL: QT 660
N°SERIE: - PRECINTO: QT 660- MAR 19 - ME-PH
TIPO DE MATERIAL: ACERO RESPONSABLE CLIENTE: RAUL MARTIN
NORMA/CODIGO EVALUACION:  ASME V PROCEDIMIENTO ENSAYO:  ME -PH
PIEZAS INSPECCIONADAS
ITEM NOMBRE DE PIEZA N° DE SERIE PRECINTO NUEVO RESULTADO
1 PULMON DE INSTRUMENTOS - QT 660- MAR 19 - ME-PH APROBADO

Observaciones: SE REALIZA MEDICION DE ESPESORES Y PRUEBA HIDRAULICA DE INTEGRIDAD A PULMON DE AIRE DE INSTRUMENTOS A

PRESION 10 KG/CM2.

Resultado del Ensayo: (APROBADO) NO SE DETECTAN FUGAS HIDRAULICAS NI DESCENSO DE LA PRESION DURANTE EL ENSAYO.

INSPECCION / EVALUACION CLIENTE

Il
A

== Rj

= P 1R

JAViERCA! sisTO

IRAMNM - 150 9712:2009

//PM LP NIVEL II
Qi S.RL

[




Codigo: QTPO-ME-00-FO1

Qualitest i |INFORME FINAL DE MEDICION DE

Fecha: 01/11/2011

ESPESORES POR ULTRASONIDO
N° Rev.: 01

FECHA DE INSPECCION: 11/03/2019 CERTIFICACION: ANUAL
CLIENTE: CONCRETAR S.R.L OBRA: mi%;S@ET\‘UTIE)N;ON DE
N° DE O/T: 660 N° INFORME FINAL: QT 660
N°SERIE: - PRECINTO: QT 660- MAR 19 - ME-PH
TIPO DE MATERIAL: ACERO RESPONSABLE CLIENTE: RAUL MARTIN
NORMA/CODIGO EVALUACION: ASME V PROCEDIMIENTO ENSAYO: ME -PH

DESCRIPCION DE PROCEDIMIENTO

LECTURAS: VALORES DE LECTURAS DE ULTRASONIDO EN MILIMETROS.

CIRCUNFERENCIA CUERPO

CASQUETE SUPERIOR"A" | | CASQUETE INFERIOR "B"

al |\

PUNTO C
e |

PUNTO D

i

PULMON DE INSTRUMENTOS
A B © D E F G
1 13.1 13.0 6.7 6.8 6.8 6.9 6.8
2 12.5 13.1 6.6 6.5 6.6 6.8 6.8
3 13.2 12.9 6.6 6.6 6.8 6.8 6.9
4 13.3 12.9 6.9 6.7 7.0 6.7 6.7
5 13.1 12.5 6.7 6.7 6.9 6.6 7.0
6 13.0 12.5 6.8 6.6 7.0 7.0 7.0
7 12.7 12.6 6.6 6.8 7.0 7.1 6.9
8 12.5 12.5 6.9 6.7 6.8 7.0 7.1
INSPECCION / EVALUACION CLIENTE
y
e
o Le NvEC T
[

Hoja 3




Qualitest 4

INFORME FINAL DE PRUEBA DE
PRESION

Codigo: QTPO-PH-00-FO1
Fecha: 10/11/2011

N° Rev.: 00

FECHA DE INSPECCION:
CLIENTE:

N° DE O/T:

N° DE SERIE:

TIPO DE MATERIAL:

NORMA/CODIGO EVALUACION:

11/03/2019

CONCRETAR SRL

660

ACERO

ASME V

CERTIFICACION:

OBRA:

N° INFORME FINAL:

PRECINTO:

RESPONSABLE CLIENTE:

PROCEDIMIENTO ENSAYO:

ANUAL
PH A PULMON DE INSTRUMENTOS
QT 660

QT 660-MAR 19 -ME- PH

RAUL MARTIN

PH

GRAFICO DE PRUEBA

QT 660 - PH PULMON DE INSTRUMENTOS

140 -w_

—Psl

180

160

120

100

80

60

40

20

o
o T m o
o oMo o
S oo oMo
o ooo o
(=R = = = =
(=== = =1

00:06:13
00:07:24
00:08:34

00:10:00

00:11:08
00:12:17
00:13:26
00:14:34
00:15:41

00:16:48
00:17:55
00:19:03
00:20:12
00:21:21
00:22:30

00:23:39
00:24:48

Tiempo Inicio
12:56:22 p.m.

Tiempo Final
01:22:12 p.m.

Duracion de la Prueba
00:25:51

Fecha
11/03/2019

Nro.P./O.T.
QT 660

Pieza/Herramienta
PULMON DE INSTRUMENTOS

Cliente: CONCRETAR S.R.L
Operador:  SISTO JAVIER
Presion: 10 KG/CM2
Transmisor:

Transmisor de Presion ADZ NAGANO 0 - 1000 BAR

OBSERVACIONES: Se realiza Prueba hidraulica de Integridad a Pulmon de aire de instrumentos a presion 10 Kg/Cm2.
RESULTADO: (APROBADO) . No se detectan fugas ni perdidas de presion durante el ensayo.

EQUIPO UTILIZADO PARA LA INSPECCION

EQUIPO

DETALLE

BOMBA HIDRONEUMATICA 20000 PSI.

QTE 06 (BOMBA 20 C&H) 20000 PSI.

MANOMETROS CERTIFICADOS

QTE 09 MANOMETROS 5000 Y 20000 PSI

Transmisor/Rango

Transmisor de Presion ADZ NAGANO 0 - 1000 BAR

Hoja 4

OPERADOR

o
JAVFERSA. SISTO
IRAMNM - 150 9712:2009
//PM LP NIVEL lI

QUALITEST S.R.L.

<




Neuguen Capital
Calle Honorio Ponce al 2528

A

SERVICIO DE CALIBRACION Y MEDICION DE INSTRUMENTOS
CERTIFICADO DE CALIBRACION ACSCERT-20190001

LABORATORIO DE CALIBRACION ACS SRL

Este certificado se expide de acuerdo con los requisitos generales de ensayo y de calibracién de instrumentas.

El presente certificado de calibracién, documenta la trazabilidad a los patrones nacionales, los cuales representan las
unidades fisicas de medida, en concordancia con el Sistema Internacicnal de Unidades (SH).

Este certificado no podra ser reproducido total o parcialmente, excepto cuando se haya obtenido permiso por

Certificado Instrumento

escrito del Emisor. Este certificado de Calibracion no es valido si carece de firma, aclaracién y sello himedo de la
empresa AutoControlSystems SRL. :

DATOS GENERALES DATOS RESPONSABLE
Fecha Certificado: 24-01-2019 Técnico Laboratorio:  Amin Abou Assi
Lugar de Calibracion: Laboratorio ACS Supervisor Laboratorio:  José Medina

Direccién:

Neuquen Capital

Teléfono:
Correo Electrénico:

+54 11 6920-4217
info@autocontrolsystems.org

DATOS DEL INSTRUMENTO DATOS DEL ENSAYO
Fabricante: YOKOGAWA INSTRUMENTO PATRON  Zurich
Mgodelo: EJAS30A Medelo:  Z.10.RGAAI2N
Serial: 12A709244128 Serial: 160830/01

TAG: TAG: ;

Tipo: Transmisor Tipo: Manometro Digital
Variable Sensada: Presion Empresa Certificadora:  ProEnergy Services

Unidad de Ingenieria:  Kg/cm2 Nro Certificado: 580018

Rango de Operacién: 0-160
Desviacién Maxima %: 0,5 CONDICIONES AMBIENTALES

Temperatura: 24°C

Los Resultados contenidos en el presente certificado se refieren al momento y condiciones en que se
realizaron las mediciones. -

AutoControlSystems, no se hace responsable por las condiciones en las cuales se realiza el traslado,
instalacion y operacién del instrumento, por parte de los operarios de CONCRETAR SRL.
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AUTO CONTRGL
SYSTEMS

Neuguen Capital

Calle Honorio Ponce al 2528

Certificado Instrumento

RECOLECCION DE DATOS: Método aplicado, por comparacion de patronhes.

Recoleccién de Datos Inicial

0,00 0 4,00 4,000 4,002 | 0,012

25| 40,00 40,000 40,230 | 0,144 25 8,00 8,000 8,011 | 0,069
so| 8000 80,000 80,310 | 0,194 so| 1200 12,000 12,015 | 0,094
75| 120,00 | 120,000 | 120,300 | 0188 75| 1600 | 16000 | 16020 | 0,125
100, 160,00 | 160,000 | 160,290 | 0,181 100] 2000 20,000 20,021 | 0,131
75| 12000 | 120000 | 120310 | 0,194 75| 16,00 16,000 16,030 | 0,188
50| 80,00 80,000 80,300 | 0,188 so| 1200 12,000 12,020 | 0,125
25| 40,00 40,000 40,310 | 0,194 25 8,00 8,000 8,020 | 0,125
0 0,00 0,000 0,200 | 0,125 ) 4,00 4,000 4,008 | 0,050

| Valores Ascendentes Valores Ascendentes

200,000 25,000

|~ 150,000 20,000
5 100,000 < 13’383

- £ 50000 ] :

; : 5,000 | g

1 0,000 0,000 7_Aw =

«Q-lnst O

P —

it

Valores Descendentes

-"O—Patron OOOO 40 00 80 00 1200 1500
,100 40 23 80 31 1203 1602

R TR R e ‘Ms

Valores Descendentes

= Series1 4 4,002 8,011 12 01/ 16,02 120,02
:wﬁ‘ﬁwSerlesZ 4000 sooo 12 00|16 oo 20 oo

200,000 ; 25,000

~ 150,000 | 20,000

E < 15,000
| ¥ 50,000 5,000
i I e R S 0,000 e e Y
S e [ f 2Tia g 5
——0—Patron 1500 1200 gg 00 40 00 0000 :WPatron 20 DO 16 DO 12 DO 8000 4000
| [=m=instr. 1602] 1203 80,30 40,31/0,200 5““?“-1“5“ 20,02 16,03 12,02 80204008: ;
RESULTADOS:

Luego de la recoleccidn de datos Inicial, se obtienen los siguientes resultados:

* Desviacion maxima en Kgfcm2 de 0,194%

* Desviacion maxima en corriente {mA} de 0,188%

El Instrumento NO REQUIERE de ajustes. Luego de ia toma de data inicial.

Se ajustan el rango de trabajo (0 a 160 Kgcm2)

L]
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Neuquen Capital
Calle Honorio Ponce al 2528

Certificado Instrumento

SERVICIO DE CALIBRACION Y MEDICION DE INSTRUMENTOS

CERTIFICADO DE CALIBRACION ACSCERT-20190002

LABORATORIO DE CALIBRACION ACS SRL

Este certificado se expide de acuerdo con los requisitos generales de ensayo y de calibracién de instrumentos.

El presente certificado de calibracién, documenta la trazabilidad a los patrones nacionales, los cuales representan las
unidades fisicas de medida, en concordancia con el Sistema Internacional de Unidades (SI).

Este certificado no podra ser reproducido total o parcialmente, excepto cuando se haya obtenido permiso por
escrito del Emisor. Este certificado de Calibracién no es valido si carece de firma, aclaracién y sello humedo de la

empresa AutoControlSystems SRL.

DATOS GENERALES
Fecha Certificado: 25-01-2019
Lugar de Calibracion:  Laboratorio ACS
Direccién: Neugquen Capital

DATOS DEL INSTRUMENTO
Fabricante: YOKOGAWA
Modelo: YTA 110
Serial: 11A708821 126
TAG:
Tipo: Transmisor
Variable Sensada: Temperatura
Unidad de Ingenieria: °C
Rango de Operacién: 0-80
Desviacion Maxima %: 0,5

DATOS RESPONSABLE
Técnico Laboratorio:
Supervisor Laboratorio:
Teléfono:
Correo Electrénico:

DATOS DEL ENSAYO

INSTRUMENTO PATRON
Modelo:

Serial:

TAG:

Tipo:

Empresa Certificadora:
Nro Certificado:

Amin Abou Assi

José Medina

+54 11 6920-4217
info@autocontrolsystems.org

FLUKE

726

3806061
Multimetro
WuHu Laboratory
3000068415

CONDICIONES AMBIENTALES

Temperatura:

24°C

Los Resultados contenidos en el presente certificado se refieren al momento y condiciones en que se

realizaron las mediciones.

AutoControlSystems, no se hace responsable por las condiciones en las cuales se realiza el traslado,
instalacion y operacién del instrumento, por parte de los operarios de CONCRETAR SRL.

B mn ®
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A Neuguen Capital Certificado Instrumento
& Calle Henorio Ponce al 2528
AUTO CONTIROL
SYSTEMS

RECOLECCION DE DATOS: Método aplicado, por comparacidn de patrones.

Recoleccion de Datos Inicial

A  PatronmA
o] 00 0,000 0000 | 0000 ||I| of 400 | 4000 | 4001 | 0006 |
125 20,00 20,000 20,100 | 0,125 25 8,00 8,000 8,002 | 0,012
50 40,00 40,000 40,120 0,150 50 12,00 12,000 12,012 0,075
75 60,00 60,000 60,110 0,137 75 1_6,00 16,000 16,016 0,100
100 80,00 80,000 80,100 | 0,125 0] 70,00 20,000 20,030 | 0,188
75 60,00 60,000 60,150 | 0,188 75 16,00 16,000 | 16,020 0,125
50 40,00 40,000 40,130 | 0,163 50 12,00 12,000 12,018 | 0,112
25 20,00 20,000 20,120 0,150 25 8,00 8,000 8,010 0,063
o 0,00 0,000 0,010 0,012 0 4,00 4,000 4,006 0,038
Valores Ascendentes Valores Ascendentes
100,000 : 25,000
80,000 20,000
8] e ) ;
T 60000 g ; < 15000 s .
40,000 g £ 10,000 B
20,000 A 5,000 M
! ? b 3 4 . , il 1 2 3 4 5
--&-Patron OODO 2000 40 00 6000 30,00 m@-Senesl 4001 8002 12,01 16,01 20,03
m‘%MIY‘ISH 0 000 20 10 40 12 60 11 80, 10 i mﬁmSenes?_ 4 [)00 8 000 112, 00 16 DO 20 OU
Valores Descendentes - Valores Descendentes
100,000 25,000
o 80,000 M 20,000 -~ ;
< 60,000 e < 15,000 2
40,000 . : £ 10,000 B :
20,000 . 5,000 ——
ks B, U 0,000 EREER TR T e
0,000 1 2 3 4 =§5'h‘ i 1 2 3 4 5
m@._.patmn 80,00 60 00 40 00 2000 og(}g' 3 m?atron 20 00 16 00 12 00 8000 4000
m.,%g.a. Enstr 30 10 60 15 40,13 20, 12 0, g]_g. | vrfﬁu Instr 20 03 15 02 12 01 8010 4006
RESULTADOS:
Luego de la recoleccion de datos Inicial, se obtienen los siguientes resultados: ’ ™

* Desviacion maxima en °C de 0,188%
* Desviacion méaxima en corriente (mA) de 0,188%

El Instrumento NO REQUIERE de ajustes. Luego de la toma de data inicial.

o /ﬁ\
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Neuquen Capital Certificado Instrumento
Calle Honorio Ponce al 2528

: SERVICIO DE CALIBRACION Y MEDICION DE INSTRUMENTOS
CERTIFICADO DE CALIBRACION ACSCERT-20190003

LABORATORIO DE CALIBRACION ACS SRL

Este certificado se expide de acuerdo con los requisitos generales de ensayo y de calibracion de instrumentos.

El presente certificado de calibracidn, documenta la trazabilidad a los patrones nacionales, los cuales representan las
unidades fisicas de medida, en concordancia con el Sistema Internacional de Unidades (SI).

Este certificado no podra ser reproducido total o parcialmente, excepto cuando se haya obtenide permiso por
escrito del Emisor. Este certificado de Calibracion no es valido si carece de firma, aclaracién v sello hiimedo de la
empresa AutoControlSystems SRL. .7

DATOS GENERALES DATOS RESPONSABLE
Fecha Certificado: 25-01-2019 Técnico Laboratorio:  Amin Abou Assi
Lugar de Calibracién: Laboratorio ACS Supervisor Laboratorio:  José Medina
Direccion: Neugquen Capital Teléfono: +54 116920-4217

Correo Electrénico:  info@autocontrolsystems.org

DATOS DEL INSTRUMENTO DATOS DEL ENSAYO
Fabricante: YOKOGAWA INSTRUMENTO PATRON Zurich
Modelo: EJA110A Modelo: Z.10.RG4A12N
Serial: 12A812018 Serial:  160830/01
TAG: TAG:
Tipo: Transmisor Tipo: Manometro Digital
Variable Sensada: Presion Diferencial Empresa Certificadora: ProEnergy Services'
Unidad de Ingenieria: In/H20 Nro Certificado: 580018
Rango de Operacién: 0-250
Desviacion Maxima %: 0,5 CONDICIONES AMBIENTALES

Temperatura: 28°C

Los Resultados contenidos en el presente certificado se refieren al momento y condiciones en que se

© realizaron las mediciones. X
AutoControlSystems, no se hace responsable por las condiciones en las cuales se realiza el traslado,
instalacion y operacion del instrumento, por parte de los operarios de CONCRETAR SRL.
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AUTO CONTROL
' SYSTEMS

Neuquen Capital
Calle Honorio Ponce al 2528

Certificado Instrumento

RECOLECCION DE DATOS: Método aplicado, por comparacién de patrones.

Recoleccién de Datos tnicial

mA | PatronmA : I_nstrum- 7
ol o000 0,000 0,000 | 0,000 o] 400 | 4000 | 3999 | 0,006
25 62,50 62,500 62,510 | 0,004 25 8,00 8,000 7,999 | 0,006
50| 12500 | 125000 | 125100 | o040 50 12,00 12,000 11,999 | 0,006
75| 18750 | 187,500 187,450 | 0,020 75 16,00 16,000 16,005 | 0,031
100f 250,00 250,000 250,010 | 0,004 100 “20,00 20,000 20,006 | 0,038
75| 18750 | 187500 | 187,420 [ 0,032 75 16,00 16,000 15,998 | 0,012
50{ 12500 | 125,000 125,020 | ©,008 50 12,00 12,000 11,995 | 0,031
25 62,50 62,500 62,490 | 0,004 25 8,00 8,000 7,998 | 0,012
0 0,00 0,000 0,000 | 0,000 0 4,00 4,000 3,998 | 0,013
e L I N FEc T s e e
. Valores Ascendentes Valores Ascendentes
' 300,000 25,000
8 200000 20,000
I 150,000 E 15,000
£ 100,000 10,000
50,000 5,000
0,000 - 0,000

'-E-'-Instr 0000 62, 51 1251 1874 2500

Valores Descendentes

300,000
250,000
200,000
150,000
100,000
50,000
0,000

In/HZo

, 12 e
»—¢—Patron 2500 187,5/125,0 62, 50 0,000
' »@-mstr 2500 1874 1250 52 49 oooo

= Series1 3,999 7,999 11,99 1506'2000

—E—SenesZ 4000 8000 12 00 1600 20 00

Valores Descendentes

25,000
20,000
15,000
10,000

5,000

0,000 — i
g 3 4 el

-—-o--Patron 20 00 1500 12,00 8,000 a'o'do

==instr. 20,00 1599 11,997,998 3,998 |

mA

RESULTADOS:

Luego de la recoleccién de datos Inicial, se obtienen los siguientes resultados: ‘ ~

* Desviacion maxima en In/H2o de 0,040%
* Desviacion maxima en corriente (mA) de 0,038%

El instrumento NO REQUIERE de ajustes. Luego de la toma de data inicial.

Se ajustan el rango de trabajo {0 a 250 IN/H20)

® HE &
= s-nuwu“nr*& e
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Neuguen Capital Certificado Instrumento
Calle Honorio Ponce al 2528 i

SERVICIO DE CALIBRACION Y MEDICION DE INSTRUMENTOS
CERTIFICADO DE CALIBRACION ACSCERT-20190004

LABORATORIO DE CALIBRACION ACS SRL

Este certificado se expide de acuerdo con los requisitos generales de ensayo y de calibracidn de instrumentos.

El presente certificado de calibracién, documenta Ia trazabilidad a los patrones nacionales, los cuales representan las
unidades fisicas de medida, en concordancia con el Sistema Internacional de Unidades (S1).

Este certificado no podra ser reproducido total o parcialmente, excepto cuando se haya obtenido permiso por
escrito del Emisor. Este certificado de Calibracién no es valido si carece de firma, aclaracién vy sello himedo de la

empresa AutoControlSystems SRL.

DATOS GENERALES
Fecha Certificado:
Lugar de Calibracién:
Direccién:

25-01-2019
Laboratorio ACS
Neuquen Capital

DATOS RESPONSABLE
Técnico Laboratorio:
Supervisor Laboratorio:
Teléfono:
Correo Electrénico:

Amin Abou Assi

losé Medina

+54 11 6920-4217
info@autocontrolsystems.org

DATOS DEL INSTRUMENTO DATOS DEL ENSAYO

Fabricante: N/V INSTRUMENTO PATRON CEM

Modelo: PT-100 Modelo: BX-150

Serial: TES033 Serial: 160618018
TAG: TAG: z
Tipo: RTD Tipo: Horno Bloque seco
Variable Sensada: Temperatura Empresa Certificadora:  Soltec
Unidad de Ingenieria: °C Nro Certificado: 180425
Rango de Operacién: 0-80
Desviacion Maxima %: 0,5 CONDICIONES AMBIENTALES

Temperatura:

24°C

Los Resultados contenidos en el presente certificado se refieren al momento y condiciones en que se
realizaron las mediciones.

AutoControlSystems, no se hace responsable por las condiciones en las cuales se realiza el traslado,
instalacion y operacion del instrumento, por parte de los operarios de CONCRETAR SRL.

i‘ﬁﬁf

u®s
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Neugquen Capital Certificado Instrumento
Calle Honorio Ponce al 2528

AUTO CONTROL
. SYSTEMS

RECOLECCION DE DATOS: Método aplicado, por comparacion de patrones.
Recoleccién de Datos Inicial

Instrum.

fe: Pa_trén-th i Desv. %
0 0,00 0,000 0,100 | 0,125 0 4,00 4,000 4,010 | 0,063
25 20,00 20,000 20,120 | 0,150 25 8,00 8,000 8,006 | 0,037
50 40,00 40,000 40,100 | 0,125 50 12,00 12,000 12,015 | 0,094
75 60,00 60,000 60,130 | 0,162 75 16,00 16,000 16,016 | 0,100
100 80,00 80,000 80,120 | 0,150 100{ “ 7 20,00 20,000 20,020 | 0,125
75 60,00 60,000 60,160 | 0,200 75 16,00 16,000 16,020 | 0,125
50 40,00 40,000 40,140 | 0,175 50 12,00 12,000 12,021 | 6,131
25 20,00 20,000 20,130 | 0,162 25 8,00 8,000 8,011 | 0,069
0 0,00 0,000 0,010 | 0,012 0 4,00 4,000 4,006 | 0,038
| Valores Ascendentes Valores Ascendentes
100,000 11 25,000
| o 80000 | 20,000
° 60,000 « 15,000
40,000 £ 10,000
20,000 5,000 | g
0,060 — 0000 e

1 2 S et T Bl

|—g—Patron 0,000 20,00 40,00 60,00 80,00
- Instr. 0,100 20,12 40,10 60,13 80,12

|~ Series1 4,010 8,006 12,01 16,01 20,02
i |~ Series2 4,000 8,000 12,00 16,00 20,00

Valores Descendentes . Valores Descendentes
100,000 25,000 :
o 80,000 & 20,000
2 60,000 < 15,000
40,000 £ 10,000
20,000 5,000
DPOOD 0’000 WI has __.“‘_2‘* - .".,..‘3....‘..,.._.. ‘4 .-v; 5 o

4= Patron 80,00 60,00 40,00 20,00 0,000 || =#=Patron 20,00 16,00 12,00 8,000 4,000
\—f~Instr. 80,12 60,16 40,14 20,13 0,010 =i=Instr. 20,02 16,02 12,02 8,011 4,006

RESULTADOS:

Luego de la recoleccion de datos Inicial, se obtienen los siguientes resultados:
* Desviacion maxima en °C de 0,200% '

* Desviacion maxima en corriente (mA} de 0,131%

El Instrumento NO REQUIERE de ajustes. Luego de la toma de data inicial.
0

® e - & :
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"ERENCIAS

NE CONEC

PASQ

EL CABLE

1 Como Construlde AAA  {15/02/2019] UM |15/02/2019

0 Para Construccion AAA 110/02/2019 M 10/02/2019
REV. DESCRIPCION PROY FECHA APROBO FECHA
CUENTE YACIMIENTO: .

CONCRETAR

wm r OBRA:

Equipo de Separacion Trifasico

AL

|
EE
AUTO CONTROL
SYSTEMS

Gl Conexionado Tablero
Escala: Haja: Plano N*: Rev:
1/1 CONCRETAR SRL 1




FORMATO RAM A2 { 584mm x 420mm )

Bl

TABLERO TABLERO

VISTA LATERAL (CHAPA DE MONTAJE
e o S CHAPA DE MONTAJE
L“ DISTRIBUCION DE EQUIPO:

2 % LN IR X0
s +
N
REFERENCIAS:
(i) Gabinete Estonco GENROD, 300x300x150
(2) Ficha Stek 220VAC Hembra, TM220VAC 1 Coma Construlde AML l18/02/2018 UM [15/02/2019
H 3 o Aprebado Para Construcclon AMA [10/02/2018( N [10/02/2018
) Termica 220VAC, Q-00 REV. DESCRIFCION PROY | FECHA |APROBO| FECHA
(4} Disyuntor 220VAC, Q-00 CUENTE YAGIMIENTO:
@ Fuente 220/240VAC o 24VDC, 1605-XLE 120E, FTE~01 o
o CONCRETAR SRL oBRA:
() Termica 24VDC, 0-01 Tablero de Alimentacion
(7) Bornera frontero Alimentacion, +24VDC Separador Trifasico
e (8 Bornera Frontera Alimentacion, —24vDC ; DENOMINACION: | quout Tablero Alimentacion
Vista_General Tablero / Distribucion Equipos
Escala: | Haja: Plong N s | Rev:
== 1 /1 1 A4




T P S - ERN . T O - N e R S e
[ oesmno | SeRAL | IDENTIFICACION | COLOR | BORNE | COLOR | IDENTFICAGION |  SERAL | DESTNG | |

DESTNO | SERAL | IDENTIFICACION | COLOR | BORNE | COLOR | IDENTIFICACION |

seflAL | DESTING

FUENTE OC/DC VOLTAJE 24VDC FTE-01
TERMOMAGNETICA BIPOLAR 24VDC Q-00 Q-01/42 +220 VAG  Q-00/42 [t Py
@+1] [ 7 [[roof-MR., =01/ £2AAT Qu01/-2 . -2ewpe  Q-0o/-3 g
AUMENTACION BXTERNA 0E 220vAC [ - LB T T T i@ In—
2 [~ O
Outt @ —1L—0=02/41 424 VOC Q=01 /41
Qut~-@
TERMOMAGNETICA DISYUNTOR 220VAG g
Q=00/+2 +220VAC MR [ T
Q=00/-2 =220VAC Shda 1 B =
) TERMOMAGNETICA BIPOLAR 24VDC Q-02
FIR=01/Quit  +24 WOC  FIE=00/Qutt N (o s
FTE~01/Qut~ =24 DG FTE-O1/Qut- Bl 5 0 5 =24VDC /01 =24V0C/01

AUMENTACION 24 VDG, POSITIVO

Q-2 +24 VDG Q-01/+2
nr 424 VDG TT
S | +24 YOG OlL/+
i H20/+ 124 VDG H20/+

ALIMENTACION 24 VDC, NEGATIVO
Q-01/-2 424 VDG Q-01/=-2 B

[

LA T

DOCUMENTO N CONCRETAR SRL REVISION:
TITULO Conexionada Tablero/Separador Trifasico Sl
A ] Distribucion de Alimentacion VYDC i 1
BH 1 Escala _ HOJA  1det




ESTRADA 91 GODOY GRUZ MZA

QW-482

ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS)

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (WPS)

Sheet 1 of 2
EPS/WPS: N 002

Rev.: 1

ESPECIFIC. DE PROCEDIMIENTO DE sOLDADURA N>: N 002

Welding Procedure Specification N°

Rrevision Ne: 0
Revision Date
PROCESO DE SOLDADURA: FCAW
Welding Process (es)

recha: 18-06-14

recha: 08-07-2014

Date

REVISION N°: - - - - -

Revision

TiPoe):  Semiautomatica
Type(s)

AVALADO POR RCP N°:
Supporting PQR N°

001

JUNTAS (QW-402)

MATERIAL DE RESPALDO: Sl
Tipo: Metal Aporte

METAL BASE (QW-403)
Base Metals

pne: 1

ESPECIFICACION TIPO Y GRADO:
Specification Type and Grade

COMP. QUIMICA' Y PROP. MECANICAS:
Chemical Composition and Mechanical Properties

Aprne 1

to Specification Type and Grade

-t A...COMP. QUIMICA Y PROP. MECANICAS:

to Chemical Composition and Mechanical Properties

RANGO DE ESPESORES(mm) METAL BASE: ) _
Thickness Range Base Metal siseL. 4,8 a 48,0 mm FILETE: Todos
Groove Fillet
RANGO DIAMETRO TUBO: 1 0d0S FLete: 10d0S
Pipe Diameter Range Fillet
otros:  NO
METAL DE APORTE (QW-404)
Filler Metals
FNe: © OTRO: = = - - - - an: 1 otro: NO
Other Other
ESPECIFICACION N° sFA: 5.20 awsNe cLase;y,  E70T-1
SFA Specification AWS N° (Class)
MEDIDAS METALES DE APORTE: (mm) : 1,2 - 1,6 mm ELECTRODO — FUNDENTE (CLASE): NA

NOMBRE COMERCIAL DEL FUNDENTE: NA
Flux Trade Name

INSERTO consumiBLEs: NO
Consumable Insert

RANGO DE ESPESORES (mm)

Thickness Range Weld Metal

otros: NO
Others

METAL DE APORTE

Electrode — Flux (Class)

NOMBRE COMERCIAL DEL ELECTRODO: NO

Electrode Trade Name

Forma Metal de aporte GTAW: -

BISEL Méax 48 mm
Groove

FLETE: T0dosS




; QW-482 Sheet 2 of 2
ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS) EPS/WPS: N 002
FATHADA 1 GODOY RUE MEA WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (WPS) Rev.: 1
POSICIONES (QW-405) TRAT. TERMICO POST - SOLDADURA (QW-407)
Positions Post Weld Heat Treatment NO
POSICIONES DE JUNTA:  Todas RANGO DE TEMPERATURAS (°C): = = = = - -
Position (s) of Groove Temperature Range

PROGRESION DE SOLDADURA:  ASCEND. ( X )  DESCEND.( ) RANGO DETIEMPO (h): = = = === - ~-
Welding Progression Time Range

POSICIONES DE FILETE: ... 1 0das OTROS. === ==========-=-=-~--~
Positions of Fillet

PRECALENTAMIENTO (QW-406) GAS (QW-408) SI
Preheat Gas
Percent C it
TEMP. PRECALENT. MIN. ¢c): 40 °C ercent Lomposition
Preheat Temperature Minimum Gas (es) Mixture Flow Rate
PROT_ECCION 12 _ 18
TEMP. ENTRE PASADAS MAX. (°c): 300 ° C Shielding Cco2 Normal Vmin
Inter-pass Maximum Temperature !
ARRASTRE
MANTENIMIENTO DE PRECALENTAMIENTO: - = = = = = Trailing
Preheat Maintenance RESPALDO e o e -
Backing
CARACTERISTICAS ELECTRICAS (QW-409)
Electrical Characteristics
corRRIENTEACoDC: DC roLARIDAD: Inversa - Electrodo (+)
Current Polarity
AMPERAJE (RANGO):  Ver Tabla VOLTAE (RANGO):  Ver Tabla
Amp. (Range) Voltage (Range)
ELECTRODO DE TUNGSTENO - DIAMETRO Y TIPO: - - - - - -
Tungsten Electrode — Diameter and Size (TUNGTENO PRURO, 2% TORIO, ETC / Pure Tungsten, 2% Thoriaded, etc)
MODO DE TRANSFERENCIA METALICA PARA GMAw: Globular
Mode of Metal Transfer for GMAW (ARCO SPRAY, ARCO POR CORTOCIRCUITO, ETC / Spray Arc, Short Circuiting, etc)
VELOCIDAD DE AVANCE DEL ALAMBRE: NA
TECNICA (QW-410)
Technique
CORDON SIMPLE 0 BALANCEADO  Ambos BALANCEO: Max. 12, 0 mm

DIMENSION DE LA BOQUILLA DE GAs: 15,0 mm
LIMPIEZA INICIAL Y ENTRE PASADAS (CEPILLADO, ESMERILADO, ETC): Cepillado — Esmerilado
METODO DE SANEADO DE RAIZ. Arco Aire y/o Esmerilado

DISTANCIA TUBO PIEZA: ELECTRODO (S) SIMPLE O MULTIPLE: Simple

PASADA (S) SIMPLE O MULTIPLE (POR LADO): Am bas MARTILLADO: NO
VELOCIDAD DE AVANCE: Ver Tabla otros: Maximo espesor pasada < 8,0 mm
Rango de Velocidad de Precalentamient
. Metal de Aporte Corriente Voltaje Avance 0 NOTAS
Secuencia Proceso Filler Metal Current Voltage Travel Speed Preheat Notes
N° Range cm/mm °C
o Process
Sequence N
Diametro (mm) Polaridad Amp. Rango
Clase / Class Diameter (mm) Polarity Amp. Range
1 FCAW E70T-1 [1,2-16 + 180-330 | 27-31 ] 10-20 40

2-n FCAW E70T-1 | 12-16 + 180-330 | 27-31 | 10-20 40

José Daniel Akel
Ingeniero en Soldadura ESSA Francia
Inspector en Soldadura Nivel Il IRAM/IAS




ESTRADA 91 GODOY GRUZ MZA

QW-482

ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS)

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (WPS)

Sheet 1 of 2

epsiwps: N 003.
rev O

ESPECIFIC. DE PROCEDIMIENTO DE sOLDADURA N°: N 003

recha: 31-07-2014

AVALADO POR Rcp N: 002

n Date Supporting PQR  N°
REVISION N°: 0 recha: 27-06-2014 REVISION N°: - - - FECHA: - - - -
Revision Date Revision Date
PROCESO DE soLDADURA: GTAW Tiros): Manual
Welding Process (es) Type(s)

JUNTAS (Qw-402)

75°
J Lﬂﬁ"
MATERIAL DE RESPALDO (Tipo): NO Retenedores: NO

METAL BASE (Qw-403)

Base Metals
P e 1 Gr.N°: - - P Nne: 1 Gr. N°: -

ESPECIFICACION TIPO Y GRADO.
Specification Type and Grade

O (Or)
COMP. QUIMICA'Y PROP. MECANICAS: -------
Chemical Composition and Mechanical Properties

ESPECIFICACION TIPO Y GRADO:

0 (0n)

A...COMP. QUIMICA Y PROP. MECANICAS: ---------
to Chemical Composition and Mechanical Properties

RANGO DE ESPESORES(mm) METAL BASE BiseL: 1,6 — 19,0 mm FILETE: T0dOS
Thickness Range Base Metal .
Groove Fillet
RANGO DIAMETRO TUBO Todos BISEL ----- FLETE: Todos
otros: NO
METAL DE APORTE (Qw-404)
Filler Metals
FNe: 6 OTRO: - - - AN 1 OTRO: ------eeee-
Especificacion Tipo y Grado: SFA 5.18 AWS N° (CLASE): ER70S-3
MEDIDAS METALES DE APORTE: (mm): 1,6 -2,4 ELECTRODO - FUNDENTE (CLASE): NA
NOMBRE COMERCIAL DEL FUNDENTE:  NA NOMBRE COMERCIAL DEL ELECTRODO: - - - - -
Flux Trad Electrode Trade Name
INSERTO consumiBLEs:  NO
RANGO DE ESPESORES (mm) METAL DE APORTE : 4 .
Thickness Range Weld Metal BISEL MaX 19,0 mm FLETE: T0doS

oTros: - NO

Groove

Fillet




QW-482 Sheet 2 of 2

ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS) epsiwes: N 003,

ESTRADA 1 GODOY GRUZ MZA WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (WPS) REV O
POSICIONES (Qw-405) TRAT. TERMICO POST-SOLDADURA(QW-407)
1 Positions Post Weld Heat Treatment NO
POSICIONES DE SOLDADURA: Todas RANGO DE TEMPERATURAS (°C): - - - - - -
PROGRESION DE SOLDADURA:  ASCEND.( X) DESCEND.( ) RANGO DE TIEMPO () - - - - - - -
POSICIONES DE FILETE: : Todas OTROS:  -=--=-----
PRECALENTAMIENTO (QW-406) GAS (Qw-408) SI
TEMP. PRECALENT. MIN. (°.C):  Min 20 Percent Composition
Preheat Temperature Minimum
Gas (es) Mixture Flow Rate
TEMP. ENTRE PASADAS MAX. (°C): 150 PROTECCION ] ] ]
Inter-pass Maximum Temperature GTAW Argon S|mp|e 8-16 I/min
MANTENIMIENTO DE PRECALENTAMIENTO: NO | _........
RESPALDO GTAW  _ _ ___  _____.  ____.
CARACTERISTICAS ELECTRICAS (QWwW-409)
CORRIENTEACoDC:  DC POLARIDAD Directa
Current Polarity
AMPERAJE (RANGO):  Ver Tabla VOLTAE (RANGO):  Ver Tabla
Amp. (Range) Voltage (Range)
ELECTRODO DE TUNGSTENO - DIAMETRO Y TIPO 2,4 mm Toriado
Tungsten Electrode — Diameter and Size (TUNGTENO PRURO, 2% TORIO, ETC / Pure Tungsten, 2% Thoriaded, etc)
MODO DE TRANSFERENCIA METALICA PARAGMAW:  NA
Mode of Metal Transfer for GMAW (ARCO SPRAY, ARCO POR CORTOCIRCUITO, ETC / Spray Arc, Short Circuiting, etc)
Aporte Térmico Joule/cm: - - - - -
TECNICA (QW-410)
CORDON SIMPLE O BALANCEADO:  Ambos BALANCEO: Max 6,0 mm

DIMENSION DE LA BOQUILLA DE GAs: GTAW: 8,0 mm

LIMPIEZA INICIAL Y ENTRE PASADAS (CEPILLADO, ESMERILADO, ETC): CEPILLADO - ESMERILADO
Initial and Inter-pass Cleaning (Brushing, Grinding, etc)

METODO DE SANEADO DE RAIZ: NA

DISTANCIA TUBO PIEZA: = = = = = = = ELECTRODO (S) SIMPLE 0 muLTIPLE: SIMPLE
PASADA (S) SIMPLE O MULTIPLE (POR LADO): MUltiple MARTILLADO: NO
VELOCIDAD DE AvanNce:  Ver Tabla otros: MAximo espesor por capa: 6,0 mm
Rango de Velocidad de Precalenta
Metal de Aporte Corriente Voltaje Avance miento NOTAS
Secuencia Filler Metal Current Voltage Travel Speed Preheat Notes
N° Proceso Range cm/mm °C
Sequence Process Diémetro
N° .
(mm) Polaridad Amp. Rango
Clase / Class Diameter Polarity Amp. Range
(mm)
Todas | GTAW - 80-130 | 7-15 | 5-12 10 | Raiz
ER70S-3 16-24
Relleno
y
,//’;/
Y e/

José Daniel Akel
Ingeniero en Soldadura ESSA Francia
Inspector en Soldadura Nivel Il IRAM/IAS




(See QW-200.2, Section IX, ASME Boiler and Pressure Vessel Code)
Record Actual Conditions Used to Weld Test Coupon.

Company Name NOE-Li Mediciones Fisicas
Procedure Qualification Record No. 001

WPS No. N 001

Welding Process(es) SMAW - FCAW
Types(Manual, Automatic, Semi-Auto.) Manual - Semiautomatic

JOINTS (QW-402)

.
>
T

VIVLVE DESIYIT UL | ESL COUpUII

(For combination qualifications, the deposited weld metal thickness shall be recorded for each filler metal o process used.)

BASE METALS (QW-403) POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-407) NO

Material Specification. SA 516 to SA 516 Temperature

Type or Grade °70 to °70 Time

No. P 1 Gr. No. aNo.F 1 Gr. No. Other

Thickness of Test Coupon 23,0 mm

Diameter of Test Coupon GAS (QW-408)

Other [ Percent Composition

Gas(es) Mixture Flow Rate

Shielding CO2 Simple 14.18 |/min
Trailing I e
Backing N e

FILLER METALS (QW-404)

SFA Specification 5.01 | 5.20 ELECTRICAL CHARACTERISTICS (QW-409)

AWS Classification E7018 | E71T1 Current DC

Filler Metal F - No. 4 6 Polarity Inversa

Weld Metal Analysis A - No. 1 1 Amps 100 - 320 Volts 20 - 30

Size of Filler Metal 3,2 1,2 Tungsten Electrode Size NA

Other No No Other No

Weld Metal Thickness 6 17

POSITION (QW-405) TECHNIQUE (QW-410)

Position of Groove 1G Travel Speed 6 - 20 cm/min

Weld Progression (Uphill, Downbhill) NO String or Weaved Bead Ambos

Other NO Oscillation Max 9 mm

PREHEATING (QW-406) Multipass or Single Pass (per side) Ambas

Preheat Temperature Min. 40 °C Single or Multiple Electrodes Simple

Interpass Temperature Max. 250 °C Other No

Other




QW-483 (BACK)

4 PQR No. 001
e o) o o Tensile Test (QW-150)
Specimen Width mm Thickness mm Area mm2 Ultimate Total Ultimate Type of Failure &
No. Load N Unit Stress Mpa Location
1 18,8 21,3 400,44 208722 521 Metal Base
2 19 21,5 408,5 214840 525,9 Metal Base
Guided - Bend Test (QW-160)
Type and Figure No. Result
QW 462 2 Plegado Lateral Aprobado
QW 462 2 Plegado Lateral Aprobado
QW 462 2 Plegado Lateral Aprobado
QW 462 2 Plegado Lateral Aprobado
Toughness Test (QW-170) NO
Specimen Notch Specimen Test Impact Values Drop Weight
No. Location Size Temperature Joules % Shear Mils Break (Y/N)
Comments NO
Fillet - Weld Test (QW-180)
Result - Satisfactory ~ Yes XXXXXXX No Penetration into Parent Metal: Yes  XXXXXXXX No
Macro - Result XXXXXXXXX
Other Tests NO
Type of Test
Deposit Analysis ~ NO
Other NO
Welder's Name Portales, Jorge DNI 29.385.217 Stamp No. 01

Test conducted by:

Akel, Daniel

Laboratory Test No.

Fac. Ing .UNC M 242

We certify that the statements in this record are correct and that the test welds were prepared, welded, and tested in accordance with the
requirements of Section IX of the ASME Coc

Date

-08/07/2014

Editon 1X 2013 Addenda Ultima
Manufacturer
José Daniel Akel
By Ingeniero en Soldadura ESSA Fr

Inspector en Soldadura Nivel 111

o/




(See QW-200.2, Section IX, ASME Boiler and Pressure Vessel Code)

Record Actual Conditions Used to Weld Test Coupon.

Company Name

NOE-Li Mediciones Fisicas

Procedure Qualification Record No. 002
WPS No. N 003

Welding Process(es) GTAW
Types(Manual, Automatic, Semi-Auto.) Manual

JOINTS (QW-402) -55

\/
J Lﬂﬁ"

Groove Design of Test Coupon

(For combination qualifications, the deposited weld metal thickness shall be recorded for each filler metal o process used.)

BASE METALS (QW-403)

Material Specification. SA 516 to SA 516
Type or Grade 65 to 65

No. P 1 Gr. No. aNo.F 1 Gr. No.
Thickness of Test Coupon 9,5 mm

POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-407) NO

Temperature

Time

Other

Diameter of Test Coupon

GAS (QW-408)

Other [ Percent Composition
Gas(es) Mixture Flow Rate
Shielding Argon Simple 7 - 14 1/min
Trailing I e
Backing R e
FILLER METALS (QW-404)
SFA Specification 5.18 ELECTRICAL CHARACTERISTICS (QW-409)
AWS Classification E70S-3 Current DC
Filler Metal F - No. 6 Polarity Directa
Weld Metal Analysis A - No. 1 Amps 70-130 Volts ago-15
Size of Filler Metal 2 Tungsten Electrode Size 2,4 mm
Other No Other No
Weld Metal Thickness 9,5
POSITION (QW-405) TECHNIQUE (QW-410)
Position of Groove 1G Travel Speed 6-12 cm/min
Weld Progression (Uphill, Downbhill) NO String or Weaved Bead Ambos
Other NO Oscillation Max 7 mm
PREHEATING (QW-406) Multipass or Single Pass (per side) Ambas
Preheat Temperature Min. 40 °C Single or Multiple Electrodes Simple
Interpass Temperature Max. 250 °C Other No

Other




QW-483 (BACK)

4 PQR No. 002
e o) o o Tensile Test (QW-150)
Specimen Width mm Thickness mm Area mm2 Ultimate Total Ultimate Type of Failure &
No. Load N Unit Stress Mpa Location
1 18,9 8,6 162,5 86873,2 534,5 Metal Base
2 18,6 8,8 163,7 87874,6 536,9 Metal Base
Guided - Bend Test (QW-160)
Type and Figure No. Result
QW 462 2 Plegado Lateral Aprobado
QW 462 2 Plegado Lateral Aprobado
QW 462 2 Plegado Lateral Aprobado
QW 462 2 Plegado Lateral Aprobado
Toughness Test (QW-170) NO
Specimen Notch Specimen Test Impact Values Drop Weight
No. Location Size Temperature Joules % Shear Mils Break (Y/N)
Comments NO
Fillet - Weld Test (Qw-180) NO
Result - Satisfactory ~ Yes XXXXXXX No Penetration into Parent Metal: Yes  XXXXXXXX No
Macro - Result XXXXXXXXX
Other Tests NO
Type of Test
Deposit Analysis ~ NO
Other NO
Welder's Name Portales, Jorge DNI 29.385.217 Stamp No. 01
Test conducted by: Akel, Daniel Laboratory Test No. Fac. Ing .UNC M 259/14

We certify that the statements in this record are correct and that the test welds were prepared, welded, and tested in accordance with the

requirements of Section IX of the ASME Coc Edition 2013 Addenda Ultima
Manufacturer
José Daniel Akel / ‘.f /
Date -30/07/2014 By Ingeniero en Soldadura ESSA Francia bk

Inspector en Soldadura Nivel Il IRAM/IAS




\‘" Edificio Skyglass, Piso 2, oficina 313
* 5 Panamericana Ramal Pilar km. 43
b(f\ P ro En e rg y (1669) Del Viso, Prov. de Buenos Aires, Argentina

7 2 BB VLG T Office: +54 (2320) 65 9100

Experience our Energy Fax: +54 (2320) 65 9100 (ext. 110)

SERVICIO ARGENTINO DE CALIBRACION Y MEDICION
LABORATORIO N°. 57
CERTIFICADO DE CALIBRACION N° 580018

N° total de paginas del certificado:2

M

.-.ﬁ ProEnergy LABORATORIO DE CALIBRACION.
L2

LABORATORIO DE CALIBRACIONES PRESION - TEMPERATURA

Este certificado se expide de acuerdo con los requisitos generales para la competencia de los laboratorios de
ensayo y de calibracion declarados en la norma argentina IRAM 301:2005 ISO/IEC 17025:2005

Este certificado de calibracion documenta la trazabilidad a los patrones nacionales, los cuales representan a
las unidades fisicas de medida en concordancia con el Sistema Internacional de Unidades (SI).

Este certificado no podra ser reproducido total o parcialmente excepto cuando se haya obtenido previamente
permiso por escrito del Laboratorio que lo emite. Certificados de calibracién sin firma y aclaracién, no seran
validos.

El Usuario es responsable de la calibracion del objeto a intervalos apropiados.

OBJETO Manoémetro digital
FABRICANTE Zurich
MODELO Z.10.RG4A12N
NUMERO DE SERIE 160830/01
DETERMINACIONES REQUERIDAS Calibracién en rango 0 a 250 bar
FECHA DE CALIBRACION 28/2/2018
PARA: Talleres Guillermo Bleif S.R.L.
CLIENTE: AUTOCONTROLSYSTEMS S.R.L.
+
CONDICIONES AMBIENTALES V
Temperatura : (22 +3 )°C Instrumento: PP05 )b
INSTRUMENTAL PATRON UTILIZADO
WIKA CPC 6000 — Calibrador de presién automatico Cert. N° FM-102-18234
PP 05 SINOMETER WS1081 — Estacidon meteorolégica Cert. N°  0554/017

Los resultados contenidos en el presente certificado se refieren al momento y condiciones en que se realizaron las
mediciones. El Laboratorio que lo emite no se responsabiliza de los perjuicios que puedan derivarse del uso inadecuado
de este certificado

Carlos Tellier - 1266

Parque Industrial Pilarica
Fatima, Buenos Aires Argentina

www.proenergyservices.com




“" Edificio Skyglass, Piso 2, oficina 313
* 5 Panamericana Ramal Pilar km. 43

»((\ P ro En e rg y (1669) Del Viso, Prov. de Buenos Aires, Argentina
»\' SERVICESY ™
/ Office: +54 (2320) 65 9100

Experience our Energy Fax: +54 (2320) 65 9100 (ext. 110)

SERVICIO ARGENTINO DE CALIBRACION Y MEDICION
LABORATORIO N°. 57
CERTIFICADO DE CALIBRACION N° 580018

Pagina 2
METODOLOGIA APLICADA: La calibracién se realizé por comparacién con patrones de acuerdo con
el procedimiento  IT-180-06-01

Resultados
Instrumento Referencia Medido Error U (k=2)
[MPa] [bar] [bar] [bar] [bar]

0,0 0,0 0,0 0,0 0,1
2,5 25,0 25,0 0,0 0,1
5,0 50,0 50,0 0,0 0,1
755 75,0 75,0 0,0 0,1
10,0 100,0 100,0 0,0 0,1
12,5 1251 125,0 -0,1 0,1
15,0 150,0 150,0 0,0 0,1
17,5 1751 17451 0,0 0,2
20,0 200,1 200, 1 0,0 0,2
22,5 2251 225,0 -0,1 0,1
25,0 250,1 250,1 0,0 0,4

OBSERVACIONES

La incertidumbre de medicion expandida U esta expresada para un nivel de confianza de aproximadamente
95% (k=2) considerando distribucion normal. En ella se incluyen las contribuciones provenientes del método
de calibracién y el comportamiento del elemento sometido a calibracion.

Seglin lo establecido por el SISTEMA METRICO LEGAL ARGENTINO (SIMELA) - Ley 19511, la unidad legal
de presidn es el Pascal (Pa). La relacién entre un valor de presion expresado en (bar) y el mismo valor
expresado en Pascal (Pa) esta dada por: 1 bar = 100 kPa

YESID BARRERA
DIRECTOR TECNICO

NICO DE LABORATORIO

Los resultados contenidos en el presente certificado se refieren al momento y condiciones en que se realizaron las
mediciones. El Laboratorio que lo emite no se responsabiliza de los perjuicios que puedan derivarse del uso inadecuado
de este certificado

Carlos Tellier - 1266

Parque Industrial Pilarica
Fatima, Buenos Aires Argentina

www.proenergyservices.com




Z["jRI C H® LABORATORIO ZURICH DE CALIBRACION Y PRUEBAS

PRESSAO & TEMPERATURA CERTIFICADO DE CALIBRACION N° 2461/2016
CLIENTE: TALLERES GUILHERMO BLEIF SRL
DIRECCION: RODNEY 242 (C1427BNF)CAPITAL FEDERAL , 00 BUENOS AIRES - EX
INSTRUMENTO: Manémetro Digital FABRICANTE: ZURICH
MODELO: Z.10.RG 4A 12N N° DE SERIE: 160830/01
IDENTIFICACION:  Nao consta N° DE SERVICIO: 609/2016
5 > 5 . VALOR DE
CAMPO DE USO: 0a 250 bar CALIBRACION RANGE: 0 a 250 bar UNA DIVISION: 0.1 bar
CONDICIONES AMBIENTALES EN EL MOMENTO DE LA CALIBRACION:
TEMPERATURA: HUMEDAD: PRESION ATMOSFERICA:
20 £2°C 50 +20 % 926,4 mbar
PROCEDIMIENTO DE LA CALIBRACION:
El instrumento fue calibrado en compacién com un estandar con puntos Zirich se enumeran a continuacién en orden ascendente y descendente (dos series de repeticiones) PL5.4-02 REV.5
ESTANDARDRES UTILIZADOS EN EL CALIBRACION:
IDENTIFICACION: INSTRUMENTO CERTIFICADO N° LABORATORIO SIGUIENTE CALIBRACION INCERTIDUMBRE
BAL-02 Balanga de Peso Morto BAL - 829 /12 ABSI SERVICE julho-15 0,011%
RESULTADOS DE LA CALIBRACION:
El valor indicado en pruebas o
: Valor indicado en la prueba: bar i
del instrumento p 2‘:&?;?;::: Factor cobertura | Grado libertad
1° Ciclo 20 Ciclo ’ puntual (K) efecaz (Veff)
KPa bar
Creciente Decreciente Creciente Decreciente bar
0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,1 2,00 ©

2.500 25,0 25,0 25,0 25,0 25,0 0,1 2,00 ©

5.000 50,0 50,0 50,0 50,0 50,0 0,1 2,00 b

7.500 75,0 75,0 75,0 75,0 74,9 0,1 2,16 17,95

10.000 100,0 100,0 100,0 99,9 99,9 0,1 2,21 13,04

12.500 125,0 125,0 125,0 124,9 124,9 0,1 2,21 13,04

15.000 150,0 149,9 149,9 149,9 149,9 0,1 2,00 s

17.500 175,0 174,9 174,9 174,9 174,9 0,1 2,00 (d

20.000 200,0 199,9 199,9 199,9 199,9 0,1 2,00 bl

22.500 225,0 224,9 2249 2249 224.9 0,1 2,00 ©

25.000 250,0 250,0 250,0 250,0 250,0 0,1 2,00 ©
CARACTERISTICAS METROLOGICAS PRESENTAN EN RELACION CON LA AMPLITUD DE LA CALIBRACION: (%)

Error fiducial (F.E.) Repetibilidad (F.E) Histéresis (F.E.) Incertidumbre en la medicién (F.E.)
0,1 bar 0,1 bar 0,1 bar 0,1 bar
0,04 % 0,04 % 0,04 % 0,04 %

Fator de conversédo do S/ (KPa) para a unidade do Manémetro Digital = 0,01bar

COMENTARIOS:

1. Los resultados de este certificado de calibracion de refiere sélo a la instrumento calibrado.

2. Este certificado de calibracion sélo puede ser reproducida en totalidad, con su reproduccion parcial prohibida.

3. La incertidumbre expandida de medida se expressa con la incertidumbre tipica de medida multiplicada por un factor de cobertura k, que para una distribucién t con Veff grados efectivos de libertad corresponde
2 una probabilidad de cobertura de aproximadamente el 95%. Incertidumbre estandar de la medicion se determiné de acuerdo a la EA-4/02 publicacion.

4. La validez de la calibracién del instrumento debe ser ajustado por el usuario en el plan de calibracién se describe en el sistema de calidad de acuerdo con la NBR ISO 10012:2004.

i
Fecha de calibracion: Fecha de emision: FZ
13/09/2016 14/09/2016 Edemi{oﬁ L.Cunha

Gerente Técnico

ZURICH INDUSTRIA E COMERCIO LTDA
Rua Serra da Piedade , 183 - Sdo Paulo - SP / Tel: (11 ) 2020 - 8080 e-mail: laboratorio@zurichpt.com.br hj.1/1




FLUKE

Calibratic
Certificate of Calibration

Fluke Calibration

Wuhu Laboratory
Description: MULTIFUNCTION CALIBRATOR Certificate Number: 3000068415
Manufacturer: FLUKE CORPORATION Date of Calibration: 10 Mar 2018
Model: 726 Date Due:
Serial Number: 3806061 Temperature: 20to 26 °C
Status: AS-LEFT Relative Humidity: 10 to 70 %RH

Pressure: 97 to 103 kPa

Calibration: FULL Issue Date: 10 Mar 2018
Procedure: 726: (1 year)AC/AF VER 1.2 RS-232/5500,3458 : 1.2
Customer:

This calibration is traceable to the International System of Units (SI) through recognized national metrology institutes
(NIST, PTB, NPL, NIM, NRC, etc.), ratiometric techniques, or natural physical constants. The calibration has been
completed ir accordance with the Fluke Quality System document QSD 111.0. This certificate applies to oniv the
item identified and shall not be reproduced other than in full, without the specific written approval by Fluke

Corporation.

If measurement uncertainties are provided on the certificate of calibration, they are calculated in accordance with
the method described in the ISO Guide to the Expression of Uncertainty in Measurement. The reported expanded
uncertainty of measurement is stated as the standard uncertainty of measurement muitiplied by the coverage factor

k such that the coverage probability corresponds to approximately 95 %.

Comments:

FLUKE « woon
Calibration ~NC
2 m 3
e e :-.f
Cert # : 3000068415 § w Tao Jun
Date Cal: 10 Mar 2018 2 g Calibration Technician
Date Due: aQ g
S/N : 3806061 ®
877-355-3225 www.flukecal.com :
Fluke Corporation Telephone Internet Page 1 of4
No. 66 LONGTENG Road 877.355.3225 www.flukecal.com Rev 20160601

Anhui Province, China, 241000



Certificate Number: 3000068415 Date of Calibration: 10 Mar 2018

Standards Used

Description Serial Number Due-Date
FLUKE CALIBRATION 5500A MULTIFUNCTION CALIBRATOR 8990006 12-May-2018
AGILENT 3458A MULTIMETER 2823A15661 23-Aug-2018

Quality Manuals
This calibration has been completed in accordance with:
e The Fluke Corporate Quality Manual, QSD 111.0, Revision 118, Dated August, 2014 and/or

e The Fluke 17025 Quality Manual, QSD 111.41, Revision 005, Dated Sept. 2014
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Certificate Number: 3000068415

Applied Test Result
RTD/OHM SOURCE VERIFICATION

5.00 Q 4.999 Q
350.00 Q 350.002 Q
500.0 Q 499.99 O
1000.0 Q 999.97 Q
4000.0 O 4000.01 Q
RTD/OHM LOW EXI SOURCE VERIFICATION

350.00 Q 350.000 Q
VOLTAGE READ VERIFICATION

0.0000 V 0.000 V
10.0000 V 10.000 V
20.0000 V 20.000 V
(KHz) FREQUENCY READ VERIFICATION

9.000 kHz 9.00 kHz
ISOLATED V VERIFICATION

0.0000 V 0.000 V
15.0000 V 15.000 V
30.0000 V 30.000 V
VOLTAGE SOURCE VERIFICATION

0.000 V 0.0001 V
16.000 V 9.9999 V
20.000 V 19.9999 V
(KHz) FREQUENCY SOURCE VERIFICATION

10000 Hz 9999.9 Hz
LOOP POWER VERIFICATION

24.0 V 25.79 V
mA READ VERIFICATION

4.0000 mA 4.000 mA
12.0000 mA 12.000 mA
24.0000 mA 24.000 mA
ISOLATED mA VERIFICATION

4.0000 mA 4.000 mA
12.0000 mA 12.000 mA
24.0000 mA 24.000 mA
mA SOURCE VERIFICATION

4.0000 mA 4.000 mA
12.0000 mA 12.000 mA
24.0000 mA 24.000 mA
RTD/OHM 4W READ VERIFICATION

5.000 Q 5.00 Q
350.000 Q 349.99 O
500.00 QO 500.0 Q
1000.00 Q 1000.0 Q
4000.00 Q 4000.0 Q
RTD/OHM 3W READ VERIFICATION

350.000 Q 350.04 Q
THERMOCOUPLE READ VERIFICATION - mV

0.000 mV -0.00 mvV
50.000 mV 50.00 mV
90.000 mV 90.00 mV
THERMOCOUPLE SOURCE VERIFICATION - mV

0.60 mV 0.003 mvV
45.00 mV 45.002 mV
90.00 mV 90.002 mV
THERMOCOUPLE READ VERIFICATION

-180.00 °C -180.0 °C
0.00 °C 0.8 °C
1200.00 °C 1200.0 °C
THERMOCOUPLE SOURCE VERIFICATION

-180.0 °C -179.90 °C

Err

-0.001
0.002
-0.01
-0.03

0.01

0.000
0.0000
0.0000
0.0000

0.000 k
0.0000
0.0000
0.0000
0.0001
-9.0001
-0.0001

=81
1...79
©.0000

.0000
0.0000

(W)

0.0000
.0000
0.0000

)

-0.0001
-0.0001
-0.0001

0.000
-0.010
0.00
0.00
0.00

0.040

-0.001
0.000
0.000

0.003
0.002
0.002

or

Do

o)

Vv
\Y
\Y
Hz
Vv
\Y
Vv
\Y
Vv
Y
Hz
Vv
mA
mA
mA
mA

mA
mA

o]

mvV
mv
mVv

Date of Calibration: 10 Mar 2018

Specificati

0.048
0.104
0.57
0.65
1.10

0.150
0.002
0.003
0.004

0.05 k

3.60

0.002
.003
0.004

[}

(&)

.002
.003
0.004

(&)

0.002
.003

(&)

O ®

e ® -
P NOO W
PR R D

9.20

on

e oReoleole]

@]

\
\
\

Hz

Y
mA
mA
mA
mA
mA
mA
mA

mA

@]

mV
mvV
mV

°C
°C
°¢

°C
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Certificate Number: 3000068415

Applied Test Result
0.0 °C -0.01 °C
1200.0 °C 1200.00 °C

Verification of pressure module operation: PASS

Error
-0.01 °C
0.00 °C

Date of Calibration: 10 Mar 2018

Specification
0.40 °C
9.56 °C
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2-Indice

Indice
1 Carétula
2 Indice/ Consideraciones / Resultado
3 Determinacion de la Maxima Presiéon de Trabajo del Cuerpo
4  Determinacion de la Maxima Presién de Trabajo de los Casquetes

Consideraciones:

1- Para el célculo de los espesores minimos se aplican las férmulas matematicas indicadas en la Norma
ASME Seccién VIII Div 1.

2- En acuerdo al Informe de Ensayo M 411/14 del Laboratorio de Metales, Madera y Materiales
Especiales de la Facultad de Ingenieria de la Universidad Nacional de Cuyo, el valor de Tensién
Admisible es de 17.804 psi (25 % de 71.216 psi).-

3- Para el célculo de la eficiencia de las juntas, se considera que el equipo esta 100 % radiografiado y que
la soldadura es a tope, con penetracién completa del lado interior y exterior, en acuerdo al Informe de
Radiografia Numero 26878 de Técnicas de Calidad.-

4- No se considera sobreespesor por corrosion.-

Resultado:

Se concluye que la Maxima Presidn de Disefio es de 1.256 psig a 37,8°C, (88,3 kg/cm2g) limitada

por la envolvente.-

Hoja2 de 4




3- Cuerpo

DETERMINACION DEL ESPESOR DE LA CHAPA DEL CUERPO S/ ASME SECCION VIl Div 1

Formula:
tm =(Pm De/((2 Sm E) + (Y Pm))) + Ccorr

Entrada de Datos

Pm 1256|Presién de Calculo, en psig
De 29,52 |Diametro Exterior, en pulgadas
Sm 17804|S/ Informe Ensayo Nro M 411/14 (Nota 1)
E 1,0000|Eficiencia de la junta (1 para 100% radiografia) - (Nota 2)
Y 0,4000|Valor de 0,4 para temperaturas de hasta 900°F
Ccorr 0,0000(Sobreespesor por Corrosion, en pulgadas
Resultados:
tm = 1,0268 pulg

tm= 26,0800 mm

Nota 1; Informe Ensayo M 411/14 del Laboratorio de Metales, Madera y Materiales Especiales de
La Facultad de Ingenieria de la Universidad Nacional de Cuyo.-

Nota 2; Informe Radiografico Numero 26878 de Técnicas de Calidad
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4-Casquetes

DETERMINACION DEL ESPESOR DEL DEL CASQUETE SEMIELIPTICO S/ ASME SEC VIII Div 1

Formula:

tm=(PmDoK/((2 SE)+ (2P *(K-0,1)) + Ccorr

K= (1/6)*(2+ (Di/2h)"2)

Entrada de Datos

Pm 1560(Presién de Calculo, en psig
Do 29,52 |Didmetro Exterior, en pulgadas
K 0,5344|Constante que depende de la geometria del cabezal
S 17804(S/ Informe Ensayo Nro M 411/14 (Nota 1)
E 1,0000|Eficiencia de la junta (1 para 100% radiografia) - (Nota 2)
Ccorr 0,1250(Sobreespesor por Corrosion, en pulgadas
Di 27,9000|Diametro Interior, el pulgadas
h 12,7000|Profundidad del Cabezal, medida en su punto medio (mayor valor), en pulgadas
Resultados:
tm = 0,7908 pulg

tm= 20,0867 mm

Nota 1; Informe Ensayo M 411/14 del Laboratorio de Metales, Madera y Materiales Especiales de
La Facultad de Ingenieria de la Universidad Nacional de Cuyo.-

Nota 2; Informe Radiografico Numero 26878 de Técnicas de Calidad
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LINEA PETROLEO

L T L A PSR O S T

LINEA DE GAS

i

REFERENCIAS DE ELEMENTOS (linesa)

1.  Codo 8. mmm:noa: ded4"a3"
2. Derivaror T 9. Vilvula de 2"
3. Tubo2" 10. Porta placa daniel
4. Tubo 3" 11, Vdlvula reguladora Normal cerrada
5. Bridade?2" 12, Vélvula reguladora Normal abierta
6. PBridade 3" 13. VAlvula cerrada
7. Bridade 4" 14. Reduccion de 3" a 2"
15. Espacio Caudalimstro W
|
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2 - 5 R A .
o W1I® 2
e . ik m e
2
g —®
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® i1 .
t =7 1. Valvula de seguridad
2. Medidor de nivel
- e o 3. Visorde nivel
= R . i 4, NPT Distribuidor de
L i alimentacion de equipo
5. Bypess Petroleo, agua y gas
O *-000 Q +-0.00 6. Entrada petroleo, agua y gas
i 7. Sallda petréleo
VISTA LATERAL ISQUIERDA esc 1/20 8. Salidagas
) 9. Salida agua
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|
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0,18

075

Pos. 1 _I

155

047

‘ 015
’7

Detalle F

Detalle de conexion

Saparador -

_@
£ .\!,...i
A

CORTEA-Aesc 1/15

Detalle de soldadura

‘e

sol 2-3-4-5-10 Detalle H

11-12-13-14

.003
Planilla de scidaduras Planilia de soldaduras CONEXIONES
dimensiones
soln® | Pox. Por sol.n* | Po Pos. Por. reduccign /b | schedule | Materlal Bids fverie - = =
1 1 2 10 i 2 - L fubo 40 ASTM A 106" B bride 4" 300 {220 mm [350mm |10 mm
2 Hi 1 11 Ll 2 - Nz weo %0 ASTM A 106' B brida 2" 300 [110mm [170mm |8 mm
3 L 1 12 NB El N3 [ o ASTM A 108° B brida 2 300 (110 mm |170mm [8 mm
- 4 N3 1 13 ] 3 N4 tubo L) ASTM A 106" B 40mm [30mm |3mm
5 L) 2 4 L] 3 NS tuba @ ASTM A 106° 8 brids 3° 300 | 200 mm | 200 mm | & mm
6 2-3 4 NE ) ASTM A 106" 8 bride 47 300 | 320 mm | 350 mm_| 10 mm
7 NS 4 N7 0 ASTM A 106" B bride 4" 300 | 220 mm | 350 mm {10 mm
8 2 3 N 40 ASTM A 106" B brida2* 300 |110mm [170mm |8 mm
9 £ 3 N9 40 ASTM A 106'B bride2" 300 [110mm |170mm |8 mm
Ni0 “ ASTM A 106' 8 brida 2 300 | 110 mm [170 mm | & mm

4%

CORTEB-Besc 1/15 _

_ PLANQDESOLDADURA |

| NOE-LI SA -
—
: SEPARADOR TRIFASICO
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