‘ Reporte END Parte N°
& Sistema de freno tamber principal . 531
Procedimiento de Inspeccién | 007 | CLIENTE: GREEN OIL SERVICES Fecha: 27 de Diciembre de 2020
PRACTICA DEL CLIENTE | - |Equipo: FiushBy Lugarinspec: Base GOS Catriel
MARCA [ S/M ] piamero [—————"_1] caracoanTon. [==T]
N*SERIE
NORMA | ASTM -E-709-95 Inspeccién | Cuerpe - Ojales - Pernos i
e T T——
Condiciones de inspeccion: Desarmado m Armade E
Inspeccion con Ultrasonido: TECMAN T™ 130D El Control Dimensional m
Inspeccion: ~ Visual | X ]|  ParticulasSecas [ X |  ParticulasHimedas | X ]  TintasPenetrantes [
ZONA INSPECCIONADA

Detalles de inspeccion Informe N° 53171

APROBADO | X | NO APROBADO 1 -

OSCAR JARA

Cerlif. N°00S -P. M -2-534 / v
Horma IRAM -1SO 9712 o
FIRMA OPERADOR s

FIRMA CLIENTE _




‘ Reporte END Parte N°

; DEGH .| _ \

4 Sistema de freno tambor principal 531
Procedimiento de Inspeccién | 007 | CLIENTE: GREEN OIL SERVICES Fecha: 27 de Diciembre de 2020
PRACTICA DEL CLIENTE | - |Equipo: FlushBy Lugarinspec: Base GOS Catriel

MARCA S/M Diametro | __————"] CAPACDADTON. [—>—_

N*SERIE

NORMA Inspeccién | Cuerpo - Ojales - Pernos |

Acondicionadeo de Material Arepado D Limp. Meeanica E

Condiciones de inspeccion: Desarmado m Armado E

Inspeccion con Ulirasonido: TECMAN T™ 130D D Conirol Dimensional m

Inspeccion : Visual m Particulas Secas m Particulas Hiimedas m Tintas Penetrantes L_-__‘

DETALLE DE LA INSPECCION
Inspecccién visual, electromagnética y control dimensional.
Se realiza inspeccién al cuerpo de cada pieza y cordones de seldadura, ojales, eje, pernos. Los pernos fueron reemplazados
DOT NUEVoS.
FOTOS INFORME N° 531
Partes A B C D E F G H I
Palanca N° 300 134/64" 45/64" 2 < - = 3 3 =
Perno N°219.1 133764 106 mm = - = = = ® =
Leva N° 216 44/64" 44/64" 44/64" 44/64" 213/64" = = = L
Registro N° 315 24/64" 523 mm = S - 7 N 3 =
Registro N° 315.1 44764 220 mm = - g _ _ B 5
Perne N°315.2 43/64" 65 mm - - - = = g =
Perno N° 3153 43/64" 65 mm - —~ - = - i
Perno N° 1 50/64" 81lmm - - - B = : =
Registro N° 02 51/64" 80 mm e E ¥ . 8 : :
Horguilla N° 03 51/64" 51/64" - - = 3 8 3 :
Perno N° 04 5D/64" 73mm - - - = - o -
Perno N° 05 58/64" 119mm - - = = 2 B 5
Registro N° 06 51/64" 50mm 4 E z 2 2 . =
Tuerca N° 09 84 mm - - - = - . A =
Registro N° 08 55/64" 320 mm = 3 E N 3 3 E
Tuerca N° 07 7Zmm - — = : i L 3 =
Perno N° 10 50764 73mm = = s 5 % = E
Registro N° 12 51/64" 88 mm - 2 i 3 2 5 S
Horguilla N° 11 51/64" s1/68” = 2 5 3 = g _
Perno N°13 50764 Simm - - - L = o x x
Perno N° 14 58/64" 186 mm = L u i 2 i T
Registro N° 15 51/64" 50mm ) - B - i i 7
Tuerca N° 16 84 mm - - - = - N " X
Registro N° 17 55/64 317 mm - - E i - k X
Tuerca N° 18 84 mm - - - = . o 2 £
Eje de freno N° 401 211/64" 33/64" 51/64 40/64 40/64" 51/64" 21164 1901 mm -
Soporte de palanca N° 306 137764~ | 137/64" - = d & B z R
Las zonas inspecciénadas se encuentran en buen estado, no se observan discontinuidades superficiales.
tinsrumentos Bobina 10 LazBY. JGausimetro | Ultrasomido|] Medidor Luz V. Regia 127 Yugo PIT GAGE Certificacién
Numero 1508 LUVeos 1-098 127519 5941214 1-097 YOK4097 § 13351/1 005/PM/2/813
Vencimiento 05-08-2021 § 05-08-2021 § 05-08-2021 § 14-06-2021 05-08-2021 05-08-2021 § 05-08-2021 § 05-08-2021 14-05-2021
APROBADO || X § NO APROBADO F -
OSCAR JARA ) ,'7
Ensayo No Desiractive 3 /(.; SO
Ceoslif. N°005 -P. M -2 -534 7 S P
Norma IRAM -$SQ 9712 P/a s 2
{FIRMA OPERADOR FIRMA CLIENTE
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" Reporte END OAA | parten
! Campana tambor principal it W
Procedimiento de Inspeccién | 007 | cLIENTE: GREEN OIL SERVICES Fecha: 27 de Diciembre de 2020
PRACTICA DEL CLIENTE - JEQUIPO: FiushBy Lugarinspec: Base GOS Catriel
MARCA I S/M ] EspesorNominal [ __—————"1 capacmapTON. [—>—_]
N*SERIE | Varios |
NORMA ASTM -E-709-95 Inspeccién | Cuerpo i
Acondicionado de Material Arenado E Limp. Mecanica E
Condiciones de inspeccion: Desarmado E Armado m
Inspeccion con Ultrasonido: TECMAN TM 130D m Control Dimensional m
Inspeccion : Visual m Particulas Secas E Particulas Hiimedas E] Tintas Penetrantes l -
ZONA INSPECCIONADA
1 313
8 = 2 Espesor en mm
> 2 1 J165)164]165
74 A HS g 1174) 175} 174
> $ 3 fi72]168] 17
il 4 fisa] 18 182
5 J179}181} 179
T 6 {168}169])165
e 7 bi1s9] 17 172
8 f17.1]169] 169
313.1
Espesor en mm
1 ] 2 fousfous
9 Jats)oe7] o
3 Jo17]216] 244
4 J2a8)219]) 245
5 Jossfoso]
6 [236]239] 241
7
8

DETALLE DE LA INSPECCION

Inspeccién visual, electromagnética con yugo, métode utilizado particulas secas y medicion de espesor de pared con ultrasonido.

Se divide la campana en 8 partes comeo se indica en la figura {A), se realizan 3 mediciones por cada una come lo indica 1a figura (B).

No se ohserva discontinuidades superficiales, corresitn, dafios y desgaste, los valores obtenidos de espesor indican su buen estado.

Insrumentos Bobina 10 LuzBV. [Gausimetro § Ultrasonide| Medidor Luz UV. Regla 127 Yauge PIT GAGE Certificacién
[Niimero 15-08 LUV00B 1-098 127519 5941214 1-097 YOK4097 | 13351/1 | 005/PM/2/813
Vencimiento 05-68-2021 | 05-08-2021 § 05-08-2021 | 14-06-2021 05-08-2021 05-08-2021 | 05-08-2021 § 05-08-2021 14-05-2021
APROBADO §| X | NO APROBADO i -
OSCAR JARA p ,’7
Ensayo No Desbrucivo & /
Certif, N*805 -P.M-2-53% F e
Norma IRAM -ISO 9712 ‘./ﬁ i
FIRMA OPERADOR FIRMA CLIENTE
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