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Procedimiento de Inspeccién 001 } CLIENTE: GREEN OIL SERVICES Fecha: 07 de Enerode 2021
PRACTICA DEL CLIENTE - PEQUIPO: FiushBy Logarinspec: Base GOS Catriel

MARCA [ Cossy-ep | Tmo piAMETRG [ 3/4 ] wiL

NORMA ["ASTME 70995 | INSPECCION | Cuerpo i
! Especificacién Federal RR-C-271 !
Acondicionado de Material Arepado E = i Limp. Mecanica
Condiciones de inspeccion: Desarmado E Armado
Inspeccion con Ultrasonido: TECMAN TM 130D E Control Dimensional
Inspeccion : Visual E Particulas Secas E Particulas Hiimedas EI Tintas Penetrantes -
ZONA INSPECCIONADA
L — Control dimensional

ITEM 84 12 - - - - - - - -
Crosbhy - 7, R _ 5 B 5 )
Marca 347 GP3/4

~ ) 53/64~ | 53/64" - - - - - - - E

L 252/64" § 32764 - = L = = - - i

E 61/647 &50/647 - - - - = = = A
W 119/64™ § 118/64 - - - - “ - < %
p 56/64" | 56/64" . . , : ; = : -
LP 106 mm 1i4 mm ~ - - - - o 5 L
Ton. 43/4 43/4 - - - - - o = _
TIPO A va - - - = = & L =

Se realiza inspeccidn electromagnética, métode utilizado particulas via hiimedo fluoresente y control dimensional. No se observan
discontinuidades superficiales.

Los valores obtenidos se encuentran segiin Especificacién Federal RR-C-271.

Insrumentos Bobina 10" § LuzUV. |Gausimetro | Ultrasonide| MedidorLizUV. | Regla 12 Yage PITGAGE " Certificacion
Niaumero 15-68 Luvess 1-098 127519 5941214 1897 YOK 4097 13351/1 Q05/PM/2/813
Vencimiento 05-08-2021 § 05-08-2021 § 95-08-2021 § 14 06-2021 85-08-2021 85-08-2821 § 05-08-2021 § 95-08-2021 14-05-2021

OSCAR JARA ety
En Mo Destruciivo P i - Vo
c:ﬂ?:’sas -PE-2-53¢ s / E% &
Norma IRAM -1SO 9712 A - i
FIRMA OPERADOR " FIRMA CLIENTE
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Procedimiento de Inspeccién CLIENTE: OIL ADDPER SERVICE Fecha: 05 de Agosto de 2019
PRACTICA DEL CLIENTE. EQUIPO: Flush By Lugar inspec.:  Base OAS Catriel
MARCA | CrosBY | Modelo CAPACIDAD TON.
N*SERIE
NORMA [TASTME 70995 | Dia. Nominal IDENT. | Cuerpo y Perno ]
Inspeccion a metal hinopio : 7 Arenado E lep Mecanica
Condiciones de inspeccion: Desarmado Armado
Inspeccion con particulas: Secas [j Humedas 7

Inspeccion con Ultrasonido: TECMAN TM 130D Ej
DETALLE DE LA INSPECCION

ROBADO ﬂx'ﬁ NO APROBADO ﬁ £ il

N DETALLE DE TAREAS REALIZADAS - OBSERVACIONES - COMENTARIOS
* — {Acondiciona material y realiza inspeccion magnética, método utilizado, particulas via humeda magnetizables.

Se realiza control dimensional segin Especificacion Federal RR-C-271.

Medidas obtenidas en control dimensional A} o 15/16"

B) o 13/16”

O p213/167

Dia7/8

E) 95 mm

1.os valores obtenidos sen positivos.
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FIRMA OPERADO FIRMA CLIENTE
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Procedimiento de Inspeccion 001 { | CLIENTE: OIL ADDPER SERVICE Fecha: 05 de Agosto de 2019
PRACTICA DEL CLIENTE | - ||EQUIPO: FushBy Lugar inspec.: Base OAS Catriel
MARCA Modelo _IVA CAPACIDAD TON. | 43/
N"SERIE ‘ .
NORMA | ASTM E 709-95 Dia. Nominal IDENT. | Cuerpo y Perno 1
Inspeccion a metal limpio : Arenado Ej ijmp. Mecanica
Condiciones de inspeccion: Desarmado X Armado
Inspeccion con particulas: Secas E ‘ Humedas ' 'X
Inspeccion con Ultrasonido: TECMAN TM 130D B
DETALLE DE LA INSPECCION
APROBADO ﬂ X H NO APROBADO " - “

DETALLE DE TAREAS REALIZADAS - OBSERVACIONES - COMENTARIOS

+_ ¢Acondiciona material v realiza inspeccion magnética, método utilizado, particulas via humeda rriagne(izab]es.

Se realiza control dimensional segiin Especificacién Federal RR-C-971.

Medidas obtenidas en control dimensional A) ¢ 15/16"

B) o 53/64"

C) e 251/64"

D)e 78

E) 95 mm

Los valores obtenidos son positivos.
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FIRMA CLIENTE
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Procedimiento de Inspeccién 001 | | CLIENTE: OIL ADDPER SERVICE Fecha: 05 de Agosto de 2019
JPRACTICA DEL CLIENTE l - I | EQUIPO: Flush By Lugar inspec.: Base OAS Catriel
MARCA CROSBY | Modelo CAPACIDAD TON. | 434 |
N*SERIE : 05
NORMA [ ASTME 70995 | Dia. Nominal DENT. | Cuctpo y Permno 11
Inspeccion a metal limpio : Arenado E} Limp. Mecanica '
Condiciones de inspeccion: Desarmado : Armado
Inspeccion con particulas: Secas E Humedas '
Inspeccion con Ultrasonido: TECMAN TM 130D h
DETALLE DE LA INSPECCION
APROBADO [ X | NO APROBADO -

DETALLE DE TAREAS REALIZADAS - OBSERVACIONES - COMENTARIOS
Acondiciona material y realiza inspeccién magnética, método utilizado, particulas via humeda magnetizables.

1Se realiza control dimensional segin Especificacion Federal RR-C-271.

Medidas obtenidas en control dimensional A) ¢ 15/16"

B) ¢ 18/16"

C) 3 225/32"

D) s 7/8"

E) 95 mm

Los valores obtenidos son positivos.

Cert. NYO02 PM 2. 341
. Noma, 12
FIRMA OPERADOR FIRMA CLIENTE
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Procedimicnto de Inspcccién | o01 CLIEN'I‘E OIL ADDPER SERVICE Fecha: 05de Ag;s;to de 2019

= — — e —

{PRACTICA DEL CLIENTE I - I EQ'(HPO Flush By Lugar inspec.: Base OAS Camiel

MARCA [_crosBY ] Modelo APACIDAD TON. 7]

N SERIE |

NORMA [TASTME 70995 | Dia. Nominal ENT. | Cuerpo y Perno ]

Inspeccion a metal hmpio : Arenado Ez Limp. Mecanica = i X ;

Condiciones de inspeccion: Desarmado X Armado

Inspeccion con particulas: Secas m Humedas

Inspeccion con Ulwasonido:

APROBADO ﬂ X n

NO APROBADO -

DETALLE DE TAREAS REALIZADAS - OBSERVACIONES - COMENT. ARI()‘S

Acondiciona material y realiza inspeccion magnética, método utilizado, particulas via humeda magnetizables.

Se realiza control dimensional segin Especificacion Federal RR-C-271.

Medidas obtenidas en control dimensional A) o 15/16"

B) o 13/16"

C)p 215/16"

D)o 78

E) 104 mm

Los valores obtenidos son positivos.

FIRMA CLIENTE

FIRMA OPERADOR




Inspeccion con Ultrasonido:

TECMAN T™ 130D E]
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Procedimiento de Inspeccién l 001 | CLIENTE: OIL ADDPER SERVICE Fecha: 05 de Agosto de 2019
PRACTICA DEL CLIENTE - EQUIPO: Flush By Lugar inspec.:  Base OAS Catriel
MARCA CROSBY Modelo CAPACIDAD TON. | 434 ]
N"SERIE
NORMA I ASTM E 709-95 I Dia. Nominal IDENT. | Cuerpo v Pemo }
Inspeccion a metal limpio : Arenado Ez] 7 Limp. Me@ca
Condiciones de nspeccion: Desarmado X Armado
Inspeccion con particulas: Secas E Humedas

DETALLE DE LA INSPECCION

APROBADO “ X “ NO APROBADO " e, “

DETALLE DE TAREAS REALIZADAS - OBSERVACIONES - COMENTARIOS

Acondiciona material y realiza inspeccién magnética, método utilizado, particulas via humeda magnetizables.

Se realiza control dimensional segin Especificacion Federal RR-C-271.

Medidas obtenidas en control dimensional A) o 15/16"

B} o 13/167

) 0 255/647

D)o 7/8

E) 95 mm

Los valores obtenidos son positivos.

PAB)
L =
“Norma 150 9712
FIRMA OPERADOR FIRMA CLIENTE i
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Procedimiento de Inspeccion 001 | | cLIENTE: OIL ADDPER SERVICE Fecha: 05 de Agosto de 2019
PRACTICA DEL CLIENTE - | |EQuipo: Fush By Lugar inspec.: Base OAS Catriel
MARCA [ crosBY ] Modelo CAPACIDAD TON. 3/4
NORMA ' ASTM E 709-95 i Dia. Nominal IDENT. | Cuerpo y Perno |
Inspeccion a metal limpio : Arenado E 7 L:.mp Mecanica
Condiciones de inspeccion: Desarmado Armado
Inspeccion con particulas: Secas Humedas | X |
Inspeccion con Ultrasonido: TECMAN TM 130D [:

DETALLE DE LA INSPECCION

APROBADO 1 NOAPROBADO [ - |

DETALLE DE TAREAS REALIZADAS - OBSERVACIONES - COMENTARIOS

Acondiciona material y realiza inspeccién magnética, método utilizado, particulas via humeda magnéﬁzables.

Se realiza control dimensional segin Especificacién Federal RR-C-271.

Medidas abtenidas en control dimensional A) o 15/16"

B) o 25/32"

C)p 257/64"

D)e7/8

E) 95 mm

Los valores obtenidos son positivos.

Tl

FIRMA CLIENTE




Keporte END GAAJ Pute N

Y e
| 4 DE, &H i Grillete = =

QcHom

Procedimiento de Inspeccion 001 | [CLIENTE: ~ OIL ADDPER SERVICE Fecha: 03 de Agosto de 2019

_ e — e = ==

PRACTICA DEL CLIENTE l - | EQUIPO: Flush By Lugar inspec.: Base OAS Catriel
MARCA Modelo CAPACIDAD TON. 4 3/4
N*SERIE A%
NORMA ~ASTM E 70995 Dia. Nominal ENT. | Cuerpo y Perno |
Inspeccion a metal limpio : Arenado Limp. Mecanica '
Condiciones de inspeccion: Desarmado X Armado i
Inspeccion con particulas: Secas [:2 Humedas
Inspeccion con Ultrasonido: TECMAN TM 130D D

DETALLE DE LA INSPECCION
APROBADO Il X “ - NO APROBADO ]I - ||

DETALLE DE TAREAS REALIZADAS - OBSERVACIONES - COMENTARIOS

Acondiciona material y realiza inspeccion magnética, método utilizado, particulas via humeda magnefizables.

Se realiza control dimensional segiin Especificacion Federal RR-C-271.

Medidas obtenidas en control dimensional A) ¢ 15/16"

B) o 47/647
C) o 33/64
D) o 55/64
E) 95 mm
Los valores obtenidos son positivos.
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FIRMA OPERADOR FIRMA CLIENTE
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Procedimiento de Inspeccién 001 | | CLIENTE:  OILADDPER SERVICE  Fecha: 05 de Agosto de 2019
PRACTICA DEL CLIENTE | - ] EQUIPO: Flush By Lugar inspec.:  Base OAS Catriel '
MARCA [ CrROSBY | Modelo CAPACIDAD TON. 434 |
N“SERIE
NORMA [ ASTME709-95 ] Dia. Nominal IDENT. | Cuerpo y Perno 1
Inspeccion a metal limpio : B Arenado D Limp. Mecanica
Condiciones de inspeccion: Desarmado B Armado BES
Inspeccion con particulas: Secas E Humedas ,
Inspeccion con Ultrasonido: TECMAN TM 130D E]

DETALLE DE LA INSPECCION

APROBADO  [X | No APROBADO [ -

~ DETALLE DE TAREAS REALIZADAS - OBSERVACIONES - COMENTARIOS
‘Acondiciona material y realiza inspeccién magnética, método utilizado, particulas via humeda magnetizables.

Se realiza control dimensional segiin Especificacion Federal RR-C-271.

Medidas obtenidas en control dimensional A) ¢ 15/16"

B) ¢ 23/32"

C) v 223/3Z

D) o 47/64

E) 92 mm

Los valores obtenidos son positivos.

FIRMA CLIENTE
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Procedimiento de Inspeccién CLIENTE: OIL ADDPER SERVICE Fecha: 05 de Agosto de 2019
PRACTICA DEL CLIENTE - EQUIPO: Flush By Lugar inspec.: Base OAS Catriel

MARCA l CG | Modelo CAPACIDAD TON.
N*SERIE

NORMA [ ASTME709-95 | Dia. Nominal ment. [ Cuerpo y Perno ]
Inspeccion a metal limpio : Arenado D Limp. Mecanica
Condiciones de inspeccion: Desarmado Armado
Inspeccion con particulas: Secas E Humedas
Inspeccion con Ultrasonido: TECMAN TM 130D E]

DETALLE DELA INSPECCION

APROBADO H X n NO APROBADO -

DETALLE DE TAREAS REALIZADAS - OBSERVACIONES - COMENTARIOS

lggondiciona material y realiza inspeccién magnética, método utilizado, particulas via humeda magnetizables.
realiza control dimensional segin Especificacién Federal RR-C-271.

Medidas obtenidas en control dimensional A} g 15/16"

B) g 3/4"

C) o 227/64

D)o 7/8"

E) 95 mm

Los valores obtenidos son positivos.

FIRMA OPERADQOR
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