CONTINUACION INFORME MENSUAL N°5 - 14 DE SEPTIEMBRE
AL 13 DE OCTUBRE

CONTINUACION INFORME MENSUAL
~  DE INITERVENTORIR N°5.
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1086-25-PAUT
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 20/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU
Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P. de I. PAUT 2FBB

Bloque de calibracion
Cliente (Customer): GEPRO (Bga;ﬁggg"l'}gégfgg,; o(4) | Criterio de evaluacién (Evaluation criteria): 150 19285 AL3
Sidde.Brilied heles: 215, it Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm <t < 15mm)
= = < Plan de escaneo
[}
:;:;l)?z:‘_l?ou;;lon pruslugson (Scanning plan): Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)
' BUSINU 6.35 mm
INiveII '_:le aceptacion (Acceptation Metodologia (Procedure): | Blogque de calificacién (Qualification block): Blogue de 5
evel): IACS W34 | barrenos E
ramLatto IS0 13588
Para L>t Ho-6dB
v Disefio de la junta
Proceso de soldadura (Welding G iy T Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAVAL Magnafiux
Resolucion encoder
Equipo/ Num serie (Encoder resolution): . .
GEKKO - 1747 N/A Voltaje: 15V / 5.67A - | Acq. Rate: N/A
Zapata/
& : Angulo
- Tamarfio/Frecuencia/ele
Palpador :;:i':‘:g;g; mentos ref;a;cta Configuracién Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Size/Frecui;lcy/ Element (Wedge/ (Configuration)
refracte
d angle)
A5132 10 N/D 10/32 W10-558 Frontal 32
Location : Tipo de
: Prof Altura 4 Discontinui [Aceptada} - i
Barrido dB g Longitud | - Rechazada Nombre de Junta (joint
t (mm) SCAN | (Depth | (Heigh L/t dad (Accepted] {poincrad
No. TCG ) ) 6 (Lenrgnt]h) (Discontin ) (Rejected) Number)
[mm] [mm)] [m Uity type)
1 6.35 mm 20.0 1000 -- -- - - - X PAUT 2FBB
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.

Pagina 1 de 2
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REPORTE DE INSPECCION PAUT

/&%’ PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

COTECMAR

Cadigo: F-COPSER-145 Version: 1 | Fecha de aprobacién: 05-sep-2025
Fecha (Date): 20/09/2025

Proyecto (Project): BUSINU

Reporte (Report) No.: 1086-25-PAUT
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Gerencia (Management): GECON
Pieza (Piece): P. de I. PAUT 2FBB

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: ®m ACEPTADO (ACCEPTED) O RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by): REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):
J (FIRMA)

NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Diaz

CARGO: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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COTECHMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Cadigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1087-25-PAUT
Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 20/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU
Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P. de 1. PAUT 5CBB

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracion
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019 (A)
Side Drifled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria):
Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm St < 15mm)

IS0 19285 AL3

Nivel de evaluacién (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
{Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation

Metodologia (Procedure):

Bloque de calificacion (Qualification block): Blogue de 5

level): :
Para Ls tHo II;‘(? i 3V;£3fg hamrenas
Para L>t Ho-6dB
& Disefio de la junta .
Proceso de soldadura (Welding (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAVAL Acoplante (Couplant):

process): FCAW

Magnaflux

Equipo/ Num serie

Resolucion encoder
(Encoder resolution):

Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate: N/A

GEKKO - 1747 N/A
Zapata/
i 4 Angulo
5 Tamafio/Frecuencia/ele
Niimero de ] i ; refracta : o
(t.‘-?.:?:?ﬂé’;) seHe (Serlal (Size/FreT::i:zys/Element da (‘c:ﬁ?.ffigﬂﬁfa'ﬂﬁ) Apsniura (Aperture)
Number) s) (Wedge/
refracte
e d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-55S Frontal 32
Location Tipo de '
: ] Prof Aleura : Discontinui |Aceptada S
Barrido dB a8 Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
No. t(mm) | +og | SCAN | (Depth | (Heigh (Lanarn): L/t dad  (Accepted posdored) Number)
{mm) ) t) {rml (Discontin )
[mm] [mm] ulty type)
1 6.35 mm 200 1000 -- -- -- -- - X PAUT 5CBB
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.
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REPORTE DE INSPECCION PAUT
/\ PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array
COTECMAR
Codigo: F-COPSER-145 Version: 1 [ Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Fecha (Date): 20/09/2025

Reporte (Report) No.: 1087-25-PAUT
Proyecto (Project): BUSINU

Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1ISO 19285

Gerencia (Management): GECON
Pieza (Piece): P. de I. PAUT 5CBB

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: ® ACEPTADO (ACCEPTED) 0O RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by): REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):
- -ztﬁ”‘ O
r Sj (FIRMA) Y T TERMA)
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGQO: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1088-25-PAUT
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 20/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU
Gerencia (Management): GECON
P. de I. PAUT 5CEB

Pieza (Piece):

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracion
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019 (A)
Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria):
Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm st s 15mm)

ISO 19285 AL3

Nivel de evaluacion (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner):

S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation

Metodologia (Procedure):

Bloque de calificacion (Qualification block):

Blogue de 5

lgvel): IACS W34 | barrenos
Para Lst Ho ISO 13588
Para L>t Ho-6dB
2 Diserio de la junta
Proceso de soldadura (Welding I =) e Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAVAL Magnafiux

Equipo/ Num serie

Resolucion encoder
(Encoder resolution):

Voltaje: 15V / 5.67A

Acq. Rate: N/A

GEKKO - 1747 N/A
Zapata/
5 Angulo
Palpador s:ﬁil:?;t;l::l Tamanoﬁ;iiginda/ele refai;cta Configuracion Apertura (Aperture)
(transducer) l:umhér) (Sizelfracui;lcy/Element (Wedge/ {Configuration) P P
refracte
d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-55S Frontal 32
Location Tipo de
» Prof Altura < Discontinui |Aceptada T
Barrido dB : Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
t (mm) SCAN | (Depth | (Heigh L/t dad Accepted e
No, TCG it ) 6 (Length) EDiscontin (Rejected) Number)
[mm] [mm] [mm] uity type)
1 6.35 mm 20.0 1000 - -= == -= -- X PAUT 5CEB
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.

Pagina 1 de 2
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REPORTE DE INSPECCION PAUT

/&/& PAUT Weld Report

_ Ultrasonic Phased Array
COTECMAR

Cadigo: F-COPSER-145 Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025
Fecha (Date): 20/09/2025

Proyecto (Project): BUSINU
Gerencia (Management): GECON
Pieza (Piece): P. de I. PAUT 5CEB

Reporte (Report) No.: 1088-25-PAUT
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): IS0 19285

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: ® ACEPTADO (ACCEPTED) 0 RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by): REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):
GHYEs
g bt
1 FRva Y
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGQ: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Cadigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1089-25-PAUT
Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 20/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU
Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P. de I. PAUT 4FBB

Bloque de calibracion
Cliente (Customer): GEPRO (Calibration black): Criterio de evaluacion (Evaluation criteria): SO 19285 AL3
B5.EN'ISOU35E6:2049 (4) Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm £t< 15mm)
Side Drilled holes 2.5 mm 410000 ik
Nivel de evaluacion (Evaluation Plan de escaneo .
level): H (Scanning plan): Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)
:Ho-10 dB
BUSINU 6.35 mm
Nivel f'e aceptacion (Acceptation Metodologia (Procedure): | Bloque de calificacion (Qualification block): Blogue de 5
level): IACS W34 | barrenos
Para Lst Ho IS0 13588
Para L>t Ho-6dB
. Disefio de la junta
Proceso de soldadura (Welding = = . A=) it Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAVAL Magnafiux
Resolucion encoder
Equipo/ Num serie (Encoder resolution): " .
GEKKO - 1747 N/A Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate: N/A
Zapata/
o Angulo
L Tamafio/Frecuencia/ele .
balpadot s:lr‘g?g:egjl mentos rele?fta Configuragion Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Slze/Frecu:;\cy/Element (Wedge/ (Configuration)
refracte
d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-55S8 Frontal 32
_ Location_ Tipo de :
" : | Prof Altura : Discontinui jAceptada s
Barrido dB : Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
No. t(mm) | q05 | SCAN | (Depth | (Heigh fAsnath) L/t dad  (Accepted poiocted) Number)
(mm) ) t) frin (Discontin )
fmm] | [mm] uity type)
1 6.35 mm 20.0 1000 %3 == == -= -- X PAUT 4FBB
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.

Pagina 1 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT
PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 |

Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1089-25-PAUT

Especificacion (Standard): 1SO 19285

Lugar De Inspeccidn (Inspection Place): NLP2

Fecha (Date): 20/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU
Gerencia (Management): GECON
Pieza (Piece): P. de I. PAUT 4FBB

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: ® ACEPTADO (ACCEPTED)

O RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done hy):

REVISADO Y AUTORIZADO

Authorized by):

Kot fortut M’”‘
| (FIRMA)
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan

CARGO: Inspector de calidad |

NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO; Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacién: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1090-25-PAUT
Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard):

ISO 19285

Fecha (Date): 20/09/2025
BUSINU
Gerencia (Management): GECON
P. de I. PAUT 4FEB

Proyecto (Project):

Pieza (Piece):

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracion
(Calibration block):

BS EN [SO 13588-2019 (A)
Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria):
Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm <t< 15mm)

ISO 19285 AL3

Nivel de evaluacién (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation
level):

Para L5t Ho

Para L>t Ho-6dB

Metodologia (Procedure):
IACS W34
ISO 13588

Bloque de calificacion (Qualification block):
barrenos

Blogue de 5

Proceso de soldadura (Welding
process): FCAW

Disefio de la junta
(Desing joint): Sin bise/

Acoplante (Couplant):

ACERO NAVAL Maginafiux

Material:

Equipo/ Num serie

Resolucidén encoder
(Encoder resolution):

Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate: N/A

GEKKO - 1747 N/A
Zapata/
4 Angule
5 Tamanfo/Frecuencia/ele
Palpador s::lir:?;zggl mentos rEf:!tha Configuracién Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Size/Frecu:;\::v/Element (Wedge/ (Configuration)
refracte
> d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-555 Frontal 32
; Location Tipo de
; Prof Altura o Discontinui |Aceptada g
Barrido dB ; ] Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
e t{mm) | g | SCAN | (Depth | (Heigh (Length) L/t dad  (Accepted (polig) Number)
(mm) ) 9] T (Discontin )
[mm] [mm] : uity type)
1 6.35 mm 200 1000 - -- - -- -- X PAUT 4FEB
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.

Pagina 1 de 2
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REPORTE DE INSPECCION PAUT

/\% PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

COTECMAR

Cadigo: F-COPSER-145 Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025
Fecha (Date): 20/09/2025

Proyecto (Project): BUSINU

Gerencia (Management): GECON
Especificacion (Standard): 1SO 19285
Pieza (Piece): P. de I. PAUT 4FEB

Reporte (Report) No.: 1090-25-PAUT
Lugar De Inspeccidn (Inspection Place): NLP2

Imagen de Barrido No. 1

Deptr =8 my

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: ® ACEPTADO (ACCEPTED) 0 RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by): REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):
Kot t forbed 7
< (FIRMA)
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGQ: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras

Pégina 2 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacién: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1091-25-PAUT
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 20/09/2025

BUSINU

Gerencia (Management): GECON

P. de I. PAUT QUILLA ESTRIBOR Y

Proyecto (Project):

Pieza (Piece):
BABOR

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracién
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019 (A)
Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria): IS0 19285 AL3

Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm £t < 15mm)

Nivel de evaluacion (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation

Metodologia (Procedure):

Bloque de calificacion (Qualification block): Bloque de 5

level):
Faip et 150 13558 parrencs
Para L>t Ho-6dB
" Disefo de la junta
Proceso de soldadura (Welding + e = oo ey — Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bisel! Material: ACERO NAVAL Magriaflis

Equipo/ Num serie

Resolucion encoder
(Encoder resolution):

Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate: N/A

GEKKO - 1747 N/A
Zapata/
i Angulo
Nimero de Tamaiio/Frecuencia/ele Cafiacta :
Palpador serie (Serial meptas do Configuracion Apertura (Aperture)
(transducer) Numbes) (Size/Frecuency/Element (Wedge/ (Configuration) E
s) refracte
d angle)
ABL32 10 N/D 10/32 W10-555 Frontal 32
Location Tipo de
; Prof Altura : Discontinui {Aceptada ;
Barrido dB 3 Longitud Rechazada | Nombre de Junta (joint
t (mm) - SCAN | (Depth | (Heigh L/t dad (Accepted ;
No, - TCG T ) 0 (L{i:rg;?) (Dlscantin (Rejected) Number)
} ; i [mm] [mm] uity type)
1 6.35 mm 490 1000 -- -- - -- - X PAUT QUILLAEB Y BB
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.

Pagina 1 de 2
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REPORTE DE INSPECCION PAUT

%\é PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

COTECMAR
Cadigo: F-COPSER-145 Version: 1 | Fecha de aprobacién: 05-sep-2025
Fecha (Date): 20/09/2025
Reporte (Report) No.: 1091-25-PAUT Proyecto (Project): BUSINU
Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2 Gerencia (Management): GECON
Especificacion (Standard): 1SO 19285 Pieza (Piece): P. de I. PAUT QUILLA ESTRIBOR Y
BABOR

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: W ACEPTADO (ACCEPTED) O RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done hy): REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized hy):
l’ n ¥z
3
Hugh ot} Y.
) (FIRMA) [ (FIRMA)
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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COTECHMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Cadigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1106-25-PAUT
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025

Proyecto (Project): BUSINU

Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P. de I. ISNT. 1 (INSERTO DE
CANCAMO PROA ESTIBOR)

Bloque de calibracion
Cliente (Customer): GEPRO {Galibeation biack): Criterio de evaluacién (Evaluation criteria): IS0 19285 AL3
BS EN 150 13568-2019 (A) Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm < t< 15mm)
Side Drilled holes 2.5 mm ¥
Nivel de evaluacion (Evaluation Plan de escaneo
level): Ho -10 dB (Scanning plan): Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)
. BUSINU 6.35 mm
|Nivell ‘_je aceptacién (Acceptation Metodologia (Procedure): | Bloque de calificacion (Qualification block): Blogue de 5
evel) IACS W34 | bairenos
FPara L< t Ho IS0 13588
Para L>t Ho-6dB
. Disefio de la junta
Proceso de soldadura (Welding e s bt Acoplante (Couplant):
process): ECAW (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAVAL Magatiix
Resolucion encoder
Equipo/ Num serie (Encoder resolution): - s
GEKKO - 1747 N/A Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate:
~ Zapata/
vl < Angulo 2
Namero de Tamano/Frecuencia/ele Cotracta 5 ;
Palpador serie (Serial mentos do Configuracion Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (SIZE/FI’GCUE?CY/HEH‘IEFW (Wedge/ (Configuration)
refracte
d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-555 Frontal 32
Location Tipo de ;
i Prof Altura : Discontinui {Aceptada iR
Barrido dB ‘ Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
t (mm) SCAN | (Depth | (Heigh : L/t dad Accepted, peoiotol !
Mg e {mm) ) t) (L{?‘grgr::]h) (i_)iscontin ) (Rejected) Number)
[mm] [mm] : uity type)
1 6.35 mm 50 1160 -- -= -- -- -- X PAUT ISNT 1
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.

Pagina 1 de 2
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REPORTE DE INSPECCION PAUT

&% PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

COTECHAR
Cédigo: F-COPSER-145 Version: 1 [ Fecha de aprobacion: 05-sep-2025
Fecha (Date): 29/09/2025
Reporte (Report) No.: 1106-25-PAUT Proyecto (Project): BUSINU
Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2 Gerencia (Management): GECON
Especificacion (Standard): 1S0O 19285 Pieza (Piece): P. de I. ISNT. 1 (INSERTO DE
CANCAMO PROA ESTIBOR)

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: ® ACEPTADO (ACCEPTED) 0 RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by): REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):
Y
E’é’ AR
!{o«'* Wg w0y~
J FRrRwA) TERM
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Diaz e
CARGO: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1115-25-PAUT

Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025

Proyecto (Project): BUSINU

Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P. de I. CBTA6. PUNTO DE
CUBIERTA A PROA BABOR (PIQUE DE PROA)

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracién
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019 (A)
Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacién (Evaluation criteria): ISQ 19285 AL3
Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm s t< 15mim)

Nivel de evaluacion (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escéner(Type of scanner): S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation
level):

Para L< { Ho

Para L>t Ho-6dB

Metodologia (Procedure):
IACS W34
150 13588

Bloque de calificacién (Qualification block): Blogue de 5
barrenos

Proceso de soldadura (Welding
process): FCAW

Disefio de la junta
(Desing joint): Sin bisel

Acoplante (Couplant):

Material: Magnaflux

ACERO NAVAL

Equipo/ Num serie

Resolucién encoder
(Encoder resolution):

Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate: N/A

GEKKO - 1747 N/A
Zapata/
i Angulo
2 Tamaiio/Frecuencia/ele
PBalpador | s'::i:l?;uefigi mentos ref:l?)cm Canfigurasion Apertura (Aperture)
(transducer) Numbar) (Slze./Frecui;lcy/Element (Wedge/ (Configuration) ;
refracte
: d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-555 Frontal 32
Location Tipo de :
Barrido as Prof | Altura ) g Discontinyl jAceptada) o o, Nombre de Junta (joint
£ (mm) SCAN | (Depth | (Heigh 9% L/t dad Accepted| oo 19230
Ng: 15 (mm) t) (L[i?gqt;) (Discontin ) Rejected) Number)
[mm] [mm] uity type)
1 6.35 mm 24 1000 -- -- -- -- -- X PAUT CBTA 6
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.
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REPORTE DE INSPECCION PAUT
/\ PAUT Weld Report
N Ultrasonic Phased Array

COTECMAR

Cédigo: F-COPSER-145 Version: 1 [ Fecha de aprobacion: 05-sep-2025
Fecha (Date): 29/09/2025
Reporte (Report) No.: 1115-25-PAUT Proyecto (Project): BUSINU
Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2 Gerencia (Management): GECON
Especificacion (Standard): 150 19285 Pieza (Piece): P. de I. CBTA6. PUNTO DE
CUBIERTA A PROA BABOR (PIQUE DE PROA)

Imagen de Barrido No, 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: ® ACEPTADO (ACCEPTED) 0O RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR {Done by): REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):
gk oot o W)
g (FIRMA) Y A T E IR

NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Diaz

CARGOQ: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras

P&gina 2 de 2
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COTECHMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1116-25-PAUT
Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): IS0 19285

Fecha (Date): 29/09/2025

BUSINU

Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P. de I. CBTA7. PUNTO DE
CUBIERTA A PROA ESTRIBOR (PIQUE DE PROA)

Proyecto (Project):

Cliente (Customer): GEPRO

Blogue de calibracion
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019 (A)
Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacién (Evaluation criteria): IS0 19285 AL3

Tecnica 1, Acceptance Level 3 (6 mini £ £ 15mm)

Nivel de evaluacién (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacién (Acceptation

Metodologia (Procedure):

Bloque de calificacion (Qualification block): Bloque de 5

Ievel):f IACS W34 | barrenos
Para 1<t Ho 7SO 13588
Para L>t Ho-6dB
. Diseiio de la junta
Proceso de soldadura (Welding A o L - Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAVAL Magnafiux

Equipo/ Num serie

Resolucién encoder
(Encoder resolution):

Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate: N/A

GEKKO - 1747 N/A
Zapata/
5 : Angulo
NGmera de Tamaiio/Frecuencia/ele roficta ;
Palpador serie (Serial mentas ; do Configuracién Apertura (Aperture)
(transducer) Numhér) | {Size/Frecuency/Element (Wedge/ (Configuration) p P
=l refracte
d angle) ;
A51L32 10 N/D 10/32 W10-55S Frontal 32
; Location Tipo de
. Prof | Altura | : Discontinui |Aceptada b,
Barrido dB 3 Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
t {mm) SCAN | (Depth | (Heigh L/t dad Accepted| poian
No. TCG frim 0 (L[i:?nt]h) (Discontin ) (Rejected) Number)
[mm] [mm] uity type)
1 6.35 mm 24 1000 -= - -- - == X PAUT CBTA 7
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.
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REPORTE DE INSPECCION PAUT

%\é PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

COTECMAR
Codigo: F-COPSER-145 Version: 1 | Fecha de aprobacién: 05-sep-2025
Fecha (Date): 29/09/2025
Reporte (Report) No.: 1116-25-PAUT Proyecto (Project): BUSINU
Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2 Gerencia (Management): GECON
Especificacion (Standard): 1SO 19285 Pieza (Piece): P. de I. CBTA7. PUNTO DE
CUBIERTA A PROA ESTRIBOR (PIQUE DE PROA)

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: M ACEPTADO (ACCEPTED) 00 RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Dane hy): REVISADO Y AUTQRIZADO Ppﬁ Ljsthonzed by):
&4 g
fugh bt 7S
""’ 21
(FIRMA) " MERMAY.
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva LUJan NOMBRE: Ing. Ely Diaz o
CARGO: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras
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volt9g

COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Cadigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1161-25-PAUT
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 20/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU
Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P. de I. PAUT 1CEB

Cliente (Customer): GFEPRO

Bloque de calibracion
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019 (A)
Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria):
Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm s t< 15mm)

ISO 19285 AL3

Nivel de evaluacién (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner):

S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacién (Acceptation

Metodologia (Procedure):

Bloque de calificacion (Qualification block):

Bloque de 5

level): i
Para L=t Ho I?gi;‘ég; barrengs
Para L>t Ho-6dB
" Disefo de la junta
Proceso de soldadura (Welding e aS — o e Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAVAL Magnaflux

Equipo/ Num serie

Resolucion encoder
(Encoder resolution):

Voltaje: 15V / 5.67A

Acq. Rate: A/A

GEKKO - 1747 N/A
Zapata/
o < Angulo
. Tamanoe/Frecuencia/ele
Niimero de refracta i =
(tﬁ:‘s’ﬁﬁé’;) serie (Serial (Size/FreTue:r::g:/Element ag (gg:;:gﬂ::::g:) Apertura (Aperture)
Number) s) (Wedge/ X
' refracte
d angle)
AS5L32 10 N/D 10/32 W10-55S Frontal 52
Location Tipo de
i Prof | Altura : Discontinui |Aceptada il
Barrido dp : Longitud : Rechazada Nombre de Junta (joint
- tmm) | reg | SCAN | (Depth | (Heigh | iy | L/t dad  KAccepted (qejacted) Number)
{mm) ) t) Tl (Discontin )
[mm] [mm] uity type)
1 6.35 mm 20 1000 - - - - - X PAUT 1CEB
Observaciones

No se encontraron novedades
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REPORTE DE INSPECCION PAUT

/\% PAUT Weld Repert

. Ultrasonic Phased Array
COTECRAR

Cédigo: F-COPSER-145 Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025
Fecha (Date): 20/09/2025

Proyecto (Project): BUSINU

Reporte (Report) No.: 1161-25-PAUT
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1S5S0 19285

Gerencia (Management): GECON
Pieza (Piece): P. de 1. PAUT 1CEB

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos.

FINAL TEST RESULT: ® ACEPTADO (ACCEPTED) O RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by): REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):
MH @ W {'; ¢y
< (FIRMA) {
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Cadigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1108-25-PAUT
Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025

Proyecto (Project): BUSINU

Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P. de I. ISNT 3 (INSERTO DE

CANCAMO POPA BABOR)

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracion
(Calibration block):

BS EN IS0 13588-2019 (A)
Side Drilled holes 2.5 mim

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria):
Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm St < 15mim)

ISO 19285 AL3

Nivel de evaluacién (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation
level):

Para L= { Ho

Para L>t Ho-6dB

Metodologia (Procedure):
TIACS W34
ISO 13588

Bloque de calificacion (Qualification block):
barrenos

Blogue de 5

Proceso de soldadura (Welding
process): FCAW

Disefio de la junta
(Desing joint): Sin bisel

Material: ACERO NAVAL

Acoplante (Couplant):
Magnaflux

Equipo/ Num serie

Resolucidén encoder
(Encoder resolution):

Voltaje: 15V / 5.67A

Acq. Rate: N/A

GEKKO - 1747 N/A
Zapata/
3 i Angulo
NiWietaiae Tamano/Frecuencia/ele Yeftacta :
Palpader serie (Serial meatns do Genflgurgcion Apertura (Apeiture)
(transducer) Number) (Size/Frecutsa;lcy/Element (Weﬁge/ (Configuration) P P
refracte
; d angle)
AS5L32 10 N/D 10/32 W10-555 Frontal 32
' : Location : Tipo de
i Prof Altura . Discontinui |Aceptada e
Barrido dB 7 Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
t (mm) SCAN | (Depth | (Heigh L/t dad Accepted :
No, TCG s ot (lfii‘u-grmt]']) {Bisrantin ) {Rejected) Number)
[mm] [mm] Uity type)
1 6.35 mm 240 1160 - -— - -— -- X PAUT ISNT 3
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.
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REPORTE DE INSPECCION PAUT

é\v‘i PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

COTECMAR
Cadigo: F-COPSER-145 Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025
Fecha (Date): 29/09/2025
Reporte (Report) No.: 1108-25-PAUT Proyecto (Project): BUSINU
Lugar De Inspeccidn (Inspection Place): NLP2 Gerenczza (Management): GECON
Especificacion (Standard): 1S0O 19285 ' Pieza (Piece): P.-de I. ISNT 3 (INSERTO DE
CANCAMO POPA BABOR)

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: W ACEPTADO (ACCEPTED) [ RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by): REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):
!‘\/H# ﬁ” e {_:} _
d (FIRMA) .
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 |

Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1109-25-PAUT

Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard): 150 19285

Fecha (Date): 29/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU
Gerencia (Management): GECON
Pieza (Piece):
CANCAMO PROA BABOR).

P. de I. ISNT 4 (INSERTO DE

Bloque de calibracién
Cliente (Customer): GEPRO éga;x);ggojnj’?g‘s)%‘.:gg;g (A) Criterio de evaluacién (Evaluation criteria): IS0 19285 AL3
Side Drilled holes 2.5 mm Tecnica 1, Acceptance Level 3 (6 min £ t< 15mm)
. o 5 Plan de escaneo
IN‘;::II)?E:\_(%u;;mn (Evaluation (Scanning plan): Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)
) BUSINU 6.35 mm
:\livell fje aceplacion {Acceptation Metodologia (Procedure): | Blogue de calificacion (Qualification block): Blogue de 5
;;,: L_ tHo IACS W34 | barrenos
Para L>t Ho-6d8 ke
. Disefio de la junta
Proceso de soldadura (Welding bt . i a— - Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAVAL Magnaflux
Resolucién encoder
Eq‘;g;éo"'_“?;:;" i€ (NE/'::"der resolution): Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate: /A
Zapata/
] Angulo
Numero de Tamaiio/Frecuencia/ele refracta 5
Palpador serie (Serial mentos do Configuracion Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Slze/Frecu:;lcy/Element (Wedge/ (Configuration)
refracte
d angle)
A51.32 10 N/D 10/32 W10-555 Frontal 32
Location i Tipo de
| Prof Altura - Discontinui |Aceptada L
Barrido dB ; ; Lengitud Rechazada Nombre de Junta (joint
o A t -
No, ) g ?nfﬁ:\; (De)pm (H'f)'gh (Lengthy | * (Disdcaadntln ( ek 2d (Rejected) Number)
[mm] | f(mm | [™™ uity type)
1 .35 mm 15.0 1160 - - -— - - X PAUT ISNT 4
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.
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[ REPORTE DE INSPECCION PAUT

//.\é PAUT Weld Report

L Ny Ultrasonic Phased Array
COTECMAR

Codigo: F-COPSER-145 Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025
Fecha (Date): 29/09/2025
Reporte (Report) No.: 1109-25-PAUT Proyecto (Project): BUSINU
Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2 Gerencia (Management'): GECON
Especificacion (Standard): 1S0O 19285 Pieza (Piece): P. de I. ISNT 4 (INSERTO DE
CANCAMO PROA BABOR).

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: W ACEPTADO (ACCEPTED) 0O RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by): REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):
i
Kegt ( 70
¢ i )
d (FIRWA) /ﬁ] TERRR)
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Dia TAmEE
CARGO: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras

Pégina 2 de 2
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REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

A

COTECMAR

Codigo: F-COPSER-145 Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025
Fecha (Date): 29/09/2025
Reporte (Report) No.: 1110-25-PAUT Proyecto (Project): BUSINU
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2 Gerencia (Management): GECON
Especificacion (Standard): 1S0O 19285 Pieza (Piece): P. de 1. CBTA1l. PUNTO DE
CUBIERTA A POPA BABOR (PIQUE DE POPA)
Bloque de calibraciéon
Cliente (Customer): GEPRO (Calibration block): Criterio de evaluacién (Evaluation criteria): SO 19285 AL3
B5 EN 150 13586°2019 (4) Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm £t £ 15mm)
Side Drilled holes 2.5 mm / T
. L. " Plan de escaneo
z"‘:;l)?z;‘_’?;)u;;mn (Evaluation (Scanning plan): Tipo de escaner(Type of scanner): S$-scan (sectorial)
) BUSINU 6.35 mm
Nivel ‘_1& aceptacion (Acceptation Metodologia (Procedure): | Bloque de calificacion (Qualification block): Bioque de 5
Ievel).ﬁ 1ACS W34 | barrenos
Para Lt Ho 150 13588
Para L>t Ho-6dB
. Disefio de la junta
Proceso de soldadura (Welding o e = s - i Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAVAL Magraflix
Resoluciéon encoder
Eq‘gg;,ﬁo'\'_“ﬂ:;"e I(,‘E/';f"de’ FEsaItioR): Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate: N/A
Zapata/
. ' Angulo
i Tamaiio/Frecuencia/ele
Palpador SI:I:iI:?rSTEg:I & mentos l‘ef;i:?ta Cunfi_gurac_i on Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Slze/Frecug;lcylEIEment (Wedge/ (Configuration) ;
refracte
d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-55% Frontal 32
Location ' Tipo de '
; Prof Altura L Discontinui |Aceptada 7o
: Barrido dB : Longitud : Rechazada Nombre de Junta (joint
t (mm) SCAN | (Depth { ‘(Heigh L/t dad Accepted, d
b T (mm) ) t) (E‘?\I:?nt]h) (Discontin ) sheBHiee) Aumagr)
[mml | [mm] uity type)
1 6.35 mm 25 1000 -= —-= -- -- -- X PAUT CBTA 1
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.
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REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

COTECMAR

Codigo: F-COPSER-145 Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Fecha (Date): 29/09/2025

Reporte (Report) No.: 1110-25-PAUT
Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Proyecto (Project): BUSINU
Gerencia (Management): GECON
Pieza (Piece): P.de 1. CBTA1. PUNTO DE

CUBIERTA A POPA BABOR (PIQUE DE POPA)

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: ® ACEPTADO (ACCEPTED) O RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by): REVISADO Y AUTOR£ZADO(EQR {Authorized by):
Bogh st
~ (FIRMA) {7 (FiRR)
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras

Péagina 2 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT
PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 |

Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1111-25-PAUT

Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025

Proyecto (Project): BUSINU

Pieza (Piece):

Gerencia (Management): GECON
P. de I. CBTA2. PUNTO DE
CUBIERTA A POPA ESTRIBOR (CABINA)

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracion
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019 (A)
Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria):
Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm <t < 15mm)

IS0 19285 AL3

Nivel de evaluacién (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner):

S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation

Metodologia (Procedure):

Bloque de calificacién (Qualification block):

Bloque de 5

level):
Para L< t Ho I]SAcﬁ 3")’522 baryenos
Para L>t Ho-6dB
. Disefio de la junta
Proceso de soldadura (Welding R T oy Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAVAL Magrafiox

Equipo/ Num serie

Resolucion encoder
(Encoder resolution):

Voltaje: 15V / 5.67A

Acq. Rate: N/A

GEKKO - 1747 N/A
Zapata/
! i Angulo
- Tamafo/Frecuencia/ele
Palpadar s'::‘:ize(:gleﬂil mentas ref:;zcta configuracion Apertura (Aperture)
(transducer) Numbes) (Slze/Fracu:u;cy/Element (Wedge/ (Configuration)
refracte
5 d angle)
A5132 10 N/D 10/32 W10-555 Frontal 32
; Location - Tipo de
Barrido dB Prof Altura || e DISEgRtinuz: |/ taplacs Rechazada Nombre de Junta (joint
t (mm) SCAN | (Depth | (Heigh 9 L/t dad Accepted] oe9ee0 : !
No, TCG i ) 6 (Length) (Bischiiin i (Rejected) Number)
[mml | [mmg | [mm] Uity type) _
1 6.35 mm 24 1000 -- -- -- -- -- X PAUT CBTA 2
r
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a salisfaccion.
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array .

Codigo: F-COPSER-145

Versién: 1 | Fecha de aprobacian” 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1111-25-PAUT
Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Daté): 29/09/2025

BUSINU ‘
Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P.de 1. CBTA2. PUNTO DE
CUBIERTA A POPA ESTRIBOR.(CABINA)

Proyecto (Project):

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: W ACEPTADO (ACCEPTED)

O RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by):

fugh bt

FIRMA)”
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan
CARGO: Inspector de calidad |

REVISADO Y AUTORIZADQ BOR (Authorized by):

NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Lider de casco y estructuras

Pégina 2 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacién: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1112-25-PAUT
Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU

Gerencia (Management): GECON

P. de I. CBTA3. PUNTC DE

CUBIERTA A POPA BABOR (CABINA)

Pieza (Piece):

Bloque de calibracion
Cliente (Customer): GEPRO B e (a) | Criterio de evaluacién (Evaiuation criteria): 150 19285 AL3
Side Drilled holes 2.5 mm Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm s ts 15mm)
. - . Plan de escaneo
N 1
vel ‘_ie e\!atuacmn {Evaluation (Scanning plan): Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)
level): Ho -10 dB BUSINU 6.35 mm
|Nivell (_ie aceptacién (Acceptation Metodologia (Procedure): | Bloque de calificaciéon (Qualification block): Bloque de 5
gvg )', IACS W34 | barrenos
iy’ T 150 13588
Para L>t Ho-6dB
- Disefio de la junta
Proceso de soldadura (Welding T e 4 - Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAVAL Magnaflux
Resolucion encoder
Equipo/ Num serie (Encoder resolution): S .
GEKKO - 1747 N/A Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate: N/A
Zapata/
3 2 Angulo
Numero de Tamano/Frecuencia/ele tefEacta :
Palpadar serie {(Serial mentos do Configuracion Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Size/ Frecu:ncy/ Element (Wedge/ (Configuration) ]
refracte
d angle)
AS5L32 10 N/D 10/32 W10-555 Frontal 32
: Location Tipo de !
; Prof Albdea f T T Discontinui |Aceptada o
Barrido dB Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
t (mm) SCAN | (Depth | (Heigh : L/t dad Acceptedt oo oy
No, TCG (i ) 0 (El;nr%‘t?) (Discoritin ) (Rejected) Number)
[mmj} [mm] Uity type)
1 6.35 mm 24 1000 -- -= -= -- -- X PAUT CBTA 3
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1112-25-PAUT
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025

Proyécto (Projéct): BUSINU

Gerencia (Management): GECON _
Pieza (Pigce): P. de 1. CBTA3. PUNTO DE
CUBIERTA A POPA BABOR (CABINA)

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: M ACEPTADO (ACCEPTED)

00 RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by):

fagh o

(FIRMA)
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan
CARGO: Inspector de calidad |

I (Firaiay

NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Lider de casco y estructuras
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

Ultrasonic Phased Array

PAUT Weld Report

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1113-25-PAUT
Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025

Proyecto (Project): BUSINU

Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P. de 1. CBTA4. PUNTO DE
CUBIERTA A PROA BABOR (CABINA)

Bloque de calibracién
Cliente (Customer): GEPRO gcsaé'ﬂ'l’;gg“;‘jgggf'z‘g; o (a) | Criterio de evaluacién (Evaluation criteria): 15O 19285 AL3
Side Drillad holes 2.5 mm ,.ecmca 1, Acceptance Level 3 (6 mm st 15mim)
Nivel de evaluacion (Evaluation Plan de escaneo £
level): Ho -10 dB (Scanning plan): Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)
) BUSINU 6.35 mm
Ni"ell f’e aceptacion (Acceptation Metodologia (Procedure): | Blogue de calificacién (Qualification block): Blogue de 5
veve IACS W34 | barrenos
Para Ls t Ho 1SO 13588
Para L>t Ho-6dB
. Diseiio de la junta
Proceso de soldadura (Welding et 1o ser i - Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bise/ Material: ACERO NAVAL Magnafiux
Resolucion encoder
Equipo/ Num serie (Encoder resolution): - / X
GEKKO - 1747 N/A Voltaje: 15V /5.67A Acq. Rate: N/A
Zapata/
3 Angulo
Nimare de Tamaiio/Frecuencia/ele rofracta :
Palpador serie (Serial mentos do Configurac_ion Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Slze/Frecu:;u:y/ Element (Wedge/ (Configuration)
refracte
) | _d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-555 Frontal 32
i i Location Tipo de
; Prof Altura P Discontinui |Aceptada $
Barrido dB ek Langitud Rechazada Nombre de Junte (joint
No, t{mm) | oc | SCAN | (Depth | (Heigh # arath) L/t dad  (Accepted (eoilio Kbt
{mm) ) t) o (Discontin )
[mm] [mm] tm uity type)
i 6.35 mm 24 1000 -= - -- -- -- X PAUT CBTA 4
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.
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REPORTE DE INSPECCION PAUT

/\% PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

COTECMAR |
Codigo: F-=COPSER-145 Version: 1 l Fecha de aprobacion: 05-sep-2025
_ Fecha (Date): 29/09/2025
Reporte (Report) No.: 1113-25-PAUT Proyecto (Project): BUSINU
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2 - | Gerencia (Management): GECON
Especificacion (Standard): 1SQ 19285 Pieza (Piece): P..de 1. CBTA4. PUNTO DE
‘ CUBIERTA A'PROA BABOR. (CABINA)

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: ® ACEPTADO (ACCEPTED) O RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done hy): REVISADO Y AUTORIZADO PQR (Authorized by):
fugh bt j
L PN o]
VT FIRMA) 1 T iERMR)
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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COTECHAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Cadigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1114-25-PAUT

Lugar De Inspecciéon (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard):

ISO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025

Proyecto (Project): BUSINU

Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P. de I. CBTA5. PUNTO DE
CUBIERTA A PROA ESTRIBOR (CABINA)

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracion
(Calibration block):

BS EN IS0 13588-2019 (A)
Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria): IS0 19285 AL3
Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm < t< 15mm)

Nivel de evaluacion (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorfal)

Nivel de aceptacién (Acceptation
level):

Para L< t Ho

Para L>t Ho-6dB

Metodologia (Procedure):
IACS W34
IS0 13588

Bloque de calificacion (Qualification block): Bloque de 5
barrenos

Proceso de soldadura (Welding
process): FCAW

Disefio de la junta
(Desing joint): Sin bise!

Acoplante (Couplant):

oy
ACERD NAVAL | o

Material:

Equipo/ Num serie

Resolucién encoder
(Encoder resolution):

Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate: N/A

GEKKO - 1747 N/A
Zapata/
z Angulo
Namere d& Tamaiio/Frecuencia/ele refracts
Ealbadoy serie (Serial § mentos do Can!guracién Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Slze/Frecu:?cy/ Eiement (Wedge/ (Configuration)
refracte
d angle) i
A5L32 10 N/D 10/32 W10-555 Frontal 32
Location : Tipo de '
: Praf Altura : Discontinui [Aceptada i
Barrido dB ; Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
t (mm) SCAN | (Depth | (Heigh L/t dad (Accepted b
Na. TCG (mm) ) t) (l}:?;'%;]) (Discantin ) (Rejected) Number)
[mm] | [mm] uity type) :
1 6.35 mm 24 1000 -- -- - -- -- X PAUT CBTA 5
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.
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ok REPORTE DE INSPECCION PAUT
A PAUT Weld Report
Ny ¥ Ultrasonic Phased Array
COTECMAR
Codigo: F-COPSER-145 Versién: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025
Fecha (Date): 29/09/2025
Reporte (Report) No.: 1114-25-PAUT Proyecto (Project): BUSINU
Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2 Gerencia (Management): GECON
Especificacion (Standard): 150 19285 Pieza (Piece): P. de I. CBTA5. PUNTO DE
' CUBIERTA A PROA ESTRIBOR (CABINA)

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: ™ ACEPTADO (ACCEPTED) O RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by): REVISADO Y AUTORIZADO POR {Authorized by):
!4”4— ' % I {:; iy
@) (FIRMA) ~
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1135-25-PAUT
Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025

Proyecto (Project): BUSINU 2

Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P. de I. ISNT. 1 (INSERTO DE
CANCAMO PROA ESTIBOR)

Bloque de calibracién
Cliente (Customer): GEPRO ggaéw;;go?g?é?;g()):lg (A) Criterio de evaluacién (Evaluation criteria): ISO 19285 AL3
Side Drilled holes 2.5 mm Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm £t < 15mm)
- 2 . Plan de escaneo
Nivel Evaluati .
,;::,,f'f,:'_’féu;gm" {Exwelition (Scanning plan): Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)
" BUSINU 6.35 mm
:\livell fle aceptacion (Acceptation Metodologia (Procedure): | Bloque de calificacion (Qualification block): Bloqgue de 5
evel): IACS W34 | barrenos
Para L<tHo 1SO 13588
Para L>t Ho-6dB
- Disefio de la junta
Proceso de soldadura (Welding e S - Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAVAL Magnafiux
Resolucién encoder
Equipo/ Num serie (Encoder resolution): . .
GEKKO - 1747 N/A Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate:
Zapata/
b . i Angulo
. - Tamarnio/Frecuencia/ele
Palbndor st:i:?;‘érdiil mehtos ref;-’;cta Configuracion Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Slze/Frecuﬁ;\cy/EIement (Wedge/ (Configuration)
refracte
d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-555 Frontal 32
: Location : Tipo de :
; Prof Altura . Discontinui |Aceptada ) =
Barrido dB 3 ; Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
t{m : dad Al ted 3
No, L) TCG (Srgﬁj\; (De)pth (‘Hggh (Length) gt (Discaontin CC?} €A (Rejected) Number)
[mm] [mm] b ' ity type)
1 6.35 mm 20 1160 -- - -- -- -- X PAUT ISNT 1
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a salisfaccion.
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION. PAUT

PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 |

Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Repoit) No.: 1135-25-PAUT

Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025
ProYecto (Project): BUSINU 2
Gerencia (Managemént): GECON

CANCAMO PROA ESTIBOR)

Pieza (Piece): P. de I. ISNT. 1 (INSERTO DE

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: ®m ACEPTADO (ACCEPTED)

0 RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by):

REVISADO Y AUTORIZAD%%@%?OHZM by):

& (o . N
=8 J*;\g'

Yy

Kgh o

(FIRMA) ~
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan
CARGO: Inspector de calidad |

© PR

NOMBRE: Ing. Ely Dia
CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1058-25-PAUT
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard):

ISO 19285

Fecha (Date): 20/09/2025

Proyecto (Project): BUSINU 2

Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P. de I. PAUT QUILLA ESTRIBOR Y
BABOR

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracion
(Calibration block):

BS EN IS0 13588-2019 (A)
Side Drilled holes 2.5 mun

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria): [SQ 19285 AL3
Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm < t< 15mm)

Nivel de evaluacién (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacién (Acceptation
level):

Para L< t Ho

Para L>t Ho-6dB

Metodologia (Procedure):
1IACS W34
ISO 13588

Bloque de calificacion (Qualification block): Blogue de 5
barrenos

Proceso de soldadura (Welding
process): FCAW

Diseio de la junta
(Desing joint): Sin bisel

Acoplante (Couplant):

ACERO NAVAL Magnafiux

Material:

Equipo/ Num serie

Resolucion encoder
(Encoder resolution):

Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate: N/A

GEKKO - 1747 N/A
Zapata/
- Angulo
Mamerais Tamaiio/Frecuencia/ele refracta :
Palpador serie (Serial mentos do Configurac_lén Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Size/ Frecui;lcy/Element (Wedge/ (Configuration) :
refracte
d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-55% Frontal 32
Location i Tipa de
i Prof Altura " Discontinui |Aceptada e
Barrido dB ! Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
No. tmm) | ;o5 | SCAN | (Depth | (Heigh {Lerath) L/t dad  KAccepted gl ibiben)
{(mm) ) t) TG (Discontin )
: [mm] [mm] : uity type)
1 6.35 mm 10.0 1000 -- - -- -- - X PAUT QUILLAEBY BB
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a salisfaccion.
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT
PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

Cadigo: F-COPSER-145 Version: | | Fecha de aprobacién: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1058-25-PAUT

Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2 .| Gerencia (Managenﬁent): GECON

Especificacion (Standard): 15O 19285

Fecha (Date): 20/09/2025 -
Proyecto (Project): BUSINU 2

‘Pieza (Piece): P.de 1. PAUT QUILLA ESTRIBOR Y
BABOR '

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: ® ACEPTADO (ACCEPTED) 0O RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done hy):

REVISADO Y AUTORIZADO.BOR (Authorized by):
L \

Y FIRMA)
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan

CARGO: Inspector de calidad |

: : § & ;’%ﬁiﬁiﬁﬁ)
NOMBRE: Ing. Ely Diaz ‘
CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

Ultrasonic Phased Array

PAUT Weld Report

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 [

Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1117-25-PAUT

Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard):

ISO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025
Proyecto {Project): BUSINU 2
Gerencia (Management): GECON
: P.del. PAUT 1CBB

Pieza (Piece)

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracién
(Calibration block):

BS EN IS0 13588-2019 (A)
Side Drifled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacién (Evaluation criteria):
Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm st 16mm)

IS0 19285 AL3

Nivel de evaluacioén (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo

(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner):

5-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation

I D: Metodologia (Procedure): | Bloque de calificacién (Qualification block): Blogue de 5
evel): IACS W34 | barrenos
Para Ls t Ho 1SO 13588
Para L>t Ho-6dB
- Disefio de la junta
Proceso de soldadura (Welding ORI e B _— Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAVAL pows. e
Resolucién encoder
Equipo/ Num serie (Encoder resolution): = .
GEKKO - 1747 N/A Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate:
Zapata/
J : Angule
- Tamano/Frecuencia/ele
Palpador sl::"i':?g:ag:l mentos ref:;_i(l)cta configuracsen Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Slze/Frecug;wy/Element (Wedge/ (Configuration)
refracte
d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-5558 Frontal 32
Location Tipo de
: Prof Altura i Discontinui {Aceptada e
Barrido dB : Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
m : L/t d { ;
No. bmm) TCG ?ﬁ}::\)] (De)pth (HE)!gh (Length) : (Discch:ﬁntin (Acaented (Rejected) Nurnber)
fmm] | _[mm] | [mmI uity type)
1 6.35 mm 24 1000 -- -- -- ~-= e X PAUT 1CBB
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.
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REPORTE DE INSPECCION PAUT

COTECMAR

PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

Cédigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1117-25-PAUT
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025
Proyecto (Project): 'BUSINU 2
Gerencia (Management): GECON
Pieza (Piece): P. de 1. PAUT 1CBB

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con l0s procesos

FINAL TEST RESULT: ® ACEPTADO (ACCEPTED)

00 RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by):

W pat foritusl ,17
b (FIRMA) ¥
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan

CARGO: Inspector de calidad |

REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized hy):

NOMBRE: Ing. Ely Diaz :

CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 |

Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1118-25-PAUT
Lugar De Inspeccidn (Inspection Place):-NLP2

Especificacion (Standard):

1SO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU 2
Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P. de I. PAUT 1CEB

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de caiibraciaon
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019 (A)
Side Drifled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria):
Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm <t < 15mm)

IS0 19285 AL3

Nivel de evaluacion (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation
level):

Para L<tHo

Para L>t Ho-6dB

Metodologia (Procedure):
IACS W34
ISO 13588

Bloque de calificacion (Qualification block):
barrenos

Blogue de 5

Proceso de soldadura (Welding
process): FCAW

Disefio de la junta
(Desing joint): Sin bise/

Acoplante (Couplant):

ACERO NAVAL Magnaflux

Material:

Equipo/ Num serie

Resolucién encoder
(Encoder resolution):

Voltaje: 15V / 5.67A

GEKKO - 1747 N/A Acq: Rate: 4
Zapata/
S i Angulo
Palpador Nimero de Tamarlo/ni::;i('::téznualele etracty Configuracion
(transducer) serie (Serial (Size/Frecuency/Element do (Configuration) Apertira (Anerture)
Number) s) (Wedge/
refracte
i d angle)
AS5L32 10 N/D 10/32 W10-555 Frontal 32
Location Tipo de
- ‘Prof Alture s Discontinui |Aceptada e
Barrido dB 3 Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
No. t (mm) TCG SCAN (Depth | (Heigh {Length) L/t _dad ' Accepted (Rejected) Number)
(mm) ) t) Tm] (Discontin )
[mm] [mm] A uity type)
1 6.35 mm 24 1000 - - - - -- X PAUT 1CEB
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.
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REPORTE DE INSPECCION PAUT
A PAUT Weid Report
Ultrasonic Phased Array
COTECMAR
Codigo: F-COPSER-145 Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Fecha (Date): 29/09/2025

Reporte (Report) No.: 1118-25-PAUT ) :
Proyecto (Project): BUSINU 2

Lugar De Inspeccidon (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Gerencia (Managenﬁent‘): GECON
Pieza (Piece): P. de I. PAUT 1CEB

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: ® ACEPTADO (ACCEPTED) 0 RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by): REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):
</ (FIRMA) ST TERMA)

NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Diaz

CARGO: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Cadigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacién: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1119-25-PAUT
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard):

ISO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU 2
Gerencia (Management): GECON
Pieza (Piece): P. de 1. PAUT 2CBB

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracion
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019 (A)
Side Drifled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria): IS0 19285 AL3
Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm st < 15mm)

Nivel de evaluacion (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation
level):

Para L<t Ho

Para L>t Ho-6dB

Metodologia (Procedure):
TIACS w34
I50 13588

Bloque de calificacion (Qualification block): Blogue de 5
barrenos

Proceso de soldadura (Welding

Disefo de la junta
(Desing joint): Sin bisel

Acoplante (Couplant):

Material: ACERO NAVAL

process): FCAW Magnaflux
Resolucién encoder

Equipo/ Num serie (Encoder resolution): s .

GEKKO - 1747 N/A Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate:
Zapata/
& Angulo

I . Tamano/Frecuencia/ele
Palpador sr;:li:]?rs?aggl 3 mentos ref;aocta Configuracion Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Slze/Frecu:;tcy/Eiement (Wedge/ (Configuration)
refracte
d angle) ;
A5L32 10 N/D 10/32 W10-55S Frontal 32
Location ; Tipo de
- Prof Altura : Discontinui |Aceptada N
Barrido dB : § Rechazad Naombre de Junt; t
No. Emm) | e | SCAN | (Depth | (Heigh | ceNIMd | /e dad Accepted - SCIEERR o feNumbtgr)a (join
(mm) ) ) fengcn) (Discontin )
[mm] [mm] frvim] uity type)
1 6.35 mm 24 1000 -= - - --= - X PAUT 2CBB
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array -

Cédigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1119-25-PAUT
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025
Proyecto (Preoject): BUSINU 2
Gerencia (Management): GECON
Pieza (Piece): P. dé,I. ‘PAUf 2CBB-

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: ® ACEPTADO (ACCEPTED)

0 RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done hy):

foph o

’ (FIRMA)
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan
CARGO: Inspector de calidad |

(Authorized by):

A} 0
BT ERMA)

NOMBRE: Ing. Ely Diaz FANTh™

CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Cédigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1120-25-PAUT
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): ISO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU 2
Gerencia (Management): GECON
Pieza (Piece): P. de 1. PAUT 2CEB

Bloque de calibracién
Cliente (Customer): GEPRO égaé'l\t”;asg"l';gggfggz o () | Criterio de evaluacion (Evaluation criteria): 150 19285 AL3
Side Drilled holes 2.5 mm Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm <t < 15mm)
" - 4 Plan de escaneo
N d 1 luat 5
Iel::ll)' z:\—flaau;é:mn (Evaluation (Scanning plan): Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)
' BUSINU 6.35 mm
::iv;' f'e aceptacién (Acceptation Metodologia (Procedure): | Bloque de calificacion (Qualification block): Blogue de 5
P‘afra I)_S tHo MCHWIA | carrencs
Para L>t Ho-608 15015588
. Disefio de la junta
Proceso de soldadura (Welding e o g - Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bise/ Material: ACERO NAVAL Magnaflux
Resolucion encoder
i i E i : .
qu.gg‘?éoN_u?}:(;ne (N/l}‘coder fesolition) Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate:
Zapata/
L Angulo
Joleaa | Mimeaide | R Tolpe R 00 | g |
(transducer) Number) (Size/Frecu:;lcy/Element (Wedge/ (Configuration)
refracte
: d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-55S Frontal 32
: Location Tipo de
< : : Discantinui {Aceptada Al
Barrido dB prot Altira Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
t (mm) ‘ SCAN | (Depth | (Heigh 9 L/t dad Accepted| o 228¢
No. TCG gy ) 0 (L[e[,-;agt]h) (Discontin ) (Rejected) Number)
[mm] | [mm] Al uity type)
1 6.35 mm 30 1000 - - - -= -- X PAUT 2CEB
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.
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REPORTE DE INSPECCION PAUT
PAUT Weld Report

;’\V’ Ultrasonic Phased Airay

COTECMAR

Codigo: F-COPSER-145 Version: 1 I __ Fecha de aprobacién: 05-sep-2025
Fecha (Date): 29/09/2025_ ‘ ‘

Proyecto (Project): BUSINU 2
Gerencia (Management): GECON
Pieza (Piece):. P. de 1. PAUT 2CEB

Reporte (Report) No.: 1120-25-PAUT
Lugar De Inspeccion (Inspection Place); NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: ® ACEPTADO (ACCEPTED) 00 RECHAZADO (NON ACCEPTED)
REVISADO Y AUTORIZADO‘&F)’\QB

ELABORADO POR (Done by):
M‘gﬁ ‘%' (e o

FIRMA) a0 T

NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGOQ: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

Ultrasonic Phased Array

PAUT Weld Report

Cadigo: F-COPSER-145

Version: 1 |

Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1121-25-PAUT

Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard):

ISO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU 2
Gerencia (Management): GECON
Pieza (Piece): P. de I. PAUT 3CBB

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracion
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019 (A)
Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria):
Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm £t< 15mm)

IS0 19285 AL3

Nivel de evaluacién (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner):

S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation

Metodologia (Procedure);

Bloque de calificacion (Qualification block):

Blogue de 5

level):
Para Lst Ho 1?(? ? ;’;2; batrenos
Para L>t Ho-6dB
- Disefio de la junta
Proceso de soldadura (Welding U L - i Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAVAL Magnafiux
Resolucion encoder
Equipo/ Num serie (Encoder resolution): s X
GEKKO - 1747 N/A Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate:
Zapata/
2 3 Angulo
) Tamafo/Frecuencia/ele
rapagar | Nimen e mentos e Dasmamed P
(transducer) Mimber) ($lze[F.recu:;lcy/Element (Wedge/ (Configuration)
refracte
; d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-55S8 Frontal 32
Location Tipo de
: Prof Altura ! Discontinui |Aceptada e
Barrido dB S Longitud }  Rechazada Nombre de Junta (joint
No. t(mm) | ;o5 | SCAN | (Depth | {Heigh ok |0 dad  (Accepted) pidiod) NuRBRr)
{mm) )it el (Discontin )
[mm] [mm] uity type)
1 6.35 mm 22 1000 -= -- —— -- - X PAUT 3CBB
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.

Pégina 1 de 2




yoy 8

REPORTE DE INSPECCION PAUT

/\ ‘ PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array
COTECNAR
Codigo: F-COPSER-145 Version: 1 i Fecha de aprobacion: 05-sep-2025
Fecha (Date): 29/09/2025
Reporte (Report) No.: 1121-25-PAUT ) ;
Proyecto (Project): BUSINU 2

Lugar De Inspeccidn (fnspection Place): NLP2
Gerencia (Management): GECON

Especificacion (Standard): 1SO 19285
: . Pieza (Piece): P. de 1. PAUT 3CBB

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: M ACEPTADO (ACCEPTED) O RECHAZADO (NON ACCEPTED)
ELABORADQ POR (Done hy):

le’ . fw PN /)
e T ThpiRin)

(FIRMA)
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Cddigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Especificacion (Standard):

Reporte (Report) No.: 1122-25-PAUT
Lugar De Inspeccidon (Inspection Place): NLP2
ISO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025
BUSINU 2
Gerencia (Management): GECON
P. de I. PAUT 3CEB

Proyecto (Project):

Pieza (Piece):

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracion
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019 (A)
Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacién (Evaluation criteria):
Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm < t< 15mm)

ISO 19285 AL3

Nivel de evaluacion (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning pian):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)

Nivel de aceptaciéon (Acceptation

Metodologia (Procedure):

Bloque de calificacién (Qualification block):

[Bval): Bloque de 5
Para Lst Ho IISAOC ? 3‘,;32 L
Para L>t Ho-6dB
= Diseiio de la junta
Proceso de soldadura (Welding o g e T i Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAVAL Magnafit
Resolucion encoder
Equipo/ Num serie (Encoder resolution): = .
GEKKO - 1747 N/A Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate:
Zapata/
2 iidn Angulo’
= Tamafo/Frecuencia/ele
Raltpadoy s::ir‘:rslggl mantos ref;i;t:ta Configuracién Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Slze/Frecuz;my/Element (Wedge/ (Configuration)
refracte
d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-55S Frontal 32
Location Tipo de
: 2 Discontinui {Aceptada ; gD
Barrido dB Frar 1 AlRa L g Rechazada | Nombre de Junta (joint
m i t dad Ac :
o e e (Srggp; (De)Pth (Hi)lgh (Length) . (Discaontin CSPred (rejected) Number)
[mm] [mm] tmm] uity type)
1 6.35 mm 23 1000 -- - -- -= -- X PAUT 3CEB
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.

Pagina 1 de 2
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REPORTE DE INSPECCION PAUT

//\é; PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array
COTECMAR

Codigo: F-COPSER-145 Version: 1 |- Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Fecha (Date): 29/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU 2
Geréncia (Management): GECON
Pieza (Piece): P. de 1. PAUT 3CEB

Reporte (Report) No.: 1122-25-PAUT
Lugar De Inspeccion (‘Iﬁspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: ® ACEPTADO (ACCEPTED) I RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by): REVISADO Y AUTORIZADO PO& thorized by):
Kw W g AP
< (FIRMA) /@7 IRRIAY
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Diaz A
CARGO: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ulitrasonic Phased Array

Cédigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacién: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1123-25-PAUT REV.02

Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU 2
Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P. de 1. PAUT 4CBB

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracion
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019 (A)
Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria): IS0 19285 AL3

Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm st < 15mm)

Nivel de evaluacion (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
{Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation

Metodologia (Procedure):

Bloque de calificaciéon (Qualification block): Blogue de 5

level): -
Para LstHo Ig\(;:SI‘ ;;2;2 barrenns
Para L>t Ho-6dB
« Disefio de la junta
Proceso de soldadura (Welding R i T i Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bise/ Material: ACERO NAVAL Magnaflux

Equipo/ Num serie

Resolucion encoder
(Encoder resolution):

Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate:

GEKKO - 1747 N/A
Zapata/
G : Angulo
" Tamaifio/Frecuencia/ele
Palpador Nu.meru d__e mentos Falacka Configuracion
(transducer) setle (Setlal (Size/Frecuency/Element do (Configuration) ApErIUra (Appripre)
Number) s) (Wedge/
: refracte
dangle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-55S Frontal 32
Location Tipo de
: Prof Altura = Discontinui {Aceptada o
Barrido dB , Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
i tmm) | 7o | SOAN | (Depth | (Heigh | o oy | WE dad - fAccepted) poielied) Number)
{mm) ) t) [n (Discontin )
; 1. [mm] [mm] U uity type)
1 8.35 mm 22 1000 -- - - - - X PAUT 4CBB
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.

Pagina 1 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT
PAUT Weld Report
Ultrascenic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145 . Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1123-25-PAUT REV.02
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025

Proyecto (Project): BUSINU 2
Gerencia (Management): GECON
Pieza-(Piece): P: de I. PAUT 4CBB .

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: m ACEPTADO (ACCEPTED)

0O RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by):

g i

REVISADO Y AUTORIZADO RGR @ythorized by):

(FIRMA)
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonlo Brieva Luja
CARGO: Inspector de calidad |

‘é‘.’xl ‘ ;1:‘{."6 2
1 T ERMA
NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobaion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1124-25-PAUT
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1S0O 19285

Fecha (Date): 29/09/2025
BUSINU 2
Gerencia (Management): GECON
Pieza (Piece): P. de 1. PAUT 4CEB

Proyecto (Project):

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracién
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019 (A)
Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria):
Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm st < 15mm)

IS0 19285 AL3

Nivel de evaluacién (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation

Metodologia (Procedure):

Bloque de calificacién (Qualification block): Blogue de 5

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.

level): o
Para Lst Ho I]S;‘ch i’ 3\253; harredos
Para L>t Ho-6dB
4 Diseio de la junta
Proceso de soldadura (Welding i T - Acoplante (Couplant):
process): ECAW (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAVAL Magnaflux
Resolucion encoder
Equipo/ Num serie (Encoder resolution): —_ . .
GEKKO - 1747 N/A Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate:
Zapata/
i A Angule
. Tamano/Frecuencia/ele
Nimero de refracta 5 s,
Palpador ¥ mentos Configuracion
! serie (Serial do i i Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Size/Frecuzsu;y/ Element (Wedge/ (Configuration)
refracte
1 d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-55S Frontal 32
Location Tipo de
: Prof Altura : Discontinui |Aceptada el
Barrido dB -7 | Longitud : Rechazada Nombre de Junta (joint
t (mm) SCAN | (Depth | (Heigh L/t dad Accepted] el 2200
No. TCG e ) 0 (Length) (Discontin ) (Rejected) Number)
[l | frmy |t uity type)
1 6.35 mm 22 1000 - -- - —» - X PAUT 4CEB
Observaciones

Pagina 1 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145 Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1124-25-PAUT

Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard): 1SO 19285

-Fecha (Date): 29/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU 2
Geréncia (Management): GECON
Pieza (Piece): P.de I. PAUT 4CEB

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: ® ACEPTADQ (ACCEPTED) O RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by):

Hoogh ft

T (FIRMA)
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan
CARGO: Inspector de calidad |

A} 4 V_ﬂ<.‘.f>?‘-&f-‘- Ay &
T EiRMAY
NOMBRE: Ing. Ely Diaz

CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

Ultrasonic Phased Array

PAUT Weld Report

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 |

Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1125-25-PAUT

Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard):

ISO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU 2
Gerencia (Management): GECON
Pieza (Piece): P. de I. PAUT 5CBB

Cliente (Customer): GEPRO

Blogque de calibracion
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019 (A)
Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria): SO 19285 AL3
Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm <t < [5mm)

Nivel de evaluacién (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner):

S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation

Metodologia (Procedure):

Bloque de calificacion (Qualification block): Blogue de 5

level):

Para Lt Ho IISAOC ? 3\1‘;32 barenps

Para L>t Ho-6dB

. Disefio de la junta
Proceso de soldadura (Welding g - o Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAVAL Magnafiux
Resolucion encoder
Equipo/ Num serie (Encoder resolution): — .
GEKKO - 1747 N/A Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate:
Zapata/
2 Angulo
2 Tamano/Frecuencia/ele g
Nimero de refracta i iy
Palpador 2 = mentos : ; Configuracion
serie (Serial 3 do ; s Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Slze/Frgcu:;lcy/ Element (Wedge/ (Configuration)
refracte
d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-555 Frontal 32
Location ] Tipo de
; Prof Altura : Discontinui [Aceptada o
Barride dB " Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
t (mm) SCAN | (Depth | (Heigh L/t dad (Accepted oot \
i e {(mm) ) t) (Lg.';\%t]h) (Discontin ) Number)
i : [mm] [mm] uity type)
1 6.35 mm 24 1000 - - - - - X PAUT 5CBB
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145

Version. 1 | Fecha de aprobacion. 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1125-25-PAUT
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025
-Proyecto (Project):  BUSINU 2
Gerencia (Management): GECON
Pieza (Piece): P. de I..PAUT 5CBB

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: ® ACEPTADO (ACCEPTED)

00 RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done hy):

ﬁgb“f" ﬂ”'kﬂ [r;/‘
</ (FIRMA)
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan

CARGO: Inspector de calidad |

REVISADO Y AUTORIZADO{I\?Q}E (Authorized by):

NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT
PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

Cadigo: F-COPSER-145 Version: 1 [ Fecha de aprobacién: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1126-25-PAUT REV.02

Lugar De Inspeccidon (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard):

Fecha (Date): 29/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU 2
Gerencia (Management): GECON
Pieza (Piece): P. de I. PAUT 5CEB

ISO 19285

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracién
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019 (A)
Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria): 150 19285 AL3
Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm <t < 16mm)

Nivel de evaluacion (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan): Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)
BUSINU 6.35 mm

Nivel de aceptacion (Acceptation

Metodologia (Procedure): | Bloque de calificacién (Qualification block): Blogue de 5

level): B
Para Ls t Ho II‘_?(S 3 3\/\;2; PR
Para L>t Ho-6dB
" Disefio de la junta
Proceso de soldadura (Welding P ) ] - Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAVAL Magnafiux
Resolucion encoder
Equipo/ Num serie (Encoder resolution): . N
GEKKO - 1747 N/A Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate:
Zapata/
HEE Angulo
- Tamano/Frecuencia/ele :
Nimero de refracta - i
Palpador mentos Configuracion
serie (Serial = } do i i Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Slze/Frecuz;acy/Eiement (Wedge/ (Configuration)
refracte
£ d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-555 Frontal 32
Location Tipo de
| Prof Altura i Discontinui |Aceptada o
Barrido dB | Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
. Al 2
e t(mm) | ;o5 | SCAN | (Depth | (Heigh (Length) L/t (Difcaadntin ccepted  (pojactad) Number)
(mm) ) t) [mm]
[fmm] [mm] uity type)
1 6.35 mm 25 1000 = - - = - X PAUT 5CEB
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.

Pagina 1 de 2
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REPORTE DE INSPECCION PAUT
PAUT Weld Report
Ultrascnic Phased Array

COTECMAR

Cadigo: F-COPSER-145 Version: 1 | Fecha de aprobacién: 05-sep-2025
Fecha (Date): 29/09/2025

Proyecto (Project): BUSINU 2

Reporte (Report) No.: 1126-25-PAUT REV.02
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Gerencia (Management): GECON
Pieza (Piece): P. de I. PAUT 5CEB

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: W ACEPTADO (ACCEPTED) O RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by): REVISADO Y AUTORIZADO.ROR:(Authorized by):
4 #4;1 (oibuil | L [P
I (FIRMA) Y 1 U HRRMA)

NOMBRE: Ing. KenytAntonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Diaz

CARGO: Inspector de calidad | CARGQO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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COTECHMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Cddigo: F-COPSER-145

Versién: 1 |___ Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1127-25-PAUT
Lugar De Inspeccidn (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1S5S0 19285

Fecha (Date): 29/09/2025
BUSINU 2
Gerencia (Management): GECON
Pieza (Piece): P. de 1. PAUT 1FBB

Proyecto (Project):

Cliente (Customer):

GEPRO

Bloque de calibracion
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019 (A)
Side Drifled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria): 150 19285 AL3

Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mim st< 15mm)

Nivel de evaluacion (Evaluation

level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation

Metodologia (Procedure):

Bloque de calificacion (Qualification block): Blogue de 5

level): g
Para L% t Ho ]ISAOC?BV;EE barrenos
Para L>t Ho-6dB
. Disefio de la junta
Proceso de soldadura (Welding R i L 2 Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAVAL Magnafix
Resolucion encoder
Equipo/ Num serie (Encoder resolution): " .
GEKKO - 1747 N/A Voltaje: 15V / 5.67A Acqg. Rate:
Zapata/
Nimorods. Tamaiio/Frecuencia/ele rﬁ?v%l::l;
Palpador SR mentos - Configuracion
serie (Serial i do g Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (slze/Frecu:;my/Element (Wedge/ (Configuration)
| refracte
d angle) ;
A5L32 10 N/D 10/32 W10-55S Frontal 32
Location Tipo de
i Prof Altura ; Discontinui |Aceptada e
Barrido dB . Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
mm L/t dad ted
No. tinml L e (Srgf‘n“; (De)pth (H‘ta)'gh (engthy | Y iscantin | SSPEY (Rerected) Number)
(mm] | fmmy | [mm uity type)
1 6.35 mm 20 1000 - -= -- -- - X PAUT 1FBB
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.

Pégina 1de2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report
Ultrascnic Phased Array

Cédigo: F-COPSER-145 ' Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1127-25-PAUT

Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU 2 -
Gerencia (Management): GECON
Pieza (Piece): P. de I. PAUT 1FBB

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: ® ACEPTADO (ACCEPTED) O RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by):

}'4 ; (FIRMA) FT T(FIRMA)

NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan
CARGO: Inspector de calidad |

REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized hy):

NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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A

COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 [

Fecha de aprobacién: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1128-25-PAUT
Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025
BUSINU 2
Gerencia (Management): GECON
P. de 1. PAUT 1FEB

Proyecto (Project):

Pieza (Piece):

Bloque de calibracion
Cliente (Customer): GEPRO ggaé'l\'f’;;g‘z“s,?;‘;f'z‘g; o (a) | Criterio de evaluacion (Evaluation criteria): IS0 19285 AL3
Sida Drilled holes 2.5 mth Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm sts 15mm)
Nivel de evaluacién (Evaluation Planide eseanco .
. (Scanning plan): Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)
level): Ho -10 dB BTl Cas mny
:\Iivell '_"’e aceptacion (Acceptation Metodologia (Procedure): | Bloque de calificacién (Qualification block): Blogue de 5
gve ): IACS W34 | barrenocs
ara LS t Ho ISO 13588
Para L>t Ho-60B
; Disefno de la junta
Proceso de soldadura (Welding NI e T Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAVAL Magnabiu
Resolucion encoder
Equipo/ Num serie (Encoder resolution): g .
GEKKO - 1747 N/A Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate:
Zapata/
% : Angulo
Nimero de Tamano, Frecuimeiy/die refracta v o
Ralpador serie (Serial mentos do configaracion Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Slze/Frecusgncy/Element (Wedge/ (Configuration)
refracte
d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-55$ Frontal 32
Location Tipo de
. Prof Altura : Discontinui {Aceptada e
Barrido dB g Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
t (mm) SCAN | (Depth { (Heigh L/t dad (Accepted i
No. g 3 ( Rejected
¢ e {mm) ) t) (L{?;gt]h) (Discontin ) (Relected) Number)
| [mm] | [mm] i _|_uity type)
1 6.35 mm 20 1000 -- -- -- -- -- X PAUT 1FEB
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.
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SleloyH

REPORTE DE INSPECCION PAUT
PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

COTECMAR

Cédigo: F-COPSER-145 ) Versién: 1 [ Fecha de aprobacion: 05-sep-2025
Fecha (Date): 29/09/2025

Proyecto (Project): BUSINU 2

Reporte (Report) No.: 1128-25-PAUT

Lugar De Inspeccion (Irispection Place): NLP2 o
Gerencia (Management): GECON

Especificacion (Standard): 1SO 19285 _ .
: .| Pieza (Piece): P. de I. PAUT 1FEB

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: ® ACEPTADO (ACCEPTED) 0 RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR {Done hy): REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):
N
ot o Ay
J .?}L' <D, //f
< (FIRMA) AT FERMAT
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Diaz "
CARGO: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

Ultrasonic Phased Array

PAUT Weld Report

Cadigo: F-COPSER-145

Version: 1 |

Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1129-25-PAUT

Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard):

ISO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025

Proyecto (Project): BUSINU 2

Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece):

P. de I. PAUT 2FBB

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracion
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019 (A)
Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria):

ISO 19285 AL3

Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm <t 156mm)

Nivel de evaluacién (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner):

S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation

Metodologia (Procedure):

Blogque de calificacion (Qualification block):

level): Blogue de 5
Para Lst Ho Ig\g?j\lggg barrenos
Para L>t Ho-6dB

" Disefio de la junta .
Proceso de soldadura (Welding (Desing joint): Sin bisel iy ACERG NAVAL | Acoplante (Couplant):

process): FCAW

Magnaflux

Equipo/ Num serie

Resolucion encoder
(Encoder resolution):

Voltaje: 15V / 5.67A

GEKKO - 1747 N/A Acq. Hate:
Zapata/
5 Angulo
” Tamafio/Frecuencia/ele
Namero de refracta z o
(t:::::g:t‘llg;r) seHa (Serlal (SizelFrer:::r:g:/Element da (22223‘.‘,1233.’1‘ ) Aperiyre (Kpsitire)
Number) s) (Wedge/
refracte
: Y d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-55S Frontal 32
Location Tipo de :
; Prof Altura 1 Discontinui |Aceptada .
Barrido dB ? Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
No. t(mm) | e | SCAN | (Depth | (Heigh Teoainy ot dad  fAccepted (poioied) Misibers
{mm) ) t) ] (Discontin
[mm] [mm] uity type)
1 6.35 mm 20 1000 -= s -- -- -= X PAUT 2FBB
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.

Pagina 1 de 2
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REPORTE DE INSPECCION PAUT

A% PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

COTECMAR

Cddigo: F-COPSER-145 Version: 1 | Fecha de aprobacién: 05-sep-2025
Fecha (Date): 29/09/2025

Proyecto (Project): BUSINU 2
Gerencia (Management): GECON

Especificacion (Standard): 1SO 19285
Pieza (Piece): P. de 1. PAUT 2FBB

Reporte (Report) No.: 1129-25-PAUT
Lugar De Inspeccidén (Inspection Place): NLP2

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: H ACEPTADO (ACCEPTED) [0 RECHAZADO (NON ACCEPTED)
ELABORADO POR (Done by): {Authorized by):

REVISADQO Y AUTORIZAQQ(FQR?
gt et b

(FIRMA} T T RMA)
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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COTECHMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

Ultrasonic Phased Array

PAUT Weld Report

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 |

Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1130-25-PAUT REV.2

Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU 2
GECON
Pieza (Piece): P. de I. PAUT 2FEB

Gerencia (Management):

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracion
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019 (A)
Side Drilted holes 2.5 mm

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria):
Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm € t< 15mm)

ISO 19285 AL3

Nivel de evaluacién (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner):

S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation

Metodologia (Procedure):

Bloque de calificaciéon (Qualification block):

Blogue de 5

level): “ -
Para L<t Ho IISAg 3 3\,\5132 vl
Para L>t Ho-6dB
. Disefio de la junta
Proceso de soldadura (Welding f e e e Sk Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAVAL Magnafiux

Equipo/ Num serie

Resolucién encoder
{Encoder resolution):

GEKKO - 1747 N/A Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate:
Zapata/
: Angilo
Palpador sl::?i':?gzggl TaMBEO/;;?lig:nma/e’e refzi‘:ta Configuracion Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Slze/Frecug;ncy/ Element (Wedge/ (Configuration)
refracte
d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-55S Frontal 32
Location Tipo de
- i Prof Altura i Discontinui |Aceptada =
Barrido dB ; e Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
b (mm) SCAN | (Depth | (Heigh L/t dad (Accepted :
No. . : Rejected
o TCG o ) 0 (ﬁ:g:)h) (Biscontin ) (Rej ) Number)
[mm] [mm] uity type)
1 6.35 mm 20 1000 - 5 = - w X PAUT 2FEB
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.
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REPORTE DE INSPECCION PAUT
PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

COTECMAR

Codigo: F-COPSER-145 Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025
Fecha (Date): 29/09/2025

Proyecto (Project): BUSINU 2

Gerencia (Management): GECON
Especificacion {Standard): 1S0O 19285 -
. : . i ' P. de I. PAQT 2FEB

Reporte (Report) No.: 1130-25-PAUT REV.2

Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLPZ

Pieza (Piece):

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: B ACEPTADO (ACCEPTED) 0 RECHAZADO (NON ACCEPTED)
REVISADO Y AUTDRIZAD@E@?@QAuthonzed by):
4 NE

ELABORADC POR (Done by):
MH" '%”M[ ; /&27

(FIRMA) v
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2




U0+

A

COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1

| Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1131-25-PAUT

Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025

Proyecto (Project):

Gerencia (Management): GECON
P. de I. PAUT 3FBB

Pieza (Piece):

BUSINU 2

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracién
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019 (A)
Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluaciéon (Evaluation criteria):
Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm £t< 15mm)

ISO 19285 AL3

Nivel de evaluacién (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner):

S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation

Metodoelogia (Procedure):

Bloque de calificacion (Qualification block):

Blogue de 5

level): Y
Para Ls tHo IISAC§ 3W§4 barrenos
Para L>t Ho-608 R 555
. Disefio de la junta
Proceso de soldadura (Welding g N e . , Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAVAL Magnafiux
Resolucion encoder
Equipo/ Num serie (Encoder resolution): i . .
GEKKO - 1747 N/A Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate:
Zapata/
: Angulo
s Tamafo/Frecuencia/ele ;
Palpador s::"i:?g;ggl mentos ref;.‘;cta Configuracién Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Slze/Frecuglcy/ Element (Wedge/ {Configuration)
: refracte
d angle) ¥
A5L32 10 N/D 10/32 W10-55S Frontal 32
Location ' Tipo de '
Barrido dB : ko Alfire Longitud Risconsinul |aceptads Rechazada Nombre de Junta (joint
t (mm SCAN Depth Heigh | L/t dad . Accepted ) :
No. (mm) | +eg o ( )P ( f;g (Length) oG )p (Rejected) Number)
fmm] | [mm] b uity type)
1 6.35 mm 20 1000 - - - - - X PAUT 3FBB
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.

Pagina 1 de 2
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REPORTE DE INSPECCION PAUT

/\ﬁ PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

COTECMAR
Cadigo: F-COPSER-145 Version: 1 | Fecha de aprobacién: 05-sep-2025
Fecha (Date): 29/09/2025
Reporte (Report) No.: 1131-25-PAUT ‘
Proyecto (Project): BUSINU 2

Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2

Gerencia (Management): GECON
Especificacion (Standard): 1SO 19285 :

Pieza (Piece): P. de I. PAUT 3FBB

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: W ACEPTADO (ACCEPTED) O RECHAZADO (NON ACCEPTED)
ELABORADO POR (Done by): REVISADQ Y AUTCRIZADRO ngﬂl_@gfghorized by):

Uy gh i o ol
¥/ >4

FIRMA)
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Cadigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacién: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1132-25-PAUT REV.01
Lugar De Inspeccidn (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025
BUSINU 2
Gerencia (Management): GECON
P. de I. PAUT 3FEB

Proyecto (Project):

Pieza (Piece):

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracién
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019 (A)
Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria):
Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm s ts 15mm)

IS0 19285 AL3

Nivel de evaluacion (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation

Metodologia (Procedure):

Bloque de calificacion (Qualification block): Blogue de 5

level): -
Para L<t Ho IIsA(;:? 3\2;3 Lt
Para L.>t Ho-6dB
- Disefio de la junta
Proceso de soldadura (Welding A SR 2 S Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAVAL Magnaflux
Resolucién encoder
Equipo/ Num serie (Encoder resolution): . A
GEKKO - 1747 N/A Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate:
Zapata/
o : Angulo
Némere da Tamanho/Frecuencia/ele efrhita : )
Palpador serie (Serial jmehtos do Sontiguracion Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Size/Frecui;my/Element (Wedge/ (Configuration)
refracte
d angle) : >
A5L32 10 N/D 10/32 W10-55S Frontal 32
Location Tipo de
: Prof Altura ! Discontinui |Aceptada Yo
Barrido 5 {o]5] 3 Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
Na. t (mm) Tce | SCAN | (Depth | (Heigh (Lenath) Lt dad Accepted  (poiecred) Nurmber)
(mm) ) s} T (Discontin )
[mm] [mm] uity type)
1 6.35 mm 250 1000 - - - - - X PAUT 3FEB
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccién.

Pagina 1 de 2
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REPORTE DE INSPECCION PAUT

%\é PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

COTECHMAR

Cadigo: F-COPSER-145 Version: 1 : | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025
Fecha (Date): 29/09/2025

Proyecto (Project):- BUSINU 2
Geréncia (Manégement}: GECON
Pieza (Piece): P.de I. PAUT 3FEB

Reporte (Report) No.: 1132-25-PAUT REV.01
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: W ACEPTADO (ACCEPTED) 0 RECHAZADO (NON ACCEPTED)
ELABORADO POR (Done by): REVISADO Y AUTORIZADO POR: {Authorized by):
e K

K”‘J* W !7&”‘ o ZEAD

(FIRMA) A YN
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

Cadigo: F-COPSER-145

Version: 1 |

Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1133-25-PAUT
Lugar De Inspecciéon (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025
BUSINU 2

Proyecto (Project):

Gerencia (Management): GECON
Pieza (Piece): P. de I. PAUT 4FBB

Bloque de calibracion
Cliente (Customer): GEPRO {Galibration EIOCR): Criterio de evaluacion (Evaluation criteria): SO 19285 AL3
BS EN 1S0:13585-2019 (A) Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm £t < 15mm)
Side Drilled holes 2.5 mm ¢
Nivel de evaluaciéon (Evaluation Flan de_ escaneo p
level): Ho -10 d8 (Scanning plan): Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)
' BUSINU 6.35 mm
lNive: de:aceptacion: (Acceptation Metodologia (Procedure): | Blogue de calificacién (Qualification block): Blogue de 5
ity IACS W34 | barrenos
Para LstHo IS0 13588
Para L>t Ho-6dB
" Diseiio de la junta
Proceso de soldadura (Welding s i i it Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bise! Material: ACERO NAVAL Magrafux
Resolucién encoder
Equipo/ Num serie {Encoder resolution): e N
GEKKO - 1747 N/A Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate:
Zapata/
2 Angulo
b s Tamafio/Frecuencia/ele
Palpador s’::i':%rs:g‘;l mentos ref;i:)cta Configuracion Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (S:ze/Frecui;icy/Element (Wedge/ (Configuration) {
refracte
i d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-55S5 Frontal 32
i Location ot Tipo de
; Prof Altura L Discontinui {Aceptada =
Barrido dB : Longitud ] 3 Rechazada Nombre de Junta (joint
No. tmm) | rog | SCAN | (Pepth | (Heigh (Lergthy | dad - (Actepted (gejected) Number)
(mm) ) t) [ (Discontin )
[mm]} {mm] Uity type)
1 6.35 mm 20 1000 - - - - - X PAUT 4FBB
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.

Pagina 1 de 2
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REPORTE DE INSPECCION PAUT

A& PAUT Weld Report

‘ Ultrasonic Phased Array
COTECMAR o

Codigo: F-=COPSER-145 Version: 1 ) |~ Fecha de aprobacion: 05-sep-2025
Fecha (Date): 29/09/2925 '

Proyecto (Project): BUSINU 2

Gerencia (Management): GECON
Especificacion (Standard): 1SO 19285 - .
' Pieza (Piece): P. de I. PAUT 4FBB

Reporte (Report) No.: 1133-25-PAUT
Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: W ACEPTADO (ACCEPTED) [ RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by): REVISADO Y AUTORIZADO PR (Authorized by):
fogh o
H {, 1), [BHSY)
e (FIRMA} AT PR
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Diaz o
CARGO: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Cadigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacién: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1134-25-PAUT

Lugar De Inspecciéon (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard):

ISO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU 2
Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P. de I. PAUT 4FEB

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracion
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019 (A)
Side Drilled holes 2.5 mm

Criteric de evaluacion (Evaluation criteria): [S0 19285 AL3

Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm <t< 15mm)

Nivel de evaluacién (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation

Metodologia (Procedure):

Bloque de calificacion (Qualification block): Blogue de 5

level):
Para Lst Ho IlSA(;: 2 __:,ggg birrenes
FPara L>t Ho-6dB
. Disefio de la junta
Proceso de soldadura (Welding - inniol- oy, S _— Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAVAL Magnafiux
Resolucion encoder
Equipo/ Num serie {Encoder resolution): = N
GEKKO - 1747 N/A Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate:
Zapata/
2 5 -Angulo
2 Tamafo/Frecuencia/ele
Palpador s::'_';:irs‘éﬂgl mentos ref;zcta Configuracion Apertura (Aperture)
(transducer) Number) : (SIze/Frecuz;ncy/Elem_ent (Wedge/ (Conflguratlon)
refracte
: d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-55S Frontal 32
Location : Tipo de
: Prof Altura ; Discentinui {Aceptada ¢ e
Barride dB ) Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
t g dad
No. (mm) TCG (Sr(n::fnh)l (De)pth ; (Hf)lgh (Length) L/t (Discaonti'n Acce;:pted (Rejected) Number)
[mm] {mm] tmm] uity type)
1 6.35 mm 20 1000 - - - - - X PAUT 4FEB
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.
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REPORTE DE INSPECCION PAUT

/\% PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

COTECMAR

Codigo: F-COPSER-145 Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025
Fecha (Date): 29/09/2025
Reporte (Report) No.: 1134-25-PAUT
Proyecto (Project): BUSINU 2

Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2
Gerencia (Management): GECON

Especificacion (Standard): 1SO 19285 ]
Pieza (Piece): P. de I. PAUT 4FEB

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: W ACEPTADO (ACCEPTED) [l RECHAZADO (NON ACCEPTED)
ELABORADO POR (Done by):

e Ny,
! thm e :}3,\
=i ik 3
Miﬁl’ W( by @(Wf
L T FRMA) Y U NERMAS
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Dia Samer
CARGO: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Cédigo: F-COPSER-145

Version; 1 | Fecha de aprobacién: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1136-25-PAUT
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1S0O 19285

Fecha (Date): 29/09/2025

Proyecto (Project): BUSINU 2

Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece). P. de I. ISNT 2 (INSERTO DE
CANCAMO POPA ESTRIBOR)

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracién
(Calibration block):

BS EN ISQ 13588-2019 (A)
Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacioén (Evaluation criteria): IS0 19285 AL3
Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm <t < 15mm)

Nivel de evaluacion (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation

Metodologia (Procedure):

Bloque de calificacion (Qualification block): Blogue de 5

level): 7
SO Hiyles parrenos
Para L>t Ho-6dB
" Disefio de la junta
Proceso de soldadura (Welding - o ) A - Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAVAL Magnafiix

Equipo/ Num serie

Resoluciéon encoder
(Encoder resolution):

Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate: N/A

GEKKO - 1747 N/A
Zapata/
¥ Angulo
Nearaiae Tamaiio/Frecuencia/ele refiaia ;
Falpador serie {Serial i mentos do (;onﬂ_gurac!on Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Slze/Frecui;lcy/ Element (Wedge/ (Configuration)
refracte
d angle) )
A5132 10 N/D 10/32 W10-555 Frontal 32
: Location Tipo de
; Prof | Altura S Discontinui |Aceptada I L
Barrido dB © Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
: t (mm) o SCAN | (Depth | (Heigh L/t dad (Accepted  poiactad :
No, TCG ) yin (lﬁi\r%t?) ¢Discantin ) (Rej ) Number)
[mm] | [mm] uity type)
1 6.35 mm 20 1160 -- -- - -- -- X PAUT ISNT 2
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.
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REPORTE DE INSPECCION PAUT

/\ﬁ PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

COTECMAR
Cadigo: F-COPSER-145 j Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025
, Fecha (Date): 29/09/2025
Reporte (Report) No.: 1136-25-PAUT Proyecto (Project): BUSINU 2
Lugar De Inspeccion (Insbection Place): NLP2 Géréncia (Management): GECON
Especificacion (Standard): 1SO 19285 Pieza (Piece): P. de I. ISNT 2 (INSERTO DE
B CANCAMO POPA ESTRIBOR)'

Imagen de Barrido No. 1

QObservaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: m ACEPTADO (ACCEPTED) 0 RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADQ POR (Done hy): REVISADO Y AUTORIZADQ ROR (Authorized by):
1‘ Mﬂ : Ml . Lo 4
(FIRMA) A1 U HERNA)
NOMBRE: Ing Kefryl Antonio Brieva Lwan NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Cédigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacion’ 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1137-25-PAUT
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1S5S0 19285

Fecha (Date): 29/09/2025

BUSINU 2

Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P. de I. ISNT 3 (INSERTO DE
CANCAMO POPA BABOR)

Proyecto (Project):

Cliente (Customer):
GEPRO

Bloque de calibracién
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019 (A)
Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria):
Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mmis t < 15mm)

IS0 19285 AL3

Nivel de evaluacion (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation

Metodologia (Procedure):

Bloque de calificacién (Qualification block): Blogue de 5

level): s
Para L<t Ho Pagihs BT
Para L>t Ho-6dB
R Disefio de la junta
Proceso de soldadura (Welding N e < T SLE Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAVAL Magnafiux
Resolucién encoder
Equipo/ Num serie (Enceder resolution): B .
GEKKO - 1747 N/A Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate: N/A
Zapata/
i lo
- Tamaio/Frecuencia/ele Angu
Palpador s’;‘:{:?;‘;g; mentos ref;icta Configuracion Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Slze/Frecu:;\cy/Element (Wedge/ (Configuration) I
refracte
d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-55S Frontal 32
Location Tipo de
’ ] . Discontinui {Aceptada el
Barrido dB Prof Aitura Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
t {(mm) SCAN | (Depth | (Heigh giRuc | e dad Accepted di =
No, ; T 3 : Rejected
0 CG o) ) £) (lﬁ:g}t{]) (Discontin (Rej ) Number)
; [mm] [mm] uity type)
1 6.35 mm 20 1160 -= -- -= - -= X PAUT ISNT 3
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.
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REPORTE DE INSPECCION PAUT

/Aé PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

COTECHAR
Codigo. F-COPSER-145 * Version: 1 | Fecna de aprobacion’ 05-sep-2025
Fecha (Date): 29/09/2025
Reporte (Report) No.: 1137-25-PAUT Proyecto (Project): BUSINU 2
Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2 Gerencia (Managerﬁent): GECON
Especificacion (Standard): 1S0O 19285 ' Pieza (Piece): P. de I. ISNT 3 (INSERTO DE
' CANCAMO POPA BABOR)

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: ® ACEPTADO (ACCEPTED) O RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by): REVISADO Y AUTORIZADg;Pé?fmhorized by):
S AW o "9"3
e G L e
T (FIRMA) I (FARMAY
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacién: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1138-25-PAUT
Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU 2

Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P. de I. CBTA1l. PUNTO DE

CUBIERTA A POPA BABOR (PIQUE DE POPA)

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracion
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019 (A)
Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacién (Evaluation criteria):
Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm s t< 15mim)

ISO 19285 AL3

Nivel de evaluacién (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation

. Metodologia (Procedure): | Bloque de calificacion (Qualification block): Blogue de 5
Ievel).’ IACS W34 | barrenos
Para L=t Ho 1SO 13588
Para L>t Ho-6dB
Proceso de soldadura (Welding ?ll)sei?:gd;)ilﬁf‘)lfnt‘j‘aify bisel Material: ACERC NAVAL Acoplante (Couplant):
process): FCAW ) ) Magnaflux

Equipo/ Num serie

Resolucion encoder
(Encoder resolution):

Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate: N/A

GEKKO - 1747 N/A
Zapata/
g Angulo
Nimero de Tamaio/Frecuencia/ele Fefracts : -
palgadgr serie (Serial maptos do Conflanracion Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Size/Frecuency/Element (Wedge/ (Configuration) REEL p
s) refracte :
d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-55% Frontal 32
Location Tipo de :
: Prof Bleta e Discontinui |Aceptada Pl
Barrido dB i Longitud z Rechazada Nombre de Junta (joint
t (mm) SCAN | (Depth { {Heigh L/t dad Accepted| e
B Lo {mm) ) t) (L[?;‘?;?) (Discontin ) SRegected) Nimber)
; Sig [mm] [mm] i ity type)
1 6.35 mm 20 1000 -- - - -- -- X PAUT CBTA 1
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.
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REPORTE DE INSPECCION PAUT
PAUT Weld Report

‘E .. Ultrasonic Phased Array
COTECMAR
‘ ’ ‘ Codigo: F-COPSER-145 Version: 1 | Fecha de aprobacién: 05-sep-2025
. Fecha (Date): 29/09/2025
Reporte (Repom}ENo 1138-25-PAUT Proyecto (Project): BUSINU 2
Lugar De Inspecc!n?n (Inspection Place): NLP2 Gerencia (Management): GECON
Especificacion (Stqndard) "1S0O 19285 Pieza (Piece): P. de I. CBTA1. PUNTO DE
o CUBIERTA A POPA BABOR (PIQUE DE POPA)
T

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: m ACEPTADO (ACCEPTED) O RECHAZADO (NON ACCEPTED)
REVISADO Y AUTORIZADO PQI&( uthorized by):

ELABORADO POR (Done by):
l_ Q EEIH %ﬂ S
K 0“‘? ;J; E'(

(FIRMA)
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

Cédigo: F-COPSER-145

Version: 1 [

Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1139-25-PAUT

Lugar De Inspeccidén (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard): 150 19285

Fecha (Date): 29/09/2025
BUSINU 2
Gerencia (Management): GECON

Proyecto (Project):

Pieza (Piece):
CUBIERTA A POPA ESTRIBOR {(CABINA)

P. de 1. CBTA2. PUNTO DE

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibraciéon
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019 (A)
Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria):
Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm < t< 15mm)

ISO 19285 AL3

Nivel de evaluacién (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
{Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner):

S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation

Metodologia (Procedure):

Bloque de calificacion (Qualification block):

Bloque de 5

level): < 2
Para LS t Ho L Cohads baneenos
Para L>t Ho-6dB
. Disefo de la junta
Proceso de soldadura (Welding eyt e _— Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAVAL Magrariin

Equipo/ Num serie

Resolucién encoder
(Encoder resolution):

Voltaje: 15V / 5.67A

Acqg. Rate: N/A

GEKKO - 1747 N/A
Zapata/
. Angulo
3 Tamaiio/Frecuencia/ele ;
Palpador Nuﬂmero Qe mentos reftaced Configuracion
serie (Serial do Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Size/Frecuency/Element | (Wedge/ (Configuration)
%) refracte
d angle)
AS5L32 10 N/D 10/32 W10-555 Frontal 32
‘Location : Tipo de
Barrido Emm) dB SCAN (l;;(;))ih g_::’lg‘; ; Longitud Lt D‘SC;:;mm &c;;;tpa;ad Rechazada Nombre de Junta (jeint
No, TCG o ) (L[engt]h) {Discentin ) (Rejected) Number)
[mm] | [mm] e uity type)
1 6.35 mm 1000 -- -- - - - X PAUT CBTA 2
Observaciones

No se encentraron indicaciones relevantes, Punto liberado a satisfaccion.
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REPORTE DE INSPECCION PAUT

/\% PAUT Weld Report

) Ultrasonic Phased Array
COTECMAR

Cadigo: F-COPSER-145 Version: 1 [ Fecha de aprobacion: 05-sep-2025
Fecha (Date): 29/09/2025
Reporte (Report) No.: 1139-25-PAUT Proyecto (Project): BUSINU 2
Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2 Gerencia (Management): GECON
Especificacion (Standard): 1SO 19285 - | Pieza (Piece): P. de I. CBTA2. PUNTO DE
' CUBIERTA A POPA ESTRIBOR (CABINA)

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: ® ACEPTADO (ACCEPTED) O RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by): REVISADO Y AUTQRIZADC Pgﬁt@thﬂﬂzed by):
#ir
K !’ !99’ ull th : f{@’ o
H 2 g A L)
(FIRMA) A5 FERMAY
NOMBRE: Ing. KenytAntonlo Brieva Lu;an NOMBRE: Ing. Ely Diaz R
CARGO: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

Ultrasonic Phased Array

PAUT Weld Report

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 I Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1140-25-PAUT
Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard):

ISO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025

Proyecto (Project): BUSINU 2

Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P. de I. CBTA3. PUNTO DE
CUBIERTA A POPA BABOR (CABINA)

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracion
(Calibration block):

BS EN IS0O 13588-2019 (A)
Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria): SO 19285 AL3

Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm <t < 15mm)

Nivel de evaluacion (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation

level): Metodologia (Procedure): | Bloque de calificacion (Qualification block): Biogue de 5
evel): 1ACS W34 | barrenos
Para L<t Ho 1SO 13588
Para L>t Ho-6dB

. Diseno de la junta
Proceso de soldadura (Welding o re ! B T Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAVAL Magnaflux

Equipo/ Num serie

Resolucion encoder
(Encoder resolution):

Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate: N/A

GEKKO - 1747 N/A
Zapata/
% . Angulo
5 Tamano/Frecuencia/ele
Palpador Numere de mentos reiracta Configuracién
serie (Serial 3 do Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Size/Frecuency/Element (Wedge/ {Configuration) i
j s) refracte
d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-55S Frontal 32
Location : Tipo de ; :
. Prof Altura Discontinui [Aceptada G
Bg[\jgdo t (mm) T?:?S SCAN | (Depth | {Heigh Lfngitttrxlc)l L/t A (Accepted ?sg?;ztae:ﬁ NombreNginiuer:;a (joint
i {mm) t) ( [?-rr':?n] {Discontin )
[mim] [mm] uity type)
1 6.35 mm 20 1000 - - - -- -- X PAUT CBTA 3
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.

Pagina 1 de 2
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REPORTE DE INSPECCION PAUT

/\% PAUT Weld Report

Uitrasonic Phased Array

COTECHMAR
Codigo: F-COPSER-145 i Version: 1 | Fecha de aprobacién: 05-sep-2025
Fecha (Date): 29/09/2025
Reporte (Report) No.: 1140-25-PAUT Proyecto (Project): BUSINU 2
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2 Gerencia (Management): GECON
Especificacion (Standard): 1SO 19285 Pieza (Piece): P: de I. CBTA3. PUNTO DE
CUBIERTA A POPA BABOR {CABINA)

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: ® ACEPTADO (ACCEPTED) [ RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADQ POR (Done by): REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):
A7 8F g X
; ,H { PN s bl B
" (FIRMA) T T iERMAR)
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Inspector de calidad | CARGQ: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

Ultrasonic Phased Array

PAUT Weld Report

Codigo: F-COPSER-145

Version; 1 |

Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1141-25-PAUT
Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1S0O 19285

Fecha (Date): 29/09/2025

BUSINU 2

Gerencia (Management): GECON

P. de I. CBTA4. PUNTO DE
CUBIERTA A PROA BABOR (CABINA)

Proyecto (Project):

Pieza (Piece):

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracion
(Calibration block):

BS EN IS0 13588-2019 (A)
Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacién (Evaluation criteria):
Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm s t< 15mm)

ISO 19285 AL3

Nivel de evaluacion (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner):

S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacién (Acceptation

N Metodologia (Procedure): | Bloque de calificacion (Qualification block): Blogue de 5
level): IACS W34 | barrenos
Para L< t Ho IS0 13588
Para L>t Ho-6dB
’ Diseiio de la junta
Proceso de soldadura (Welding el el o e oo Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAVAL Magriaflux

Equipo/ Num serie

Resolucion encoder
(Encoder resolution):

Voltaje: 15V / 5.67A

Acq. Rate: N/A

GEKKO - 1747 N/A
Zapata/
i : Angulo
: Tamano/Frecuencia/ele
Ralpador sl‘::li';l?rs‘;g:! mentns ref;aocta confi_gurac_ién Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (5|ze/Frecu:;1cy/Element_ (Wedge/ (Configuration)
; refracte
d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-555 Frontal 32
Location Tipo de
; Prof | Altura : Discontinui jAceptada R
Barrido dB : . Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
d {
No, Emm) freg (Sn(:’;‘:\; (De;pth (Hggh (Length) L (Discaodnt‘m ACC(_;pted (Rejected) Number)
[mm] [mm] {memd uity type)
1 6.35 mm 20 1000 - - - - -- X PAUT CBTA 4
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.
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REPORTE DE INSPECCION PAUT
/\ PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array
COTECMAR
Cédigo: F-COPSER-145 Versién: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025
; Fecha (Date): 29/09/2025
Reporte (Report) No.: 1141-25-PAUT Proyecto (Project): BUSINU 2
Lugar De Inspecciéon (Inspection Place): NLP2 Gerencia (Managemént): GECON

Pieza (Piece): P. de 1. CBTA4. PUNTO DE

Especificacion (Standard): 1SO 19285
’ CUBIERTA A PROA BABOR (CABINA)

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: m ACEPTADO (ACCEPTED) [0 RECHAZADO (NON ACCEPTED)
ELABORADO POR (Done by): REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):
o 4

o s ,
Lol

A (FIRMA)
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras

)
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT
PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 I

Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1142-25-PAUT

Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard):

ISO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025

Proyecto (Project): BUSINU 2

Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P. de I. CBTA5. PUNTO DE
CUBIERTA A PROA ESTRIBOR (CABINA)

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracién
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019 (A)
Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria):

150 19285 AL3

Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm <t < 15mm)

Nivel de evaluacion (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner):

S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacién (Acceptation

Metodologia (Procedure):

Bloque de calificacién (Qualification block):

Blogue de 5

level): ¢
Para [< ! Ho II;(;:? 3\/;32 barrenos
Para L>t Ho-8dB

: Diseiio de la junta .
Proceso de soldadura (Welding (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAvAL | Acoplante (Couplant):

process): FCAW

Magnafiux

Equipo/ Num serie

Resolucion encoder
(Encoder resolution):

Voltaje: 15V / 5.67A

Acq. Rate: N/A

GEKKO - 1747 N/A
Zapata/
I Angulo
3 Tamaiio/Frecuencia/ele
il | e SRR Snpendin, | aghenie g
Number) $) ¥ (Wedge/ 9
refracte
d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-555 Frontal 32
Location Tipo de
i Prof Altura s Discontinui [Aceptada m
Barrido dB ; Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
t {mm) SCAN | (Depth | (Heigh L/t dad Accepted oo J
e 1ee (mm) ) t) (L‘?Ef]h) (Discantin ) Ml Hilkeh)
[mm] | [mm] [ uity type) :
1 6.35 mm 20 1000 - - -- - -- X PAUT CBTA 5
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.

Pagina 1 de 2
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REPORTE DE INSPECCION PAUT

A PAUT Weld Report
N Ultrasonic Phased Array

COTECMAR
Codigo: F-COPSER-145 Version: 1 [ Fecha de aprobacion: 05-sep-2025
Fecha (Date): 29/09/2025
Reporte (Report) No.: 1142-25-PAUT Proyecto (Prgject): BUSINU 2
Lugar De Inspeccidn (Inspection Place): NLP2 Gerencia (Management): GECON
Especificacion (Standard): 150 19285 Pieza (Piece): P. de I. CBTA5. PUNTO DE
CUBIERTA A PROA ESTRIBOR (CABINA)

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: ®m ACEPTADO (ACCEPTED) O RECHAZADO (NON ACCEPTED)
ELABORADO POR (Done hy): REVISADO Y AUTCRIZADO POR (Authorized by):
o o s
2} fte A
J (FIRMA) AT THRIRMA)
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

Ultrasonic Phased Array

PAUT Weld Report

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1143-25-PAUT REV.01

Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025

Proyecto (Project): BUSINU 2

Gerencia (Management): GECON

P. de I. CBTA6. PUNTO DE
CUBIERTA A PROA BABOR (PIQUE DE PROA)

Pieza (Piece):

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracién
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019 (A)
Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacién (Evaluation criteria):
Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm <t < 15mm)

ISO 19285 AL3

Nivel de evaluacién (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation

Metodologia (Procedure):

Bloque de calificacion (Qualification block): Blogue de 5

level): A
Para L< t Ho 1?5?3\{\!5.’;3 barrenos
Para L>t Ho-6dB

- Diseno de la junta ]
Proceso de soldadura (Welding (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAVAL Acoplante (Couplant):

process): FCAW

Magnaflux

Equipo/ Num serie

Resolucidon encoder
(Encoder resolution):

Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate: N/A

GEKKO - 1747 N/A
Zapata/
72 i Angulo
7 Tamano/Frecuencia/ele
Palpador s!;:ig?;zggi mentos ref;f:’cta Conflguracion Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Slze/Frecug?cylElement (Wedge/ (Configuration)
refracte
d angle)
A51L32 10 N/D 10/32 W10-55S Frontal 32
Location Tipo de
Boiide dB : Prof Altura Conaiti Discontinui |Aceptada Rty Nombre de Junta (joint
t (mm) SCAN | (Depth | (Heigh ¥ L/t dad  {(Accepted) (oo e
Ha: ik (mm)} ) t) (L[?T??nt;) {Discontin ) thsiscted) Nmper)
: : [mm] | [mm] uity type)
1 6.35 mm 25 1000 - - - - e X PAUT CBTA 6
2 6.35 mm 25 1000 - - B - - X PAUT CBTA 6
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.

Pagina 1 de 2
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REPORTE DE INSPECCION PAUT

/\ PAUT Weld Report
N Ultrasonic Phased Array
COTECMAR
Cadigo: F-COPSER-145 Version: 1 | Fecha de aprobacién: 05-sep-2025
Fecha (Date): 29/09/2025
Reporte (Report) No.: 1143-25-PAUT REV.01 Proyecto (Project): BUSINU 2
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2 Gerencia (Management): GECON

Especificacion (Standard): 1SO 19285

Pieza (Piece): P. de I. CBTA6. PUNTO DE
CUBIERTA A PROA BABOR (PIQUE DE PROA)

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: m ACEPTADO (ACCEPTED)

0 RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by):

T N
i« %'L""’

REVISADO Y AUTORIZARG:ROR (Authorized by):
G N,

(FIRMA)
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan
CARGO: Inspector de calidad |

P Ll 2
T SarFIRMA)
NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Lider de casco y estructuras

Pégina 2 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Cédigo: F-COPSER-145

Version: 1 [ Fecha de aprobacian: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1144-25-PAUT

Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard):

ISO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025

BUSINU 2

Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P. de I. CBTA7. PUNTO DE
CUBIERTA A PROA ESTRIBOR (PIQUE DE PROA)

Proyecto (Project):

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracion
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019 (A)
Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria): IS0 19285 AL3

Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm < t< 15mm)

Nivel de evaluacion (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):

BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation

Metodologia (Procedure):

Bloque de calificacion (Qualification block): Blogue de 5

level):
Para L< t Ho B hota Beprees
Para L>t Ho-6dB
. Disefio de la junta
Proceso de soldadura (Welding e s P Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAVAL Magrafiu

Equipo/ Num serie

Resolucién encoder
(Encoder resolution):

Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate: N/A

GEKKO - 1747 N/A
Zapata/
5 + 5 Angulo
Namere de Tamafio/Frecuencia/ele refracta 3 5
Palpador serie (Serial mEntos do Conflguracién Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Size/Frecuency/Element (Wedge/ (Configuration) p p
£ refracte
d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-55S Frontal 32
Location Tipo de
i Prof Altura . Discontinui |Aceptada 50
Barrido ds : Longitud : Rechazada Nombre de Junta (joint
t {(mm) SCAN | (Depth { (Heigh L/t dad Accepted :
e T€E 1 mm) ) t) (L{f\fgfh) (Discontin ) s Nuinbsr)
: [mm] | [mm] VI | uitytype)
1 6.35 mm 20 1000 -= - - -- -- X PAUT CBTA7
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.

Pagina 1 de 2
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REPORTE DE INSPECCION PAUT
/\ PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array
COTECMAR
Cédigo: F-COPSER-145 Version: 1 | Fecna de aprobacion” 05-sep-2025
Fecha (Date): 29/09/2025
Reporte (Report) No.: 1144-25-PAUT Proyecto (Project): BUSINU 2
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2 Gerencia (Management): GECON
Especificacion (Standard): 1SO 19285 u Pieza (Plece): P.de L CBTA7._PUNTO DE
’ ’ CUBIERTAA PROA ESTRIBOR. (PIQUE DE PROA)

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: M ACEPTADO (ACCEPTED) [ RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by): REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):
A t  ABASA
i (FRMA) ¥ 8GR
NOMBRE: Ing. Kenyt Afitonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Dia EDyvring
CARGO: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Cddigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacién: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1145-25-PAUT
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1S5S0 19285

Fecha (Date): 29/09/2025

Proyecto (Project): BUSINU 2

Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P. de 1. ISNT 4 (INSERTO DE
CANCAMO PROA BABOR).

Bloque de calibracion
Cliente (Customer): GEPRO (Calibration block): Criterio de evaluacion (Evaluation criteria): SO 19285 AL3
85 NS0 135882019 [A) Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm < t< 15mm)
Side Drilled holes 2.5 mm » Accep =
Nivel de evaluacién (Evaluation Plan de escaheo .
level): Ho -10 dB (Scanning plan): Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorfal)
' BUSINU 6.35 mm
INivell (_ie aceptacion (Acceptation Metodologia (Procedure): | Bloque de calificacidon (Qualification block): Blogue de 5
evel): IACS W34 | barrenos
Para Lt Ho IS0 13588
Para L>t Ho-6dB
. Diseino de la junta
Proceso de soldadura (Welding A it 4 Acoplante (Couplant):
process): FCAW (Desing joint): Sin bisel Material: ACERO NAVAL Magriafitx
Resolucion encoder
Equipo/ Num serie (Encoder resolution): s .
GEKKO - 1747 N/A Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate: N/A
Zapata/
it Angulo
NET s Tamafio/Frecuencia/ele Hina ]
Palpador serie (Serial mentos do Canfiguracion Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Slze/Frecuzu)'ncy/Element (Wedge/ (Configuration) L L
refracte
d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-555 Frontal 32
Location Tipa de
2 i biakAlEd | : Discontinui {Aceptada o
Barrido dB Zron L Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
t{mm) SCAN | (Depth ! (Heigh g L/t dad Accepted ot
No, TCG (i ) 0 (L[er!;\gth) (Dlscontin ; (Rejected) Number)
= [mm] [mm] m uity type)
1 6.35 mm 300 1160 -- - -= = -- X PAUT ISNT 4
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.
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REPORTE DE INSPECCION PAUT

%\é PAUT Weld Report

_ Ultrasonic Phased Array
COTECRAR

Cédigo. F-COPSER-145 Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025
Fecha (Date): 29/09/2025
Reporte (Report) No.: 1145-25-PAUT Proyecto (Projéct): BUSINU 2
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2 Gerencia (Management): GECON
Especificacion (Standard): 1S0 19285 Pieza (Piece): P. de .I. ISNT 4 (INSERTO DE
CANCAMO PROA BABOR).

Imagen de Barrido No. 1

Observaciones
Continuar con los procesos

FINAL TEST RESULT: ® ACEPTADO (ACCEPTED) 0O RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by): REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):
2 [(% A
d (FIRMA) T INERNA)
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Diaz e
CARGO: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 2 de 2
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/\& REPORTE DE INSPECCION DE HERMETICIDAD POR PRESION
COTECMAR Codigo: F-COPSER-004 | Varsion: 6 | Fecha de Aprobscion: 20-un-2014
GERENCIA: GECON G.0. No.: N/S REGISTRO No.: 809-25-CON | FECHA : 14/07/2025
PROYECTO: BUSINU |
TIPO DE PRUEBA: HIDROSTATICA | X | NEUMATICA VACIO
MONTAJE DEL Division de Soldadura Divisién de Motores _
DISPOSITIVO DE LA Gividian de Mecdnica Casco y Estructura - kIVIaqumana
PRUEBA. Propulsién y Electricidad.
Contratista Otro:
INSPECCION REALIZADA EOR: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan
INSTRUMENTO DE MEDICION: RANGO: 0-10 UNIDAD DE MEDIDA:
Manémetro psi
CODIGO METROLOGICO: 19 070 FECHA DE CALIBRACION: 2025-02-21
EQUIPO Y MEDIO UTILIZADO: EQUIPO / PIEZA A INSPECCIONAR:
Linea de aire comprimido Tanque de combustible
ZONA A INSPECCIONAR: Cordon de soldadura MATERIAL: Acero naval
PRESION DE DISENO: n/a PRESION DE PRUEBA: 3 psi
TIEMPO DE PERMANENCIA: 60 min. FACTOR DE RELACION: n/a
TEMPERATURA DE PRUEBA: ambiente TEMPERATURA RECOMENDADA: n/a

INSTRUMENTO DE MEDICION: n/a | CODIGO METROLOGICO: n/a | FECHA DE CALIBRACION: n/a

REGULACION APLICADA: LR-RU-004 Rules and Regulations for the Classification of Naval
Ships, January 2025, incorporating Notice No.5 & 6 2024 & Notice No.1 2025 - Volume 1 Ship
Structures - Part 6 Hull Construction in Steel - Chapter 6 Material and Welding Requirements
Table 6.7.1 Testing requirements

RESULTADO DE LA PRUEBA: SATISFACTORIO [CINO SATISFACTORIO

OBSERVACIONES: no se encontraron novedade

Foto n°1

REVISADO Y AUTORI

ELABORADO POR (Done by):

Kgﬁ W&M

(FIRMA)
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Rafael Diaz
CARGQO: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras

{
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REPORTE DE INSPECCION DE HERMETICIDAD POR PRESION

COTEGRMAR Codigo: F-COPSER-004 I Version: 6 | Fecha de Aprobacion: 20-jun-2014
GERENCIA: GECON G.0. No.: N.S. REGISTRO No.: 1152-25-CON FECHA: 30-09-2025
PROYECTO: BUSINU 1 (YAPEL)

TIPO DE PRUEBA: HIDROSTATICA | X |NEUMATICA VACIO
MONTAJE DEL Division de Soldadura Division de Motores _
DISPOSITIVO DE LA Bivisidn ds Massnics Casco y Estructura - Maquinaria
PRUEBA. Propulsion y Electricidad.
X | Contratista Otro:

INSPECCION REALIZADA POR: QUALITY TESTING SAS

INSTRUMENTO DE MEDICION: RANGO: UNIDAD DE MEDIDA:
MANOMETRO 0-15 PS| PSI

CODIGO METROLOGICO: Cert. No. 198797 / No. 19796 | FECHA DE CALIBRACION: 16-09-2025

EQUIPO ¥ MEDIO UTILIZADO: MANOMETRO - AIRE |EQUIPO / PIEZA A INSPECCIONAR:
Tanque COMBUSTIBLE - No. 2-10-0-G

ZONA A INSPECCIONAR: JUNTAS DE SOLDADURA | MATERIAL: ACERO AL CARBONO
A TOPE, FILETE, TUBERIAS Y ACCESORIOS.

PRESION DE DISENO: N/A PRESION DE PRUEBA: 3 PSI (0,2 bar)
TIEMPO DE PERMANENCIA: 60 min FACTOR DE RELACION: N/S
TEMPERATURA DE PRUEBA: AMBIENTE TEMPERATURA RECOMENDADA: < 50°C
INSTRUMENTO DE CODIGO METROLOGICO: FECHA DE CALIBRACION:
MEDICION: N/A N/A N/A

REGULACION APLICADA:

Lloyd's Register Rules and Regulations - Rules and Regulations for the Classification of Naval Ships, January
2021, incorporating Notice No. 1, 2, 3 & 4 - Volume 1 Ship Structures - Part 6 Hull Construction in Steel -
Chapter 6 Material and Welding Requirements - Section 7 Inspection and testing procedures.

RESULTADO DE LA PRUEBA:
SATISFACTORIO [1 NO SATISFACTORIO

OBSERVACIONES: Se realizan pruebas neumaticas, se corrigen las fugas identificadas durante el proceso
hasta comprobar la hermeticidad del tanque. Se entrega satisfactoriamente a Calidad.

REGISTRO DE PRUEBA:

Foto n°1 Foto n°2
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REPORTE DE INSPECCION DE HERMETICIDAD POR PRESION

COTECMAR Cadigo: F-COPSER-004 | Version: 6 ] Fecha de Aprobacion: 20-jun-2014
(i PIUE POPA j . Tanave yaco
i 2-5-0-Y . \ 2=10-0-V . ;
{5 7 TANQUE VACIC
; S S el e TANQUE VACIO
3 TANQUE DE ‘ 2-20-g¥
1.5 i GASGLINA K} 3 i ! b 1% i
i s Zﬂfﬂ/womg ip iF » +
o W ' 3 oy
‘r*’ L ) R
Foto n°3
ELABORADO POR (Done by):

(FIRMA)

NOMBRE: W. LOPEZ
CARGO: INSPECTOR DE CALIDAD

REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):

Ko vt b

\ (FIRMA)

NOMBRE: Kenyt Brieva Lujan

CARGO: Inspector de calidad |
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/\% REPORTE DE INSPECCION DE HERMETICIDAD POR PRESION

COTECMAR Cadigo: F-COPSER-004 | Version: 6 i Fecha de Aprobacion: 20-un-2014
GERENCIA: GECON G.0. No.: N.S. REGISTRO No.: 1153-25-CON FECHA: 22-09-2025
PROYECTO: BUSINU 1 (YAPEL)
TIPO DE PRUEBA: HIDROSTATICA | X |NEUMATICA VACIO

MONTAJE DEL Division de Soldadura Division de Motores _
DISPOSITIVO DE LA Givisidn de Masdrica Casco y Estructura - Maquinaria
PRUEBA. Propulsién y Electricidad.
X | Contratista Otro:

INSPECCION REALIZADA POR: QUALITY TESTING SAS
INSTRUMENTO DE MEDICION: RANGO: UNIDAD DE MEDIDA:
MANOMETRO 0-15 PSI PSI

CODIGO METROLOGICO: Cert. No. 19797 / No. 19796 | FECHA DE CALIBRACION: 16-09-2025

EQUIPO Y MEDIO UTILIZADO: MANOMETRO - AIRE |EQUIPO/PIEZA A INSPECCIONAR:
Tanque COMBUSTIBLE - No. 2-15-0-V

ZONA A INSPECCIONAR: JUNTAS DE SOLDADURA |MATERIAL: ACERO AL CARBONO
A TOPE, FILETE, TUBERIAS Y ACCESORIOS.

PRESION DE DISENO: N/A PRESION DE PRUEBA: 3 PSI (0,2 bar)
TIEMPO DE PERMANENCIA: 60 min FACTOR DE RELACION: N/S
TEMPERATURA DE PRUEBA: AMBIENTE TEMPERATURA RECOMENDADA: < 50°C
INSTRUMENTO DE CODIGO METROLOGICO: FECHA DE CALIBRACION:
MEDICION: N/A N/A N/A

REGULACION APLICADA:

Lloyd's Register Rules and Regulations - Rules and Regulations for the Classification of Naval Ships, January
2021, incorporating Notice No. 1, 2, 3 & 4 - Volume 1 Ship Structures - Part 6 Hull Construction in Steel -
Chapter 6 Material and Welding Requirements - Section 7 Inspection and testing procedures.

RESULTADO DE LA PRUEBA:
SATISFACTORIO L1 NO SATISFACTORIO

OBSERVACIONES: Se realizan pruebas neumaticas, se corrigen las fugas identificadas durante el proceso
hasta comprobar la hermeticidad del tanque. Se entrega satisfactoriamente a Calidad.

REGISTRO DE PRUEBA:

Foton®1 Foto n°2
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REPORTE DE INSPECCION DE HERMETICIDAD POR PRESION

COTECMAR Cddigo: F-COPSER-004 [ Version: 6 | Fecha de Aprobacién: 20-un-2014
f o e
. _”\\\\\
. S ™
TANQUE VACIO ;
2~10-0~V : b :
e T"f,%ﬁ,gﬁ%m TANGUE VACIO PIGQUE PROA : ;
TANQUE OF O 2-20-05Y 2-26—-0-V T
. GASGLINA . 4 P FAOCY ; : E 1
2-10-0-G - \ i Ry I i
£y e N,
;»
T
] M},_/“
Foto n“3
ELABORADO POR (Done by): REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):

(FIRMA)

NOMBRE: W. LOPEZ
CARGO: INSPECTOR DE CALIDAD

Pyt for

(FIRMA)

Wt
d

NOMBRE: Kenyt Brieva Lujan
CARGO: Inspector de calidad |
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A% REPORTE DE INSPECCION DE HERMETICIDAD POR PRESION

COTECMAR Cadigo: F-COPSER-004 | Version: 6 | Fecha de Aprobacion: 20-jun-2014
GERENCIA: GECON G.0. No.: N.SG. REGISTRO No.: 1154-25-CON FECHA: 20-09-2025
PROYECTO: BUSINU 1 (YAPEL)
TIPO DE PRUEBA: HIDROSTATICA | X |NEUMATICA VACIO

MONTAJE DEL Division de Soldadura Division de Motores _
DISPOSITIVO DE LA Division de Mecanica Casco y Estructura - Maquinaria
PRUEBA. Propulsién y Electricidad.
X | Contratista Otro:

INSPECCION REALIZADA POR: QUALITY TESTING SAS
INSTRUMENTO DE MEDICION: RANGO: UNIDAD DE MEDIDA:
MANOMETRO 0-15 PSI PSI / mbar
CcODIGO METROLOGIGO: Cert. No. 19797 / 19701 FECHA DE CALIBRACION: 16-09-25 / 22-08-25

EQUIPO Y MEDIO UTILIZADO: MANOMETRO - AIRE {EQUIPO/PIEZA A INSPECCIONAR:
Tanque COMBUSTIBLE - No. 2-26-0-V

ZONA A INSPECCIONAR: JUNTAS DE SOLDADURA |MATERIAL: ACERO AL CARBONO
A TOPE, FILETE, TUBERIAS Y ACCESORIOS.

PRESION DE DISENO: N/A PRESION DE PRUEBA: 3 PS| (200 mbar)
TIEMPO DE PERMANENCIA: 60 min FACTOR DE RELACION: N/S
TEMPERATURA DE PRUEBA: AMBIENTE TEMPERATURA RECOMENDADA: < 50°C
INSTRUMENTO DE CODIGO METROLOGICO: FECHA DE CALIBRACION:
MEDICION: N/A N/A N/A

REGULACION APLICADA:

Lloyd's Register Rules and Regulations - Rules and Regulations for the Classification of Naval Ships, January
2021, incorporating Notice No. 1, 2, 3 & 4 - Volume 1 Ship Structures - Part 6 Hull Construction in Steel -
Chapter 6 Material and Welding Requirements - Section 7 Inspection and testing procedures.

RESULTADO DE LA PRUEBA:
SATISFACTORIO L] NO SATISFACTORIO

OBSERVACIONES: Se realizan pruebas neumaticas, se corrigen las fugas identificadas durante el proceso
hasta comprobar la hermeticidad del tanque. Se entrega satisfactoriamente a Calidad.

REGISTRO DE PRUEBA:

Pigue de Proa
20/09/2025

LT OK

3 psi (200 mbar)

Foton®1 Foto n°2
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ELABORADO POR (Done by):

(FIRMA)

NOMBRE: W. LOPEZ

CARGQ: INSPECTOR DE CALIDAD

REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):

¥

fogh ot

(FIRMA)

NOMBRE: Kenyt Brieva Lujan
CARGO: Inspector de calidad |
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A% REPORTE DE INSPECCION DE HERMETICIDAD POR PRESION

COTECMAR Codigo:; F-COPSER-004 | Version: 6 ] Fecha de Aprobacion: 20-jun-2014

GERENCIA: GECON G.0. No.: N.S. REGISTRO No.: 1155-25-CON FECHA: 24-09-2025

PROYECTO: BUSINU 1 (YAPEL)

TIPO DE PRUEBA: HIDROSTATICA | X |NEUMATICA VACIO

MONTAJE DEL Division de Soldadura Divisién de Motores

DISPOSITIVO DE LA Divisidhide Mecinics Casco y .Estructura_ —_Maqumana
PRUEBA. Propulsion y Electricidad.

X | Contratista Otro:

INSPECCION REALIZADA POR: QUALITY TESTING SAS

INSTRUMENTO DE MEDICION: RANGO: UNIDAD DE MEDIDA:
MANOMETRO 0-15 PSI PSI

CODIGO METROLOGICO: Cert. No. 19797 / No. 19796 | FECHA DE CALIBRACION: 16-09-2025

EQUIPO Y MEDIO UTILIZADO: MANOMETRO - AIRE {EQUIPO/ PIEZA A INSPECCIONAR:
Tanque COMBUSTIBLE - No. 2-20-0-V

ZONA A INSPECCIONAR: JUNTAS DE SOLDADURA | MATERIAL: ACERO AL CARBONO
A TOPE, FILETE, TUBERIAS Y ACCESORIQOS.

PRESION DE DISENO: N/A PRESION DE PRUEBA: 3 PSI (0,2 bar)
TIEMPO DE PERMANENCIA: 60 min FACTOR DE RELACION: N/S
TEMPERATURA DE PRUEBA: AMBIENTE TEMPERATURA RECOMENDADA: < 50°C
INSTRUMENTO DE CODIGO METROLOGICO: FECHA DE CALIBRACION:
MEDICION: N/A N/A N/A

REGULACION APLICADA:

Lloyd's Register Rules and Regulations - Rules and Regulations for the Classification of Naval Ships, January
2021, incorporating Notice No. 1, 2, 3 & 4 - Volume 1 Ship Structures - Part 6 Hull Construction in Steel -
Chapter 6 Material and Welding Requirements - Section 7 Inspection and testing procedures.

RESULTADO DE LA PRUEBA:
SATISFACTORIO [L] NO SATISFACTORIO

OBSERVACIONES: Se realizan pruebas neumaticas, se corrigen las fugas identificadas durante el proceso
hasta comprobar la hermeticidad del tanque. Se entrega satisfactoriamente a Calidad.

REGISTRO DE PRUEBA:

Foto n°1 Foto n°2
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Foto n°3

ELABORADO POR (Done by):

(FIRMA)

NOMBRE: W. LOPEZ

CARGO: INSPECTOR DE CALIDAD

REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):

4M%.4 forlut f\%"

(FIRMA)

NOMBRE: Kenyt Brieva Lujan
CARGO: Inspector de calidad |
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/\:% REPORTE DE INSPECCION DE HERMETICIDAD POR PRESION
éDTECMAR Cadigo: F-COPSER-004 I Version: 6 | Fecha de Aprobacion: 20-jun-2014
GERENCIA: GECON G.O. No.: N.S. REGISTRO No.: 1156-25-CON FECHA: 27-09-2025
PROYECTO: BUSINU 1 (YAPEL)
TIPO DE PRUEBA: HIDROSTATICA | X |NEUMATICA VACIO
MONTAJE DEL Division de Soldadura Division de Motores .
DISPOSITIVO DE LA T h— Casco y Estructura - Maquinaria
PRUERBA. Propulsién y Electricidad.
X | Contratista Otro:

INSPECCION REALIZADA POR: QUALITY TESTING SAS

INSTRUMENTO DE MEDICION: RANGO: UNIDAD DE MEDIDA:
MANOMETRO 0-15 PS| PSI

CODIGO METROLOGICO: Cert. No. 19800 / No. 19799 | FECHA DE CALIBRACION: 18-09-2025

EQUIPO Y MEDIO UTILIZADO: MANOMETRO - AIRE |EQUIPO/ PIEZA A INSPECCIONAR:
Tanque AP - No. 2-5-0-V

ZONA A INSPECCIONAR: JUNTAS DE SOLDADURA |MATERIAL: ACERO AL CARBONO
A TOPE, FILETE, TUBERIAS Y ACCESORIOS.

PRESION DE DISENO: N/A PRESION DE PRUEBA: 3 PSI (0,2 bar)
TIEMPO DE PERMANENCIA: 60 min FACTOR DE RELACION: N/S
TEMPERATURA DE PRUEBA: AMBIENTE TEMPERATURA RECOMENDADA: < 50°C
INSTRUMENTO DE CODIGO METROLOGICO: FECHA DE CALIBRACION:
MEDICION: N/A N/A N/A

REGULACION APLICADA:

Lloyd's Register Rules and Regulations - Rules and Regulations for the Classification of Naval Ships, January
2021, incorporating Notice No. 1, 2, 3 & 4 - Volume 1 Ship Structures - Part 6 Hull Construction in Steel -
Chapter 6 Material and Welding Requirements - Section 7 Inspection and testing procedures.

RESULTADO DE LA PRUEBA:
SATISFACTORIO [ NO SATISFACTORIO

OBSERVACIONES: Se realizan pruebas neumaticas, se corrigen las fugas identificadas durante el proceso
hasta comprobar la hermeticidad del tanque. Se entrega satisfactoriamente a Calidad.

REGISTRO DE PRUEBA:

-5-0-\
27/09/2025
LTOK
3 psi

Foto n°1 Foto n°2
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Foto n°3

ELABORADO POR (Done by):

REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):

(FIRMA)
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CARGO: INSPECTOR DE CALIDAD
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(FIRMA)
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A% REPORTE DE INSPECCION DE HERMETICIDAD POR PRESION

COTECMAR Codigo: F-COPSER-004 | Version 6 | Fecha de Aprobacion: 20-un-2014
GERENCIA: GECON G.0. No.: N.S. REGISTRO No.: 1157-25-CON FECHA: 27-09-2025
PROYECTO: BUSINU 1 (YAPEL)
TIPO DE PRUEBA: HIDROSTATICA | X |NEUMATICA VACIO

MONTAJE DEL Division de Soldadura zlwsmn c'iEetMottores . _
DISPOSITIVO DE LA R - asco y Estructura - Maquinaria
PRUEBA. vision de Mensoiza Propulsién y Electricidad.
X | Contratista Otro:

INSPECCION REALIZADA POR: QUALITY TESTING SAS

INSTRUMENTO DE MEDICION: RANGO: UNIDAD DE MEDIDA:
MANOMETRO 0-15 PSI PSI

CODIGO METROLOGICO: Cert. No. 19796 / No. 19798 | FECHA DE CALIBRACION: 16-09-2025

EQUIPO Y MEDIO UTILIZADO: MANOMETRO - AIRE |EQUIPO/PIEZA A INSPECCIONAR:
Tanque Vacio No. 2-10-0-V

ZONA A INSPECCIONAR: JUNTAS DE SOLDADURA [MATERIAL: ACERO AL CARBONO
A TOPE, FILETE, TUBERIAS Y ACCESORIOS.

PRESION DE DISENO: N/A PRESION DE PRUEBA: 3 PSI (0,2 bar)
TIEMPO DE PERMANENCIA: 60 min FACTOR DE RELACION: N/S
TEMPERATURA DE PRUEBA: AMBIENTE TEMPERATURA RECOMENDADA: < 50°C
INSTRUMENTO DE CODIGO METROLOGICO: FECHA DE CALIBRACION:
MEDICION: N/A N/A N/A

REGULACION APLICADA:

Lloyd's Register Rules and Regulations - Rules and Regulations for the Classification of Naval Ships, January
2021, incorporating Notice No. 1, 2, 3 & 4 - Volume 1 Ship Structures - Part 6 Hull Construction in Steel -
Chapter 6 Material and Welding Requirements - Section 7 Inspection and testing procedures.

RESULTADO DE LA PRUEBA:
SATISFACTORIO [1 NO SATISFACTORIO

OBSERVACIONES: Se realizan pruebas neumaticas, se corrigen las fugas identificadas durante el proceso
hasta comprobar la hermeticidad del tanque. Se entrega satisfactoriamente a Calidad.

REGISTRO DE PRUEBA:

Foto n°1 Foto n°2
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ELABORADO POR (Done by): REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):
(FIRMA) - (FIRMA)
NOMBRE: W. LOPEZ NOMBRE: Kenyt Brieva Lujan
CARGO: INSPECTOR DE CALIDAD CARGO: Inspector de calidad |




Correo electronico -0710/2025 (BUSINU)
(BUSINU) Informe semanal semana 40-25




U10&

24/10/25, 11:11 a.m. Gmail - [BUSINU] - Informe semanal semana 40-25
Wﬁ Gmﬁ] § interventoriaembarcaciones <interventoriaembarcacionesiigmail com»
[BUSINU] - Informe semanal semana 40-25
1 menzaje
Afberto Jose Aguas Meza <aaguas@cotecmar.com> 7 de octubre de 2
Para: "infra.overgara@gmail.com" <infra.overgara@gmail.com>, "interventoriasmbarcaciones@gmail.com” <interventoriaembarcaciones@gmail.com>, Secretaria de Infrasstructura
<s.infraestructura@monteria.gov.co>
Ce: CF Mauricio Madrid Moncada <mmadrid@cotecmar.coms, "infra.raesquivel@gmail com” <infra.rassquivel@gmail.com>, Daniela Galvis Arengas <dgalvis@cotecmar.com>», Daniela Tirado

<dfirado@catecmar.com>

Sefior

CARLOS ALBERTO BELLO AVENA
Representante Legal ING INGENIERIA SAS.
Cartagena D.T y C, Bolivar.

Sefior
Orlando Vergara,

Supervisor del contrato.
Sefior
Alejandro Velazco.

Interventor del conirato.

Cordial saludo,

-

BUSINU 2/10/2025 WK 40-25 68,69% 66,13%

ACTIVIDADES DE LA SEMANA:

Busing {

- Preparacién de superficia lanques y cabina,

] Fin de pruebas neumaticas.
- Inicio de pintura en tangues.
w Instatacion de Wberia de cableado.
. Instalacitn de rejfilas, descargas fuera de borda.
Busint 2
. Marcacitn penetradiones cuslios de ganso de popa
3 Instalacitn plalinas para chaneles de cemamiento.
+ Fin soldadura de la base consola.
® Instalacion apa escolila de popa
. Prugbas neumaticas.
ACTIVIDADES PROYIMA SEMANA:

https://mail.google.com/mail/u/1/?ik=af53e2a346&view=pt&search=all&permthid=thread-f: 1845346724569302249&simpl=msg-f. 18453467 245693022...  1/24
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24110/25, 11:11 a.m. Gmail - [BUSINU] - Informe semanal semana 40-25

» Pryebas neumaticas.

» Pintura interna.

. Instatacion se chanels.

» Instatacion de luberia del cablead

K Instalacion de bases y soportes.
REGISTRO FOTOGRAFICG:

@

NSTALACION DE SOPORTES PARA EL MARMPARD | NS TLACION DE CHANELS PARA CERRANIENTO

«  INSTALACION DE GUELLO DE GANZG EN PROS | PRUEBAS NEUMATICAS

“ AVANCE Y ESTADD ACTUAL DEL PROYECTO

https://mail.google.com/mail/u/1/?ik=af53e2a346&view=pt&search=all&permthid=thread-f: 1845346 724569302249&simpl=msg-f: 18453467245693022...  2/24




24110425, 11:11 a.m. Gmail - [BUSINU] - Informe semanal semana 40-25

Cordialmente,

Alberto José Aguas Meza

Gerenta de Proyeslos] &

gosa oksehit

{HoutecnErcant
1 {57} 3012939377 | T: (+57 B} 643 5481

A ZMS

s CORECINAT corn LcX f Retatin]

Lirmos la historia de nuestra Corporacién
construyendo patria y futura.
iEn Cotecmar, Seguimos Avante!
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Correo electronico -0910/2025(BUSINU)
Instructivo de trabajo pintura externa y
cabina interna
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24/10/25, 9:58 a.m. Gmail - RE: [BUSINU] INSTRUCTIVO DE TRABAJO PINTURA EXTERNA Y CABINA INTERNA

w
(3; Nal ! interventoriaembarcaciones <interventoriaembarcaciones@gmail.com»

RE: [BUSINU] INSTRUCTIVO DE TRABAJO PINTURA EXTERNA Y CABINA INTERNA
Alberto Jose Aguas Meza <aaguas@cotecmar.com> 9 de octubre de 2025, 14:49
Para: interventoriaembarcaciones <interventoriaembarcaciones@grmail.com>, Orlando Vergara <infra.overgara@gmail.com>
Cc: Rita A Esquivel C <infra.raesquivel@gmail.com>, Secretaria de Infraestructura <s.infraestructura@meonteria.gov.co>,
Daniela Galvis Arengas <dgalvis@cotecmar.com>, Daniela Tirado Agresott <dtirado@cotecmar.com>, Alexandra Patricia

Hurtado Parra <ahurtado@cotecmar.com=, Yuermari Cristina Reveti Puello <yreveti@cotecmar.com>, Carlos Andres
Quintero Portocarrero <cquintero@cotecmar.com>

Senor

CARLOS ALBERTO BELLO AVENA
Representante Legal ING INGENIERIA SAS.
Cartagena D.T y C, Bolivar.

Sefior
Oriando Vergara.

Supervisor del contrato.

Sefior
Alejandro Velazco.

Interventor del contrato.

Cordial saludo,
Amablemente me permito compartir instructivo de trabajo de pintura de pintura externa y cabina interna.

Cordialmente,

Alberto José Aguas Meza

4 G
At Gerente de Proyectos| Project Manager
N 1 A Zong Industrial Mamonoel - Km 9, Cantbgena Colombig

COTECMAR Aspuss@eotecmar.com
W {457 30120493877 | T {457 &} 643 8491

vew COLECINAN come SO006

https://mail. google.com/mailiu/1/?ik=af53e2a346&view=pt&search=all&permmsgid=msg-f: 184553504 7842510031 &simpl=msg-f: 184553504 7842510031 143
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24/10/25, 9:58 am. Gmail - RE: [BUSINU] INSTRUCTIVO DE TRABAJO PINTURA EXTERNA Y CABINA INTERNA

Escribimos la historia de nuestra Corporacién

construyende pai;riayfutum e o
iEn Cotecmar, Seguimos Avantel ' &

] «
d

De: Alberto Jose Aguas Meza

Enviado el: domingo, 21 de septiembre de 2025 2:57 p. m.

Para: interventoriaembarcaciones <interventoriaembarcaciones@gmall.com>; Orlando Vergara <infra.overgara@gmail.com>
CC: Rita A Esquivel C <infra.raesquivel@gmail.com>; Secretaria de Infraestructura <s.infraestructura@monteria. gov.co>; Daniela
Galvis Arengas <dgalvis@cotecrar.corms; Daniela Tirado Agresott <diirado@cotecmar.com>; Alexandra Patricia Hurtado Parra
<ahurtado@cotecmar.com>; Yuermari Cristina Reveti Puello <yreveti@cotecmar.coim>

Asunto: [BUSINU] INSTRUCTIVO DE TRABAJO DE PINTURA DE TANQUES

Sefor

CARLOS ALBERTO BELLO AVENA
Representante Legal ING INGENIERIA SAS.
Cartagena D.T y C, Bolivar.

Sefior
Orlando Vergara.

Supervisor del contrato.

Sefior
Alejandro Velazco.

Interventor del contrato.

Cordial saludo,

Amablemente me permito compartir instructivo de trabajo de pintura de tanques para el proyecto BUSINU. Quedando
pendiente instructivo de pintura de la super estructura. .

Cordialmente,

https://mail. google.com/mail/u/1/?ik=af53e2a346&view=pt&search=all&permmsgid=msg-f: 184553504 784251003 18simpl=msg-: 1845535047842510031 23
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24/10/25, 9:58 a.m. Gmail - RE: [BUSINU] INSTRUCTIVO DE TRABAJO PINTURA EXTERNA Y CABINA INTERNA

Alberto losé Aguas Meza
fﬁ 1 Gerente de Proyectos| frejee: Manager

COTECMAR

Zong Indusicial Mamono! - Km 8, Cortageno Colombin
Aaguasi@colecmarcom
N {+57) 3012930377 | T: (457 5} 643 9481

www COtecmarcom @ 9 @ G @

~ Escribimos (s historia de nuestra Cerporacion
construyendo patriay future.. ©
IEn Cotécmar, Seguimos Avanie! .

Si desea informar un fraude o conducta inapropiada cometida al interior de la Corporacidn de Ciencia y Tecnologia para
el Desarrollo de la Industria Naval, Maritima y Fluvial - COTECMAR o situaciones externas que la involucren, puade
llamarnos a la Linea de Transparencia 018005184812 o escribirnos al correo transparencia@cotecmar.com, donde
atenderemos su denuncia. AVISO LEGAL: Este mensaje y cualquier archivo que se adjunte al mismo es confidencial y
podria contener informacion privilegiada y reservada de la Corporacion de Ciencia y Tecnologia para el Desarrollo de la
Industria Naval, Maritima y Fluvial - COTECMAR, y es para el uso exclusivo de su destinatario. Si llegé a usted por error,
por favor eliminelo y avise inmediatamente al remitente, absteniéndose de divulgarlo en cualquier forma. Las opiniones
contenidas en este mensaje y sus adjuntos no necesariamente coinciden con las posiciones institucionales de
COTECMAR. Los sistemas de COTECMAR, cuentan con un programa anti-virus, no obsiante, el destinatario debe
examinar el mensaje ya que COTECMAR, no se hace responsable en ningun caso por dafios derivados de la recepcion
del presente mensaje. LEGAL NOTICE: This message and any other attached file is confidential and may include
privileged and reserved information from the Science and Technology Corporation for the Development of the Naval,
Maritime and Riverine Industry ~ COTECMAR, and is for the exclusive use of its recipient. If you received this message
by error, please delete it and immediately notify the sender, refrain from disclosing it in anyway. The opinions contained in
this message do not necessarily commit with the institutional positions of COTECMAR. The Systems of COTECMAR,
have antivirus programs, however, the recipient must revise the message since COTECMAR, is not responsible in any
case for damages derived from the reception of the present message.

™ INSTRUCTIVO DE TRABAJO PINTURA EXTERNA -CABINA INTERNA BUSINU.pdf
" 818K

https://mail.google.com/mailiu/1/7ik=af53e2a346&view=pt&search=all&permmsgid=msg-f: 184553504784 2510031 &simpl=msg-f: 184553504 7842510031 3/3
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INSTRUCCION DE TRABAJO

COTECMAR

Cadigo: F-GEN-005 Versién: 5 Fecha de aprobacién: 15/09/2020

PREPARACION DE SUPERFICIE Y APLICACION DE ESQUEMA DE PINTURA BUSINU

Version N°: 1 GERENCIA: GECON FECHA: 08-10-2025

REGISTRO N°: 011 PROYECTO: BUSINU

1. OBJETIVO: Definir los trabajos en preparacion de superficie y aplicacion de recubrimiento a efectuar en el
proyecto BUSINU

2. CONDICIONES GENERALES: Los trabajos seran ejecutados por personal contratista seleccionado, bajo
la supervision de COTECMAR. El esquema de recubrimiento sera suministrado por el cliente COTECMAR
GECON, y el alcance de esta instruccién aplica al casco (obra viva y obra muerta) superestructura y cabina

interior.

3. DATOS DE ENTRADA (Especificaciones iniciales):

PROCESOQO:
¢ Rutina manual mecanica en puntos de

oxidacion y cordones de soldadura

MATERIAL: e Preparacién de superficie
> Agua . . .
> Ajustador Epéxico Lijadora roto orbital exterior
» Pinturas « Lavado a presion (4500 a 5000 PSI)

« Aplicacion de esquema de

recubrimiento. Dado por cotecmar

ELEMENTO/PIEZA: CASCO, OBRA VIVA, OBRA MUERTA, SUPER ESTRUCTURA.

EQUIPOS Y HERRAMIENTAS PARA UTILIZAR: SEGURIDAD INDUSTRIAL:
« Lijadora orbital ' ¢ Equipos de respiracién para vapores de
1 . . | . Pinturas
¢ 01 equipos Airless completos (mangueras, pistolas, o Arneses de seguridad
boquillas de pinturas) e Gafas, guantes, Botas de seguridad y Tapa
oidos

« Maquinas de hidro lavado (4500 psi a 5000 psi) con
¢« Cuerpos de andamios en optimo estado.

T, ; %
FHBRGLGFAR La sequridad es responsabllidad de todos, cada

persona debe ser responsable de sus actes.

RESPONSABLE: DAIRIS MOSCOTE PERALTA

DOCUMENTOS DE REFERENCIA:

ol &

FICHAS TECNICAS

ACTA DE INICIO

NORMA SSPC

PROCEDIMIENTO DE PREPARACION DE SUPERFICIE
PROCEDIMIENTO DE APLICACION DE PINTURAS
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DESCRIPCION NARRATIVA:

Se realizara rutina manual mecénica puntos de oxidacion y cordones de soldadura con el fin de eliminar
la corrosion superficial y mejorar la adherencia de recubrimiento externo.

Se utilizara un lijado manual o roto orbital en las superficies para garantizar un lijado uniforme y
controlado. Esta herramienta permite eliminar impurezas, preparar adecuadamente la superficie para
mejorar la adherencia del recubrimiento externo e interno.

Se realizara lavado a presion 4500 a 5000 psi, para eliminar los contaminantes salinos en obra viva.
Obra muerta superestructura

Se debe realizar el alistamiento de equipos e insumos que se necesitaran para realizar la preparacion de

superficie.

El supervisor encargado debera entregar este instructivo antes de comenzar la actividad de preparacién

y aplicacién de recubrimientos.

Se debe Verificar la calidad de la preparacion de superficie alcanzada con hidro lavado a presion 4500 a

5000 psi. en casco

Se continuara con la aplicacién del esquema gue se describe a continuacion (leer ficha técnica de cada

una de las pinturas y registrar los datos en el registro diario de produccion).

Se debe realizar la medicion de los espesores, dando cumplimiento a lo que dice de esquema
Después de realizado todos los procedimientos de preparacion de superficie y aplicacion de pintura, el
contratista tiene 24 horas maximo después de terminada la preparacion de superficie, para realizar la

limpieza de la posicién de varada retirar sus equipos y llevarlos a las zonas establecidas.

7. ESQUEMA DE PINTURA

El esquema de pintura para casco (obra viva, obra muerta, superestructura) espacios interiores (cabina interna)

5 9 z Espesor Seco Mis ° ol z Espesor Seco hMis
5 Nombre % o £% |0 - % = Nombre 2 o 58 Bk s | o 5
2 del 3 g Salo| 518 5 3 del g g Salol §|E g
ES Elg|5]3] ¢ gl - BlEgls ¢
v 3 L ﬁ = 9 g 5 s m = ? @ ? a
Recubrimiento Recubrimiento
ESPECIFICACION PRODUCTOS PINTUCO. ESPECIFICACION PRODUCTOS PINTUCO,
1- OBRA VIVA. 2- OBRA MUERTA.
EPOKY PRIMER 10050 EPOXY PRIMER 10650
UEA3D1/A3.7L/ARY/ Catalizador EPOXY UEA3DL/A3 FL{AAT/Catalizador EPOXY
| 1 1IPRIMER 13227 UEA302/11/AAT 2 _|Rojo 3000 1 40} 40 400 | 2.1|PRIMER 13227 UEA30Z/1L/AAT 2 IR 3000} 1 401 48] 400
EPOKY LOAL TAR FREE UDABOO/20L/AAT / sl
UEA203/20L.1AATICatalizador EPOXY HS
1,2 |EROXY COALTARFREE DDRROL/BILIANT. | & gausts 9004 10| 50| so| s00 22113233 UEAZ04I3.TLIART 2 |Blanco soosf 1] s0] 58| 500
. ) ) TNTERT HANE 560
E£POKY COAL TAR FREE UDABOU/20LFAAT [ PHEB000/20LIAA 7/ Catalizador
2| EPOKY COALTARFREELDASOI/S.I/AAY | o |anis soo4] 10| 50l eo| 600 2,3}INTERTHANE 990 PHAOAG/3.7LIAAT 2 |GRis 7046 1] 0] 28] 300
Eipeseres Promadio Tolales en fapesoies Promedio Yotales an
niiis y inicrones 18,0 e ymicronps 12,0|
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ESPECIFICACION PRODUCTOS PINTUCO.

3- SUPERESTRUCTURA

EPORY PRIMER 10050
UEA301/A3.7L/AAT/Catalizador EPOXY
3.1|PRIMER 13227 UEAZ02/1L/AAY 2 |Rojo

3000 1 401 40 400

EPOXY HS 13200
UEA203/20LIAATICatalizador EPOXY HS

3.2[13233 UEA204/3.7LIAAT 2 |Blanco 9003| 1 50{ 801 500
{NTERTHANE 580 Bianco  [5005
PHBOO/20LIAAT/C atalizador Azl 1003
3,3[INTERTHANE 530 PHAO4E/3.TLIAAT 2 |Amarillo  f9010 | 1 | 30] 20 300

Espesores Promadio Tolsles e
wiig prnkrones 120

O ol % Espesor SecoMils |3 E‘ i
. 3 w & | ° SEmptlsr
£ Nombre E o 88|99l .]l=] 7 [3388¢|eg
g i g & Salo| 5| B ¢ [Badlsz|3 8
o - Blelz|5|3 ggé7s(83
s 8 TlEldle s B E| g
Recubrimiento & 5
ESPECIFICACION PRODUCTOS PINTUCO,
4. CABINA INTERIOR
EPOXY PRIMER 10070
UEA351/3.7L/AAT/Catalizador EPOXY
4,1|PRIMER 13350 UEA352/13.7TLIAAT 2 |{Crema 8001] 2 401 40 4,00{100.00| 8 51
Eapesores Promedio Tetales en
mils y micrones 801 1008
o alz Espesor Seco Mis
- L 8]2
H] Nombre 8 ‘?; AN g | ¥
del £ 2101 E |2 2
g Flee 3| &
Recubrimignto

7. CRITERIOS DE ACEPTABILIDAD: el contratista debe asegurar Ia calidad de la pintura cumpliendo con las

mediciones solicitadas por cotecmar

8. OBSERVACIONES:

9. REGISTROS / ANEXOS

cODIGO

TiTULO

ELABORADO POR:

REVISADO Y APORBADOC POR:

EJECUTADO POR:

FIRMA: m

FIRMA: [l

FIRMA; &)

NOMBRE: Yuertnari Reveti

NOMBRE: Carlos Quintero

NOMBRE: Dairis Moscote

CARGO: ingeniero produccion lll | CARGO: JDIV

CARGO:  Supervisor




Oficio No. 159 / GECON-25 -0910/2025(BUSINU)
Respuesta a solicitud de aclaracion sobre reporte de
ensayos no destructivos, ultrasonido y pruebas
neumaticas.
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24/10/25, 10:54 a.m. Gmail - Oficio 159 GECON, Respuesta aclaracién sobre reporte de ensayos no destructives, ultrasonido y pruebas neuméaticas

§ Gmag} interventoriaembarcaciones <interventorisembarcaciones@gmail.com>

Oficio 159 GECON, Respuesta aclaracion sobre reporte de ensayos no destructivos,
ultrasonido y pruebas neumaticas

Alberto Jose Aguas Meza <aaguas@cotecmar.com> 10 de octubre de 2025, 16:31
Para: interventoriaembarcaciones <interventoriaembarcaciones@gmail.com>, "infra.overgara@gmail.com”
<infra.overgara@gmail.com>, Rita A Esquivel C <infra.raesquivel@gmail.com>

Cc: CF Eliberto Nifio Pinilla <enino@cotecmar.com=>, CF Mauricio Madrid Moncada <mmadrid@cotecmar.com>, Daniela
Galvis Arengas <dgalvis@cotecmar.com>, Ely Rafael Diaz Diaz <ediaz@cotecmar.com>, Laura Carolina Rojas Ledezma

<lerojas@cotecmar.com>, ivan Jose Castilla Hernandez <icastilla@cotecmar.com>, Alberto Jose Aguas Meza
<aaguas@cotecmar.com>

Sefior

CARLOS ALBERTO BELLO AVENA
Representante Legal ING INGENIERIA SAS.
Cartagena D.T y C, Bolivar.

Sefior
Orlando Vergara.

Supervisor del contrato.

Sefior
Alejandro Velazco.

Interventor del contrato.

Cordial saludo,

En atencidn al oficio con radicado INGI-50263-033-25 del 03 de octubre de 2025, refacionado con la solicitud de
aclaracion sobre los reportes de ensayos no destructivos, ultrasonido y pruebas neumaticas, con toda atencién me
permito dar respuesta a cada inquietud en el mismo orden en el oficio adjunto. Adicionalmente, se realizaron
actualizaciones de forma a los formatos de reporte en el siguiente enlace:

[H. REPORTES NT - PAUT

Se adjunta correo donde se compartié el certificado de los inspectores de calidad UT nivel 11, los cuales estan firmando
los reportes. .

Adicionalmente, me permito solicitar la entrega de los informes de radiografia correspondientes, acompanados de su
respectiva evidencia (ya sea en formato de pelicula radiografica, imagen digital o marco radiografico), con el fin de que el

https://mail.google.com/mail/u/1/?ik=af53e2a346&view=pt&search=all&permmsgid=msg-f:184563207620808577 1 &simpl=msg-f: 18456 3207620808577 1 7
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2411025, 10:54 a.m. Gmail - Oficio 158 GECON, Respuesta aclaracién sobre reporte de ensayos no destructivos, ultrasonide y pruebas neumaticas

personal técnico de COTECMAR pueda llevar a cabo la verificacion y andlisis pertinentes. Esta informacion resulta
fundamental para garantizar la transparencia y el adecuado seguimiento técnico del proyecto.

Finalmente me permito indicar que la Corporacion se encuentra atenta para atender cualquier comentario o aclaracion
adicional que se considere necesaria.

Cordialmente,

Alberio José Aguas Meza

Gerente de Proyectos| project Manager
l Zong Industrigl Mamonal - Km 9, Cortagens Colombin
GQTECMAR

Aaguas@catecmarcam
Wi (357} 3012939377 | T {+57 5) 643 9491

www COtBCIMAr com @ ﬂ @ ® @

Escribimos iz historia de nuestra C:orporacldn
construyendoe patriay future.
iEn Cotecmar, Sequimos Avante!
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GOTECMAR
No. 1569 / GECON-25

Cartagena de Indias, D.T. y C., 09 de octubre 2025

Senores

ING. INGENIERIA S.A.S.

Atn: Ing. Carlos Alberto Bello Avena
Representante Legal - Interventoria
Ciudad

Ref.: CONTRATO No. CD-SIM-034-2024 — Construccion y puesta en funcionamiento de dos
(2) embarcaciones de transporte fluvial para operacién en el Rio Sinti de acuerdo con las
especificaciones técnicas ET-4209, en el marco del proyectc “Construccion de
embarcaderos y embarcaciones para el funcionamiento del transporte pablico fluvial —
BUSINU en el municipio de Monteria”.

Asunto: Respuesta a solicitud de aclaracidon sobre reporte de ensayos no destructivos,
ultrasonido y pruebas neumaticas.

En atencion al oficio con radicado INGI-50263-033-25 del 03 de octubre de 2025,
relacionado con la solicitud de aclaracion sobre los reportes de ensayos no destructivos,
ultrasonido y pruebas neumaticas, con toda atencién me permito dar respuesta a cada
inquietud en el mismo orden, asi:

1. INFORME LT No 880-25-CON.

¢« Elrango del mandmetro no coincide con lo informado en el reporte.

R// Se actualiza el rango de medicion en todos los reportes NT segln rango de mandémetro
utilizado.

» ;Realmente no hay informacion acerca de la presion de disefio?

R// La presién de trabajo de estos tanques —que corresponden a compartimientos estancos
del casco y al tanque de combustible con venteo al exterior— se considera igual a la presién
ambiente. Por tanto, no aplica una presion de disefio y/o factor de relacion como en el caso
de las tuberias o valvulas. Las pruebas se realizan conforme a la norma “LR-RU-004 - Rules
and Regulations for the Classification of Naval Ships, January 2025 - Volume 1 Ship
Structures - Part 6 Hull Construction in Steel - Chapter 6 Material and Welding Requirements

Corporacion de Ciencia y Tecnologia para el Desarrollo de la Industria Naval, Maritima y Fluvial - COTECMAR
Direccion: Zona industrial Mamonal km 9, Cartagena de Indias, D. Ty C.

Conmutador: +57 (605) 643 9491

Linea transparencia: 018005184812 - transparencia@cotecmar.com

www.cotecmar.com Pagina 1 |10
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COTECMAR

- Section 7 Inspecticn and testing procedures - 7.7. Definitions and ditails of tests — 7.7.4
Tank air test.”, la cual establece una presion minima de prueba de 0.15 bar; siendo la presion
utilizada por Cotecmar para las pruebas de 0.20 bar.

¢ La zona a inspeccionar solo se limitd a las uniones soldadas?, el resto de la
estructura, mainhole, laminas, etc. ; No quedaren probadas?

R// Con las pruebas se garantizé la inspeccion de las uniones soldadas, los cuerpos de los
tanques y sus accesorios. Se actualizaron los reportes con esta aclaracion (ver anexos).

2. INFORME LT 1152-25-CON.

» ;Realmente no hay informacion acerca de la presiéon de disefio?

R// La presion de trabajo de estos tanques —que corresponden a compartimientos estancos
del casco y al tanque de combustible con venteo al exterior—— se considera igual a la presion
ambiente. Por tanto, no aplica una presion de disefio y/o factor de relacién como en el caso
de las tuberias o valvulas. Las pruebas se realizan conforme a la norma *LR-RU-004 - Rules
and Regulations for the Classification of Naval Ships, January 2025 - Volume 1 Ship
Structures - Part 6 Hull Construction in Steel - Chapter 6 Material and Welding Requirements
- Section 7 Inspection and testing procedures - 7.7. Definitions and ditails of tests — 7.7.4
Tank air test.”, la cual establece una presion minima de prueba de 0.15 bar; siendo la presion
utilizada por Cotecmar para las pruebas de 0.20 bar.

3. INFORME LT 1153-25-CON.

* ;En este informe, también revisaron el tanque de combustible?

R// Este informe corresponde al tanque vacio 2-15-0-V el cual fue probado independiente al
tanque de combustible. El tanque de combustible fue probado segun reportes 809-25-CON
(inicial) y 1152-25-CON (final).

¢ /Realmente no hay informacién acerca de la presion de disefio?

R// La presion de trabajo de estos tanques —que corresponden a compartimientos estancos
del casco y al tanque de combustible con venteo al exterior— se considera igual a la presion
ambiente. Por tanto, no aplica una presion de disefio y/o factor de relacién como en el caso
de las tuberias o valvulas. Las pruebas se realizan conforme a la norma “LR-RU-004 - Rules
and Regulations for the Classification of Naval Ships, January 2025 - Volume 1 Ship
Structures - Part 6 Hull Construction in Steel - Chapter 6 Material and Welding Requirements
- Section 7 Inspection and testing procedures - 7.7. Definitions and ditails of tests ~ 7.7.4
Tank air test.”, la cual establece una presion minima de prueba de 0.15 bar; siendo la presién
utilizada por Cotecmar para las pruebas de 0.20 bar. '

Corporacion de Ciencia y Tecnologia para el Desarrollo de la Industria Naval, Maritima y Fluvial - COTECMAR
Direccion: Zona industrial Mamonal km 9, Cartagena de Indias, D. Ty C.

Conmutador: +57 (605) 643 9491

Linea transparencia: 018005184812 - transparencia@cotecmar.com

www.cotecmar.com Pagina 2 |10




2

COTECMAR

4. INFORME LT 1154-25-CON.

« ¢ En este informe, también revisaron el tanque de combustible?

R/! Este informe corresponde al tanque vacio pique de proa 2-26-0-V el cual fue probado
independiente al tanque de combustible. El tanque de combustible fue probado segun
reportes 809-25-CON (inicial) y 1152-25-CON (final).

s ;Realmente no hay informacién acerca de la presion de disefio?

R// La presidn de trabajo de estos tanques —que corresponden a compartimientos estancos
del casco y al tanque de combustible con venteo al exterior— se considera igual a la presion
ambiente. Por tanto, no aplica una presién de disefio y/o factor de relacién como en el caso
de las tuberias o valvulas. Las pruebas se realizan conforme a la norma “LR-RU-004 - Rules
and Regulations for the Classification of Naval Ships, January 2025 - Volume 1 Ship
Structures - Part 6 Hull Construction in Steel - Chapter 6 Material and Welding Requirements
- Section 7 Inspection and testing procedures - 7.7. Definitions and ditails of tests — 7.7.4
Tank air test.”, la cual establece una presion minima de prueba de 0.15 bar; siendo la presion
utilizada por Cotecmar para las pruebas de 0.20 bar.

5. INFORME LT 1155-25-CON.

¢ ;En este informe, también revisaron el tanque de combustible?

R//" Este informe corresponde al tanque vacio 2-20-0-V el cual fue probado independiente
al tanque de combustible. El tanque de combustible fue probado segtin reportes 809-25-
CON (inicial) y 1152-25-CON (final).

¢ ;Realmente no hay informacion acerca de la presién de disefio?

R/l La presion de trabajo de estos tanques —que corresponden a compartimientos estancos
del casco y al tanque de combustible con venteo al exterior— se considera igual a la presion
ambiente. Por tanto, no aplica una presién de disefio y/o factor de relacion como en el caso
de las tuberias o valvulas. Las pruebas se realizan conforme a la norma “LR-RU-004 - Rules
and Regulations for the Classification of Naval Ships, January 2025 - Volume 1 Ship
Structures - Part 6 Hull Construction in Steel - Chapter 6 Material and Welding Requirements
- Section 7 Inspection and testing procedures - 7.7. Definitions and ditails of tests — 7.7.4
Tank air test.”, la cual establece una presion minima de prueba de 0.15 bar; siendo la presion
utilizada por Cotecmar para las pruebas de 0.20 bar.
6. INFORME LT 1156-25-CON.

¢ ¢;Realmente no hay informacion acerca de la presion de disefio?
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R// La presion de trabajo de estos tanques —que corresponden a compartimientos estancos
del casco y al tanque de combustible con venteo al exterior— se considera igual a la presion
ambiente. Por tanto, no aplica una presion de disefo y/o factor de relacién como en el caso
de las tuberias o valvulas. Las pruebas se realizan conforme a la norma “LR-RU-004 - Rules
and Regulations for the Classification of Naval Ships, January 2025 - Volume 1 Ship
Structures - Part 6 Hull Construction in Steel - Chapter 6 Material and Welding Requirements
- Section 7 Inspection and testing procedures - 7.7. Definitions and ditails of tests — 7.7.4
Tank airtest.”, la cual establece una presién minima de prueba de 0.15 bar; siendo la presion
utilizada por Cotecmar para las pruebas de 0.2C bar.

7. INFORME LT 1157-25-CON.

+ ;Realmente no hay informacién acerca de la presion de disefio?

R// La presion de trabajo de estos tanques —que corresponden a compartimientos estancos
del casco y al tanque de combustible con venteo al exterior— se considera igual a la presion
ambiente. Por tanto, no aplica una presion de disefio y/o factor de relacién como en el caso
de las tuberias o valvulas. Las pruebas se realizan conforme a la norma “LR-RU-004 - Rules
and Regulations for the Classification of Naval Ships, January 2025 - Volume 1 Ship
Structures - Part 6 Hull Construction in Steel - Chapter 6 Material and Welding Requirements
- Section 7 Inspection and testing procedures - 7.7. Definitions and ditails of tests — 7.7.4
Tank air test.”, la cual establece una presion minima de prueba de 0.15 bar; siendo la presion
utilizada por Cotecmar para las pruebas de 0.20 bar.

8. INFORMES PAUT 1068 a 1079-25-PAUT

¢ Bloque de referencia y nimero de identificacion.

R/ BS EN ISO 13588-2019 (T. L.:A) Side Dirilled holes 2.5 mm y cédigo del bloque 01-46-
01-051, segun lo registrado en los reportes.

» Desviacion aceptable de la posicion relativa de la linea central de la soldadura

R/ Con base en el espesor del material y la configuracién de la junta, el index es de -7mm.

* Imagen satisfactoria de la velocidad de escaneo.

R// Se han anexado a los reportes.

« Tipo de material, forma

R/l ACERO NAVAL y planos, segun lo citado en los reportes.

» Configuracién geométrica
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R// Se ha anexado a los reportes.

¢ Condicion superficial

R// Se ha anexado a los reportes.

¢ Desviacion maxima de la direccion del haz:

R/l Se ha anexado a los reportes segln evidencias adjuntas.
s Cantidad de reflectores de referencia utilizados

R// Se ha anexado a ios reportes.
» Nivel de prueba relacionada con el bloque de calibracién

R/ Nivel de prueba A, se resaita en los reportes con (T. L.:A), Testing Level A para mayor
claridad.
« Firma del inspector nivel || PAUT

R// Segun firmas de reportes.

9. INFORMES PAUT 1086 a 1091-25-PAUT
¢ Blogue de referencia y niimero de identificacién

R// BS EN ISO 13588-2019 (T. L.:A) Side Drilled holes 2.5 mm y codigo del bloque 01-46-
01-051, segun lo registrado en los reportes.

+ Desviacion aceptable de la posicién relativa de la linea central de la soldadura

R/I Con base en el espesor del material y la configuracion de la junta, el index es de -7mm.
+ Imagen satisfactoria de la velocidad de escaneo.

R// Se han anexado a los reportes.
¢ Tipo de material, forma

R/l ACERO NAVAL y planos, segun lo citado en los reportes.
» Configuracion geométrica

R// Se ha anexado a los reportes.
¢ Condicion superficial

R// Se ha anexado a los reportes.
e Desviacibn maxima de la direccion del haz:

R// Se ha anexado a los reportes segln evidencias adjuntas.
¢ Cantidad de reflectores de referencia utilizados

R// Se ha anexado a los reportes.
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¢ Nivel de prueba relacionada con el bloque de calibracion

R/ Nivel de prueba A, se resalta en los reportes con (T. L.:A), Testing Level A para mayor
claridad.
¢ Firma del inspector nivel Il PAUT

R// Segun firmas de reportes.

10. INFORMES PAUT 1106 a 1116-25-PAUT.

* Bloque de referencia y niimero de identificacion

R/l BS EN ISO 13588-2019 (T. L.:A) Side Drilled holes 2.5 mm y codigo del bloque 01-46-
01-051, segun lo registrado en los reportes.

« Desviacion aceptable de la posicion relativa de la linea central de la soldadura

R/l Con base en el espesor del material y la configuracion de la junta, el index es de -7mm.

¢ Imagen satisfactoria de la velocidad de escaneo

R// Se ha anexado a los reportes.

» Tipo de material, forma

R/ ACERO NAVAL y planos, segtn lo citado en los reportes.

¢ Configuraciéon geométrica

R// Se ha anexado a los reportes.

« Condicion superficial

R// Se ha anexado a los reportes.

¢ Desviacion maxima de la direccion del haz:

R/ Se ha anexado a los reportes seglin evidencias adjuntas.

¢ Cantidad de reflectores de referencia utilizados

R/l Se ha anexado a los reportes.

* Nivel de prueba relacionada con el bloque de calibracion

Corporacién de Ciencia y Tecnologia para el Desarrollo de la Industria Naval, Maritima y Fluvial - COTECMAR
Direccién: Zona industrial Mamaonal km 9, Cartagena de Indias, D. Ty C.

Conmutador: +57 (605) 643 9491

Linea transparencia: 018005184812 - transparencia@cotecmar.com

www.cotecmar.com Pagina 6 |10

U119




COTECMAR

R/ Nivel de prueba A, se resalta en los reportes con (T. L.:A), Testing Level A para mayor
claridad.

« Firma del inspector nivel Il PAUT

R/ Segun firmas de reportes.

11. INFORMES PAUT 1161-25-PAUT

¢ Bloque de referencia y nimero de identificacion

R// BS EN ISO 13588-2019 (T. L.:A) Side Drilled holes 2.5 mm y codigo del bloque 01-46-
01-051, segun lo registrado en los reportes.

* Desviacion aceptable de la posicion relativa de la linea central de la soldadura

R/I Con base en el espesor del material y la configuracion de la junta, el index es de -7mm.

¢ Imagen satisfactoria de la velocidad de escaneo

R//" Se han anexado a los reportes.

» Tipo de material, forma

R/ ACERO NAVAL y planos, segun lo citado en los reportes.
« Configuracién geométrica

R// Se ha anexado a los reportes.
» Condicion superficial

R/l Se ha anexado a los reportes.

¢ Desviacion maxima de la direcciéon del haz:

R/ Se ha anexado a los reportes segun evidencias adjuntas.

» Cantidad de reflectores de referencia utilizados

R/l Se ha anexado a los reportes.

¢ Nivel de prueba relacionada con el bloque de calibracion

R/I Nivel de prueba A, se resalta en los reportes con (T. L.:A), Testing Level A para mayor
claridad.
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¢ Firma del inspector nivel Il PAUT

R/l Segun firmas de reportes.

12. INFORME PAUT 1058-25-PAUT

¢ Blogue de referencia y niimero de identificacion

R// BS EN ISO 13588-2019 (T. L.:A) Side Drilled holes 2.5 mm y codigo del bloque 01-46-
01-051, segun lo registrado en los reportes.

¢ Desviacion aceptable de la posicion relativa de la linea central de la soldadura

R/l Con base en el espesor del material y la configuracion de la junta, el index es de -7mm.

» Imagen satisfactoria de la velocidad de escaneo

R// Se han anexado a los reportes.

¢ Tipo de material, forma

R/ ACERO NAVAL y planos, segun lo citado en los reportes.

+ Configuracion geométrica
R// Se ha anexado a los reportes.
¢ Condicion superficial
R// Se ha anexado a los reportes.

e Desviacion maxima de la direccion del haz:

R/! Se ha anexado a los reportes segun evidencias adjuntas.

¢« Cantidad de reflectores de referencia utilizados

R// Se ha anexado a los reportes.

¢ Nivel de prueba relacionada con el blogue de calibracién

R//' Nivel de prueba A, se resalta en los reportes con (T. L.:A), Testing Level A para mayor
claridad.

¢ Firma del inspector nivel || PAUT
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R// Segun firmas de reportes.

13. INFORMES PAUT 1117 a 1145-25-PAUT

» Bloque de referencia y nimero de identificacion

R//'BS EN ISO 13588-2019 (T. L.:A) Side Drilled holes 2.5 mm y codigo del bloque 01-46-
01-051, segun lo registrado en los reportes.

e Desviacion aceptable de la posicién relativa de la linea central de la soldadura

R/ Con base en el espesor del material y la configuracion de ia junta, el index es de -7mm.
e Imagen satisfactoria de la velocidad de escaneo

R// Se han anexado a los reportes.

¢ Tipo de material, forma

R/ ACERO NAVAL y planos, segun lo citado en los reportes.
+ Configuracion geométrica

R// Se ha anexado a ios reportes.
+ Condicion superficial

R// Se ha anexado a los reportes.

¢ Desviacion maxima de la direccion del haz:

R// Se ha anexado a los reportes segun evidencias adjuntas.

« Cantidad de reflectores de referencia utilizados

R//' Se ha anexado a los reportes.

¢ Nivel de prueba relacionada con el bloque de calibracion

R/ Nivel de prueba A, se resalta en los reportes con (T. L.:A), Testing Level A para mayor
claridad.

+ Firma del inspector nivel I| PAUT

R// Segun firmas de reportes.
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Finalmente me permito indicar que la Corporacién se encuentra atenta para atender
cualquier comentaric o aclaracién adicional que se considere necesaria.

|
¥yl

Capitan de Fragata MAURICIO ¥ADRID MONCADA

Jefe Departamento Gerencia de Proyectos, encargado de las funciones de la Gerencia de
Planta Construcciones COTECMAR

Cordialmente,

Lista de anexos:

Pruebas neumaticas NT B1.
Pruebas neumaticas NT B2.
Pruebas PAUT casco B1.
Pruebas PAUT casco B2.
Pruebas PAUT cubierta B1-B2.
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REPORTE DE INSPECCION DE HERMETICIDAD POR PRESION

COTECHAR Cadigo: F-COPSER-004 |

Version 6 | Fecha de Aprobacion: 20-un-2014

GERENCIA: GECON G.O. No.: N/S

REGISTRO No.: 809-25-CON| FECHA : 14/07/2025

PROYECTO: BUSINU I

TIPO DE PRUERA: HIDROSTATICA

X VACIO

NEUMATICA

Division de Soldadura

Division de Motores

MONTAJE DEL
DISPOSITIVO DE LA
PRUEBA.

Divisién de Mecanica

Casco y Estructura - Maquinaria
Propulsion y Electricidad.

Contratista

Otro:

INSPECCION REALIZADA POR: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan

INSTRUMENTO DE MEDICION:
Manémetro

RANGO: 0-10

UNIDAD DE MEDIDA:
psi

CODIGO METROLOGICO: 19 070

FECHA DE CALIBRACION: 2025-02-21

EQUIPO Y MEDIO UTILIZADO:
Linea de aire comprimido

EQUIPO / PIEZA A INSPECCIONAR:
Tanque de combustible

ZONA A INSPECCIONAR: Cuerpo del tanque,
uniones soldadas y accesorios.

MATERIAL: Acero naval

PRESION DE DISENO: no requerido

PRESION DE PRUEBA: 3 psi

TIEMPO DE PERMANENCIA: 60 min.

FACTOR DE RELACION: no requerido

TEMPERATURA DE PRUEBA: ambiente

TEMPERATURA RECOMENDADA: n/a

INSTRUMENTO DE MEDICION: n/a

CODIGO METROLOGICO: n/a

FECHA DE CALIBRACION: n/a

REGULACION APLICADA: LR-RU-004 - Rules and Requlations for the Classification of Naval Ships,

January 2025 - Volume 1 Ship Structures - Part 6 Hull Construction in Steel -

Chapter 6 Material

and Welding Requirements - Section 7 Inspection and testing procedures - 7.7. Definitions and

ditails of tests — 7.7.4 Tank air test.

RESULTADO DE LA PRUEBA:

[X] saTISFACTORIO

[CINO SATISFACTORIO

OBSERVACIONES: no se encontraron novedad

ELABORADO POR (Done _by):

gt v i

L (FIRMA)
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan
CARGO: Inspector de calidad |

Foto n°1 _
REVISADO Y AUTORIZABH % “{Authorized by):
z“ T / EP'
T ERMA)
NOMBRE: Ing. Ely Rafael Diaz
CARGO: Lider de casco y estructuras
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A:$ REPORTE DE INSPECCION DE HERMETICIDAD POR PRESION

COTECMAR Cadigo: F-COPSER-004 I Version; 6 | Fecha de Aprobacion: 20-jun-2014
GERENCIA: GECON G.0O. No.: N.S. REG!STRO No.: 1157-25-CON FECHA: 27-09-2025
PROYECTO: BUSINU 1 (YAPEL)
TIPO DE PRUEBA: HIDROSTATICA | X |NEUMATICA VACIO

MONTAJE DEL Division de Soldadura Divisidn de Motores -
DISPOSITIVO DE LA T rr—— Cascoy Estructura_ - Maquinaria
PRUERA. Propulsion y Electricidad.
X | Contratista Otro:

INSPECCION REALIZADA POR: QUALITY TESTING SAS

INSTRUMENTO DE MEDICION: RANGO: UNIDAD DE MEDIDA:
MANOMETRO 0-15 PSI PSI

CODIGO METROLOGICO: Cert. No. 19796 / No. 19798 | FECHA DE CALIBRACION: 16-09-2025

EQUIPO Y MEDIO UTILIZADO: MANOMETRO - AIRE {EQUIPO / PIEZA A INSPECCIONAR:
Tanque Vacio No. 2-10-0-V

ZONA A INSPECCIONAR: JUNTAS DE SOLDADURA | MATERIAL: ACERO AL CARBONO
A TOPE, FILETE, TUBERIAS Y ACCESORIOS.

PRESION DE DISENO: no requerido PRESION DE PRUEBA: 3 PSI (0,2 bar)
TIEMPO DE PERMANENCIA: 60 min FACTOR DE RELACION: no requerido
TEMPERATURA DE PRUEBA: AMBIENTE TEMPERATURA RECOMENDADA: < 50°C
INSTRUMENTO DE CODIGO METROLOGICO: FECHA DE CALIBRACION:
MEDICION: N/A N/A N/A

REGULACION APLICADA:
LR-RU-004 - Rules and Regulations for the Classification of Naval Ships, January 2025 - Volume 1 Ship
Structures - Part 6 Hull Construction in Steel - Chapter 6 Material and Welding Requirements - Section 7

Inspection and testing procedures - 7.7. Definitions and ditails of tests — 7.7.4 Tank air test.
RESULTADO DE LA PRUEBA: ;

SATISFACTORIO " [] NO SATISFACTORIO

OBSERVACIONES: Se realizan pruebas neumaticas, se corrigen las fugas identificadas durante el proceso
hasta comprobar la hermeticidad del tanque. Se entrega satisfactoriamente a Calidad.

REGISTRO DE PRUEBA:

Foto n°1 Foto n°2
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REPORTE DE INSPECCION DE HERMETICIDAD POR PRESION

COTECHMAR

Cadigo: F-COPSER-004 | Version: 6 | Fecha de Aprobacion: 20-jun-2014
......... e i
e e ? J
5 ]
? ) L YANGQUE vacio
. "2’3&595" T 2100y ! . ,
& e - oL e TANQUE VACIG
| TANOUE DE ' £-20-0~Y
| i 5 GASGLINA 5§ 3 s i ; ! T BT
b4 2-1640-¢ S | & }
: o G =

NOMBRE: W. LOPEZ

(FIRMA)

CARGO: INSPECTOR DE CALIDAD

KMWM% . .
CUBIERTA TANQUES
Foto n°3
ELABORADO POR (Done by): REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):

fogh ot

' (FIRMA)

NOMBRE: Kenyt Brieva Lujan
CARGO: Inspector de calidad |
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/\:% REPORTE DE INSPECCION DE HERMETICIDAD POR PRESION

COTECMAR Codigo: F-COPSER-004 | Version: 6 | Fecha de Aprabacion: 20-jun-2014
GERENCIA: GECON G.0. No.: N.S. REGISTRO No.: 1152-25-CON FECHA: 30-09-2025
PROYECTO: BUSINU 1 (YAPEL)
TIPO DE PRUEBA: HIDROSTATICA X |NEUMATICA VACIO

MONTAJE DEL Divisién de Soldadura Division de Motores _
DISPOSITIVO DE LA Ditision de Macknics Casco y Estructura - Maquinaria
PRUEBA. Propulsion y Electricidad.
X | Contratista Otro:

INSPECCION REALIZADA POR: QUALITY TESTING SAS

INSTRUMENTO DE MEDICION: RANGO: UNIDAD DE MEDIDA:
MANOMETRO 0-15 PSI PSI

CODIGO METROLOGICO: Cert. No. 19797 / No. 19796 | FECHA DE CALIBRACION: 16-09-2025

EQUIPO Y MEDIO UTILIZADO: MANOMETRO - AIRE |EQUIPO / PIEZA A INSPECCIONAR:
Tanque COMBUSTIBLE - No. 2-10-0-G

ZONA A INSPECCIONAR: CUERPO DEL TANQUE, MATERIAL: ACERO AL CARBONO
UNIONES SOLDADAS Y ACCESORIOS.

PRESION DE DISENO: no requerido PRESION DE PRUEBA: 3 PSI (0,2 bar)
TIEMPO DE PERMANENCIA: 60 min FACTOR DE RELACION: no requerido
TEMPERATURA DE PRUEBA: AMBIENTE TEMPERATURA RECOMENDADA: < 50°C
INSTRUMENTO DE CODIGO METROLOGICO: FECHA DE CALIBRACION:
MEDICION: N/A N/A N/A

REGULACION APLICADA:

LR-RU-004 - Rules and Regulations for the Classification of Naval Ships, January 2025 - Volume 1 Ship
Structures - Part & Hull Construction in Steel - Chapter 6 Material and Welding Requirements - Section 7
Inspection and testing procedures - 7.7. Definitions and ditails of tests — 7.7.4 Tank air test.

RESULTADO DE LA PRUEBA:
SATISFACTORIO [] NO SATISFACTORIO

OBSERVACIONES: Se realizan pruebas neumaticas, se corrigen las fugas identificadas durante el proceso
hasta comprobar la hermeticidad del tanque. Se entrega satisfactoriamente a Calidad.

REGISTRO DE PRUEBA:

Foto n°1 Foto n°2
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/\% REPORTE DE iNSPECCION DE HERMETICIDAD POR PRESION
COTECMAR Cédigo: F-COPSER-004 ] Version: 6 | Fecha de Aprobacion: 20-jun-2014
'y 1 o [1 e pee ‘ |
3 ) TANQUE VACIO TANGUE VAGIO
i TANQUE OF ok 2-20-0-Y
50 | i GASGLINA T ; CRLA T = A
7 2 1G=~G~G i i if 7
\\%———mek ; : P
Foto n°3
ELABORADO POR (Done hy): REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):
(FIRMA) ~ O (FIRMA)
NOMBRE: W. LOPEZ NOMBRE: Kenyt Brigva Lujan
CARGO: INSPECTOR DE CALIDAD CARGO: Inspector de calidad |
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A% REPORTE DE INSPECCION DE HERMETICIDAD POR PRESION

(;‘-CiTﬁCMAﬁ Cadigo: F-COPSER-004 | Version: 6 | Fecha de Aprobacion: 20-jun-2014
GERENCIA: GECON G.0O. No.: N.S. REGISTRO No.: 1153-25-CON FECHA: 22-09-2025
PROYECTO: BUSINU 1 (YAPEL)
TIPO DE PRUEBA: HIDROSTATICA | X |NEUMATICA VACIO

MONTAJE DEL Division de Soldadura Divisién de Motores _
DISPOSITIVO DE LA Diisian deMeednica Casco y Estructura - Maquinaria
PRUEBA. Propulsién y Electricidad.
X | Contratista Otro:

INSPECCION REALIZADA POR: QUALITY TESTING SAS
INSTRUMENTO DE MEDICION: RANGO: UNIDAD DE MEDIDA:
MANOMETRO 0-15 PSI PSI

CODIGO METROLOGICO: Cert. No. 19797 / No. 19796 | FECHA DE CALIBRACION: 16-09-2025

EQUIPO Y MEDIO UTILIZADO: MANOMETRO - AIRE | EQUIPO / PIEZA A INSPECCIONAR:
Tanque de VACIO - No. 2-15-0-V

ZONA A INSPECCIONAR: UNIONES SOLDADAS, MATERIAL: ACERO AL CARBONO
CUERPO DEL TANQUE Y ACCESORIOS.

PRESION DE DISENO: no requerido PRESION DE PRUEBA: 3 PSI (0,2 bar)
TIEMPO DE PERMANENCIA: 60 min FACTOR DE RELACION: no reugerido
TEMPERATURA DE PRUEBA: AMBIENTE TEMPERATURA RECOMENDADA: < 50°C
INSTRUMENTO DE CODIGO METROLOGICO: FECHA DE CALIBRACION:
MEDICION: N/A N/A N/A

REGULACION APLICADA:

LR-RU-004 - Rules and Regulations for the Classification of Naval Ships, January 2025 - Volume 1 Ship
Structures - Part 6 Hull Construction in Steel - Chapter 6 Material and Welding Requirements - Section 7
Inspection and testing procedures - 7.7. Definitions and ditails of tests — 7.7.4 Tank air test.

RESULTADO DE LA PRUEBA:
SATISFACTORIO [1 NO SATISFACTORIO

OBSERVACIONES: Se realizan pruebas neumaticas, se corrigen las fugas identificadas durante el proceso
hasta comprobar la hermeticidad del tanque. Se entrega satisfactoriamente a Calidad.

REGISTRO DE PRUEBA:

Foton®1 Foto n°2
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ﬁ\% REPORTE DE INSPECCION DE HERMETICIDAD POR PRESION

COTECMAR Codigo; F-COPSER-004 | Version: 6 1 Fecha de Aprobacion: 20-jun-2014
GERENCIA: GECON G.0O. No.: N.S. REGISTRO No.: 1154-25-CON FECHA: 20-09-2025
PROYECTO: BUSINU 1 (YAPEL)
TIPO DE PRUEBA: HIDROSTATICA | X |NEUMATICA VACIO

MONTAJE DEL Divisiéon de Soldadura Divisiéon de Motores _
DISPOSITIVO DE LA Divisidin d& Massiics Casco y Estructura - Maquinaria
PRUEBA. Propulsién y Electricidad.
X | Contratista Oftro:

INSPECCION REALIZADA POR: QUALITY TESTING SAS
INSTRUMENTO DE MEDICION: RANGO: UNIDAD DE MEDIDA:
MANOMETRO 0-15 PSI PSI / mbhar
CODIGO METROLOGICO: Cert. No. 19797 / 19701 FECHA DE CALIBRACION: 16-09-25 / 22-08-25

EQUIPO Y MEDIO UTILIZADO: MANOMETRO - AIRE |EQUIPO / PIEZA A INSPECCIONAR:
PIQUE DE PROA - No. 2-26-0-V

ZONA A INSPECCIONAR: UNIONES SOLDADAS, MATERIAL: ACERO AL CARBONO
CUERPO DEL TANQUE Y ACCESORIOS.

PRESION DE DISENO: no requerido PRESION DE PRUEBA: 3 PSI (200 mbar)
TIEMPO DE PERMANENCIA: 60 min FACTOR DE RELACION: no requerido
TEMPERATURA DE PRUEBA: AMBIENTE TEMPERATURA RECOMENDADA:; < 50°C
INSTRUMENTO DE CODIGO METROLOGICO: FECHA DE CALIBRACION:
MEDICION: N/A N/A N/A

REGULACION APLICADA: ,

LR-RU-004 - Rules and Regulations for the Classification of Naval Ships, January 2025 - Volume 1 Ship
Structures - Part 6 Hull Construction in Steel - Chapter 6 Material and Welding Requirements - Section 7
Inspection and testing procedures - 7.7. Definitions and ditails of tests — 7.7.4 Tank air test.

RESULTADO DE LA PRUEBA:
SATISFACTORIO [ NO SATISFACTORIO

OBSERVACIONES: Se realizan pruebas neumaticas, se corrigen las fugas identificadas durante el proceso
hasta comprobar la hermeticidad del tanque. Se entrega satisfactoriamente a Calidad.

REGISTRO DE PRUEBA:

Pigue de Proa
- 20/09/2025

LT OK

3 psi (200 mbar)

Foton®1 Foto n°2
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/\% REPORTE DE INSPECCION DE HERMETICIDAD POR PRESION

éDTEGMﬁ;ﬂ Cédigo: F-COPSER-004 [ Version: 6 ] Fecha de Aprobacion: 20-un-2014
GERENCIA: GECON G.O. No.: N.S. REGISTRO No.: 1155-25-CON FECHA: 24-09-2025
PROYECTO: BUSINU 1 (YAPEL)
TIPO DE PRUEBA: HIDROSTATICA | X |NEUMATICA VACIO

MONTAJE DEL Division de Soldadura Divisién de Motores _
DISPOSITIVO DE LA Bihisidin de Messnica Cascoy Estructura. - Maquinaria
PRUEBA. Propulsion y Electricidad.
X | Contratista Otro:

INSPECCION REALIZADA POR: QUALITY TESTING SAS

INSTRUMENTO DE MEDICION: RANGO: UNIDAD DE MEDIDA:

MANOMETRO 0-15 PSI PSI

CODIGO METROLOGICO: Cert. No. 19797 / No. 19796 | FECHA DE CALIBRACGION: 16-09-2025

EQUIPO Y MEDIO UTILIZADO: MANOMETRO - AIRE |EQUIPO / PIEZA A INSPECCIONAR:
Tanque de VAC!O - No. 2-20-0-V

ZONA A INSPECCIONAR: UNIONES SOLDADAS, MATERIAL: ACERQO AL CARBONO

CUERPO DEL TANQUE Y ACCESORIOS.

PRESION DE DISENO: no requerido PRESION DE PRUEBA: 3 PSI (0,2 bar)

TIEMPO DE PERMANENCIA: 60 min FACTOR DE RELACION: no requerido

TEMPERATURA DE PRUEBA: AMBIENTE TEMPERATURA RECOMENDADA: < 50°C

INSTRUMENTO DE CODIGO METROLOGICO: FECHA DE CALIBRACION:

MEDICION: N/A N/A N/A

REGULACION APLICADA:"

LR-RU-004 - Rules and Regulations for the Classification of Naval Ships, January 2025 - Volume 1 Ship
Structures - Part 6 Hull Construction in Steel - Chapter 6 Material and Welding Requirements - Section 7
Inspection and testing procedures - 7.7. Definitions and ditails of tests — 7.7.4 Tank air test.

RESULTADO DE LA PRUEBA: ‘
' SATISFACTORIO [l NO SATISFACTORIO

OBSERVACIONES: Se realizan pruebas neumaticas, se corrigen las fugas identificadas durante el proceso
hasta comprobar la hermeticidad del tanque. Se entrega satisfactoriamente a Calidad.

REGISTRO DE PRUEBA:

Foto n°1 Foto n°2
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A& REPORTE DE INSPECCION DE HERMETICIDAD POR PRESION

COTECMAR Cadigo: F-COPSER-004 | Version: 6 ] Fecha de Aprobacién: 20-jun-2014
GERENCIA: GECON G.O. No.: N.S. REGISTRO No.: 1156-25-CON FECHA: 27-09-2025
PROYECTO: BUSINU 1 (YAPEL)
TIPO DE PRUEBA: HIDROSTATICA | X |NEUMATICA VACIO

MONTAJE DEL Division de Soldadura Divisién de Motores _
DISPOSITIVO DE LA Divisitin de Meeinica Casco y Estructura - Maquinaria
PRUEBA. Propulsion y Electricidad.
X | Contratista Otro:

INSPECCION REALIZADA POR: QUALITY TESTING SAS
INSTRUMENTO DE MEDICION: RANGO: UNIDAD DE MEDIDA:
MANOMETRO 0-15 PSI PSI

CODIGO METROLOGICO: Cert. No. 19800 / No. 19799 | FECHA DE CALIBRACION: 18-09-2025

EQUIPO Y MEDIO UTILIZADO: MANOMETRO - AIRE |EQUIPO/ PIEZA A INSPECCIONAR:
PIQUE DE POPA - No. 2-5-0-V

ZONA A INSPECCIONAR: UNIONES SOLDADAS, MATERIAL: ACERO AL CARBONO
CUERPO DEL TANQUE Y ACCESORIOS.

PRESION DE DISENO: no requerido PRESION DE PRUEBA: 3 PSI (0,2 bar)
TIEMPO DE PERMANENCIA: 60 min FACTOR DE RELACION: no requerido
TEMPERATURA DE PRUEBA: AMBIENTE TEMPERATURA RECOMENDADA: < 50°C
INSTRUMENTO DE CODIGO METROLOGICO: FECHA DE CALIBRACION:
MEDICION: N/A N/A N/A

REGULACION APLICADA:

LR-RU-004 - Rules and Regulations for the Classification of Naval Ships, January 2025 - Volume 1 Ship
Structures - Part 6 Hull Construction in Steel - Chapter 6 Materiai and Welding Requirements - Section 7
Inspection and testing procedures - 7.7. Definitions and ditails of tests — 7.7.4 Tank air test.

RESULTADO DE LA PRUEBA:
SATISFACTORIO [1 NO SATISFACTORIO

OBSERVACIONES: Se realizan pruebas neumaticas, se corrigen las fugas identificadas durante el proceso
hasta comprobar la hermeticidad del tanque. Se entrega satisfactoriamente a Calidad.

REGISTRO DE PRUEBA:

2-5-0-V
27/09/2025
LT OK

3 psi

Foto n°1 Foto n°2
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REPORTE DE INSPECCION DE HERMETICIDAD POR PRESION

COTECMAR

Codigo: F-COPSER-D04 |

Version: 6 | Fecha de Aprobacion: 20-un-2014

GERENCIA: GECON G.0O. No.: NIS

REGISTRO No.: 880-25-CON| FECHA : 04/08/2025

PROYECTO: BUSINU li

TIPO DE PRUEBA: HIDROSTATICA | X

NEUMATICA VACIO

MONTAJE DEL Divisién de Soldadura

Division de Motores

DISPOSITIVO DE LA
PRUEBA.

Division de Mecanica

Casco y Estructura - Maquinaria
Propulsion y Electricidad.

Contratista

Otro:

INSPECCION REALIZADA POR: JOSE FERNANDO BENITEZ

INSTRUMENTO DE MEDICION: Manémetro | RANGO: 0 -6

[ UNIDAD DE MEDIDA: psi

CODIGO METROLOGICO: 19 164

FECHA DE CALIBRACION: 2025-04-08

EQUIPO Y MEDIO UTILIZADO:
Linea de aire comprimido

EQUIPO / PIEZA A INSPECCIONAR:
Tanque de combustible

ZONA A INSPECCIONAR: cuerpo de tanque,
uniones soldadas y accesorios.

MATERIAL: Acero naval

PRESION DE DISENO: no requerido

PRESION DE PRUEBA: 3 psi

TIEMPO DE PERMANENCIA: 60 min.

FACTOR DE RELACION: no reugerido

TEMPERATURA DE PRUEBA: ambiente

TEMPERATURA RECOMENDADA: n/a

INSTRUMENTO DE MEDICION: n/a

CODIGO METROLOGICO: n/a

FECHA DE CALIBRACION: n/a

REGULACION APLICADA: LR-RU-004 - Rules and Requlations for the Classification of Naval Ships,
January 2025 - Volume 1 Ship Structures - Part 6 Hull Construction in Steel -
and Weldina Requirements - Section 7 Inspection and testing procedures - 7.7. Definitions and

ditails of tests — 7.7.4 Tank air test.

Chapter 6 Material

RESULTADO DE LA PRUEBA:

SATISFACTORIO

LINO SATISFACTORIO

OBSERVACIONES: No se encontraron novedades.

Foton

Foto n°2

ELABORADO POR (Done hy):

’ u—iRl il.’-\)
NOMBRE: Jose Femando Benitez
CARGO: Inspector de calidad il

REVISADO Y AUTORIZADO Pgﬁi(éuthorlzed by):

FWRMA%
NOMBRE: Ing. Ely Rafael Diaz

CARGO: Lider de cascoy estructuras
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A:% REPORTE DE INSPECCION DE HERMETICIDAD POR PRESION
COTECKHAR Codigo: F-COPSER-004 | Version: 6 I Fecha de Aprobagion: 20-un-2014
GERENCIA: GECON G.0. No.: N.S. REGISTRO No.: 1175-25-CON FECHA: 04-10-2025
PROYECTO: BUSINU 2 (BETANCI)
TIPO DE PRUEBA: HIDROSTATICA | X |NEUMATICA VACIO
MONTAJE DEL Division de Soldadura ivision de Motores .
DISPOSITIVOC DE LA Diisitinds Maodiias Casco y Estructura - Maquinaria
PRUEBA. Propulsion y Electricidad.
X | Contratista Oftro:

INSPECCION REALIZADA POR: QUALITY TESTING SAS

INSTRUMENTO DE MEDICION: RANGO: UNIDAD DE MEDIDA:
MANOMETRO 0-10 PSI PSI

CODIGO METROLOGICO: Cert. No. 19070 / No. 19798 | FECHA DE CALIBRACION: 21-02-25 / 16-09-25

EQUIPO Y MEDIO UTILIZADO: MANOMETRO - AIRE | EQUIPO / PIEZA A INSPECCIONAR:
Tanque PIQUE DE POPA - No. 2-5-0-V

ZONA A INSPECCIONAR: UNIONES SOLDADAS, MATERIAL: ACERO AL CARBONO
CUERPO DEL TANQUE Y ACCESORIOS.

PRESION DE DISENO: no requerido PRESION DE PRUEBA: 3 PSi (0,2 bar)
TIEMPO DE PERMANENCIA: 60 min FACTOR DE RELACION: no requerido
TEMPERATURA DE PRUEBA: AMBIENTE TEMPERATURA RECOMENDADA: < 50°C
INSTRUMENTO DE CODIGO METROLOGICO: FECHA DE CALIBRACION:
MEDICION: N/A N/A N/A

REGULACION APLICADA:

LR-RU-004 - Rules and Regulations for the Classification of Naval Ships, January 2025 - Volume 1 Ship
Structures - Part 6 Hull Construction in Steel - Chapter 6 Material and Welding Requirements - Section 7
Inspection and testing procedures - 7.7. Definitions and ditails of tests — 7.7.4 Tank air test

RESULTADO DE LA PRUEBA:
SATISFACTORIO 1 NO SATISFACTORIO

OBSERVACIONES: Se realizan pruebas neumaticas, se corrigen las fugas identificadas durante el proceso
hasta comprobar la hermeticidad del tanque. Se entrega satisfactoriamente a Calidad.

REGISTRO DE PRUEBA:

Foto n°1 Foto n°2




u1uB

REPORTE DE INSPECCION DE HERMETICIDAD POR PRESION

COTECHMAR
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Version: 6 ]
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Foto n°3

ELABORADO POR (Done by):

NOMBRE: W. LOPEZ

(FIRMA)

CARGO: INSPECTOR DE CALIDAD

REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):

Mﬁ@W%ﬂ

(FIRMA)

NOMBRE: Kenyt A. Brieva Lujan
CARGO: Inspector de calidad |
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A% REPORTE DE INSPECCION DE HERMETICIDAD POR PRESION

COTECKAR Cadigo: F-COPSER-004 | Version: 6 ] Fecha de Aprobacion: 20-jun-2014
GERENCIA: GECON G.0. No.: N.S. REGISTRO No.: 1170-25-CON FECHA: 30-09-2025
PROYECTO: BUSINU 2 (BETANCI)
TIPO DE PRUEBA: HIDROSTATICA | X |NEUMATICA VACIO

MONTAJE DEL Division de Soldadura Division de Motores _
DISPOSITIVO DE LA Divisiomn de Mecinica Casco y Estructura - Maquinaria
PRUEBA. Propulsién y Electricidad.
X | Contratista Otro:

INSPECCION REALIZADA POR: QUALITY TESTING SAS

INSTRUMENTO DE MEDICION: RANGO: UNIDAD DE MEDIDA:
MANOMETRO 0-15 PSI PSI

CODIGO METROLOGICO: Cert. No. 19799 / No. 19800 | FECHA DE CALIBRACION: 18-09-2025

EQUIPO Y MEDIO UTILIZADO: MANOMETRO - AIRE | EQUIPO / PIEZA A INSPECCIONAR:
Tanque FP No. 2-26-0-V

ZONA A INSPECCIONAR: UNIONES SOLDADAS, MATERIAL: ACERO AL CARBONO
CUERPO DEL TANQUE Y ACCESORIOS.

PRESION DE DISENO: no requerido PRESION DE PRUEBA: 3 PSI (0,2 bar)
TIEMPO DE PERMANENCIA: 60 min FACTOR DE RELACION: no requerido
TEMPERATURA DE PRUEBA: AMBIENTE TEMPERATURA RECOMENDADA: < 50°C
INSTRUMENTO DE CcODIGO METROLOGICO: FECHA DE CALIBRACION:
MEDICION: N/A N/A N/A

REGULACION APLICADA:

LR-RU-004 - Rules and Regulations for the Classification of Naval Ships, January 2025 - Volume 1 Ship
Structures - Part 6 Hull Construction in Steel - Chapter 6 Material and Welding Requirements - Section 7
Inspection and testing procedures - 7.7. Definitions and ditails of tests — 7.7.4 Tank air test.

RESULTADO DE LA PRUEBA:
SATISFACTORIO [l NO SATISFACTORIO

OBSERVACIONES: Se realizan pruebas neumaticas, se corrigen las fugas identificadas durante el proceso
hasta comprobar la hermeticidad del tanque. Se entrega satisfactoriamente a Calidad.

REGISTRO DE PRUEBA:

Foto n°1 Foto n°2
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ELABORADO POR (Done by):
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CARGO: Inspector de calidad |
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/\;% REPORTE DE INSPECCION DE HERMETICIDAD POR PRESION

ﬁDTEGMAﬁ Codigo: F-COPSER-004 [ Version. 6 ] Fecha de Aprobacion: 20-jun-2014
GERENCIA: GECON G.0. No.: N.S. REGISTRO No.: 1171-25-CON FECHA: 03-10-2025
PROYECTO: BUSINU 2 (BETANCI)
TIPO DE PRUEBA: HIDROSTATICA | X |NEUMATICA VACIO

MONTAJE DEL Division de Soldadura Division de Motores _
DISPOSITIVO DE LA Divisin de Mecahica Casco y Estructura - Maquinaria
PRUEBA. Propulsidn y Electricidad.
X | Contratista Oftro:

INSPECCION REALIZADA POR: QUALITY TESTING SAS

INSTRUMENTO DE MEDICION: RANGO: UNIDAD DE MEDIDA:
MANOMETRO 0-10 PSI PSI

CODIGO METROLOGICO: Cert. No. 19164 / No. 19070 | FECHA DE CALIBRACION: 08-04-25 / 21-02-25 '

EQUIPO Y MEDIO UTILIZADO: MANOMETRO - AIRE | EQUIPO / PIEZA A INSPECCIONAR:
Tanque VACIO - No. 2-20-0-V

ZONA A INSPECCIONAR: UNIONES SOLDADAS, MATERIAL: ACERO AL CARBONO
CUERPO DEL TANQUE Y ACCESORIOS.

PRESION DE DISENO: no requerido PRESION DE PRUEBA: 3 PSI (0,2 bar)
TIEMPO DE PERMANENCIA: 60 min FACTOR DE RELACION: no requerido
TEMPERATURA DE PRUEBA: AMBIENTE TEMPERATURA RECOMENDADA: < 50°C
INSTRUMENTO DE CcODIGO METROLOGICO: FECHA DE CALIBRACION:
MEDICION: N/A N/A N/A

REGULACION APLICADA:

LR-RU-004 - Rules and Regulations for the Classification of Naval Ships, January 2025 - Volume 1 Ship
Structures - Part 6 Hull Construction in Steel - Chapter 6 Material and Welding Requirements - Section 7
Inspection and testing procedures - 7.7. Definitions and ditails of tests — 7.7.4 Tank air test

RESULTADO DE LA PRUEBA:
SATISFACTORIO [1 NO SATISFACTORIO

OBSERVACIONES: Se realizan pruebas neumaticas, se corrigen las fugas identificadas durante el proceso
hasta comprobar la hermeticidad del tanque. Se entrega satisfactoriamente a Calidad.

REGISTRO DE PRUEBA:

Foto n°1 Foto n°2
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/\% REPORTE DE INSPECCION DE HERMETICIDAD POR PRESION
COTECHMAR Cadige: F-COPSER-004 [ Version: 6 | Fecha de Aprabacién: 204un-2014
GERENCIA: GECON G.0O. No.: N.S. REGISTRO No.: 1172-25-CON FECHA: 03-10-2025
PROYECTO: BUSINU 2 (BETANCI)
TIPO DE PRUEBA: HIDROSTATICA | X |NEUMATICA VACIO
Division de Soldadura Divisién de Motores

MONTAJE DEL

DISPOSITIVO DE LA Givisian de Mecaiiea Casco y ’Estructura_ —_Maqumarna
PRUEBA. Propulsién y Electricidad.

X | Contratista - Otro:

INSPECCION REALIZADA POR: QUALITY TESTING SAS

INSTRUMENTO DE MEDICION: RANGO: UNIDAD DE MEDIDA:
MANOMETRO 0-10 PSI PSI

CcODIGO METROLOGICO: Cert. No. 19070 / No. 19798 | FECHA DE CALIBRACION: 21-02-25 / 16-09-25

EQUIPO Y MEDIO UTILIZADO: MANOMETRO - AIRE | EQUIPO / PIEZA A INSPECCIONAR:
Tanque Vacio No. 2-10-0-V

ZONA A INSPECCIONAR: UNIONES SOLDADAS, MATERIAL: ACERO AL CARBONO
CUERPO DEL TANQUE Y ACCESORIOS.

PRESION DE DISENO: no requerido PRESION DE PRUEBA: 3 PSI (0,2 bar)
TIEMPO DE PERMANENCIA: 60 min FACTOR DE RELACION: no requerido
TEMPERATURA DE PRUEBA: AMBIENTE TEMPERATURA RECONENDADA: < 50°C
INSTRUMENTO DE CODIGO METROLOGICO: FECHA DE CALIBRACION:
MEDICION: N/A N/A N/A

REGULACION APLICADA:

LR-RU-004 - Rules and Regulations for the Classification of Naval Ships, January 2025 - Volume 1 Ship
Structures - Part 6 Hull Construction in Steel - Chapter 6 Material and Welding Requirements - Section 7
Inspection and testing procedures - 7.7. Definitions and ditails of tests — 7.7.4 Tank air test

RESULTADO DE LA PRUEBA:
SATISFACTORIO L1 NO SATISFACTORIO

OBSERVACIONES: Se realizan pruebas neumaticas, se corrigen las fugas identificadas durante el proceso
hasta comprobar la hermeticidad del tanque. Se entrega satisfactoriamente a Calidad.

REGISTRO DE PRUEBA:

2-10-0-V

03/10/2025

LT OK
“3psi

Foto n°1 Foto n°2
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Foto n°3

ELABORADO POR (Done by):

(FIRMA)

NOMBRE: W. LOPEZ

CARGQ: INSPECTOR DE CALIDAD

REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):

(FIRMA)

NOMBRE: Kenyt A. Brieva Lujan
CARGO: Inspector de calidad |
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REPORTE DE INSPECCION DE HERMETICIDAD POR PRESION

COTECMAR Codigo; F-COPSER-004 [ Version: 6 ] Fecha de Aprobacion: 20-un-2014
GERENCIA: GECON G.0. No.: N.S. REGISTRO No.: 1173-25-CON FECHA: 03-10-2025
PROYECTOQ: BUSINU 2 (BETANCI)

TIPO DE PRUEBA: HIDROSTATICA | X |NEUMATICA VACIO
Divisic Divisic
MONTAJE DEL ivision de Soldadura ivision de Motores _
DISPOSITIVO DE LA Divisionde Macdnica Cascoy Estructural ~‘|Vlaqu|nar|a
PRUEBA. Propulsion y Electricidad.
X | Contratista Otro:

INSPECCION REALIZADA POR: QUALITY TESTING SAS

INSTRUMENTO DE MEDICION: RANGO: UNIDAD DE MEDIDA:
MANOMETRO 0-10 PS| PSI

CODIGO METROLOGICO: Cert. No. 19070 / No. 19798 | FECHA DE CALIBRACION: 21-02-25 / 16-09-25

EQUIPO Y MEDIO UTILIZADO: MANOMETRO - AIRE | EQUIPO / PIEZA A INSPECCIONAR:
Tanque de VACIO - No. 2-15-0-V

ZONA A INSPECCIONAR: UNIONES SOLDADAS, MATERIAL: ACERQO AL CARBONO
CUERPO DEL TANQUE Y ACCESORIOS. .

PRESION DE DISENO: no requerido PRESION DE PRUEBA: 3 PSI (0,2 bar)
TIEMPO DE PERMANENCIA: 60 min FACTOR DE RELACION: no requerido
TEMPERATURA DE PRUEBA: AMBIENTE TEMPERATURA RECOMENDADA: < 50°C
INSTRUMENTO DE CODIGO METROLOGICO: FECHA DE CALIBRACION:
MEDICION: N/A N/A N/A

REGULACION APLICADA:

LR-RU-004 - Rules and Regulations for the Classification of Naval Ships, January 2025 - Volume 1 Ship
Structures - Part 6 Hull Construction in Steel - Chapter 6 Material and Welding Requirements - Section 7
Inspection and testing procedures - 7.7. Definitions and ditails of tests ~ 7.7.4 Tank air test

RESULTADO DE LA PRUEBA:
SATISFACTORIO L1 NO SATISFACTORIO

OBSERVACIONES: Se realizan pruebas neumaticas, se corrigen las fugas identificadas durante el proceso
hasta comprobar la hermeticidad del tanque, Se entrega satisfactoriamente a Calidad.

REGISTRO DE PRUEBA:

H

Foton®1 Foto n°2
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ELABORADO POR (Done by): REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):

NOMBRE: W. LOPEZ
CARGO: INSPECTOR DE CALIDAD

KQ*WW

(FIRMA)

NOMBRE: Kenyt A. Brieva Lujan
CARGO: Inspector de calidad |
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/\% REPORTE DE INSPECCION DE HERMETICIDAD POR PRESION

COTECHAR Cadigo: F-COPSER-004 | Version: 6 | Fecha de Aprobacion: 20-jun-2014
GERENCIA: GECON G.0O. No.: N.S. REGISTRO No.: 1174-25-CON FECHA: 04-10-2025
PROYECTO: BUSINU 2 (BETANCI)
TIPO DE PRUEBA: HIDROSTATICA X |NEUMATICA VACIO

MONTAJE DEL Division de Soldadura Division de Motores _
DISPOSITIVO DE LA Divisiondé Meaahica Casco y Estructura - Maquinaria
PRUEBA. Propulsion y Electricidad.
X | Contratista Oftro:

INSPECCION REALIZADA POR: QUALITY TESTING SAS

INSTRUMENTO DE MEDICION: RANGO: UNIDAD DE MEDIDA:
MANOMETRO 0-10 PSI PSI

CODIGO METROLOGICO: Cert. No. 19070 / No. 19798 | FECHA DE CALIBRACION: 21-02-25 / 16-09-25

EQUIPO Y MEDIO UTILIZADO: MANOMETRO - AIRE |EQUIPO / PIEZA A INSPECCIONAR:
Tanque COMBUSTIBLE - No. 2-10-0-G

ZONA A INSPECCIONAR: UNIONES SOLDADAS, MATERIAL: ACERO AL CARBONO
CUERPO DEL TANQUE Y ACCESORIOS.

PRESION DE DISENO: no requerido PRESION DE PRUEBA: 3 PSI (0,2 bar)
TIEMPO DE PERMANENCIA: 60 min FACTOR DE RELACION: no requerido
TEMPERATURA DE PRUEBA: AMBIENTE - TEMPERATURA RECOMENDADA: < 50°C
INSTRUMENTO DE CODIGO METROLOGICO: FECHA DE CALIBRACION:
MEDICION: N/A N/A N/A

REGULACION APLICADA:

LR-RU-004 - Rules and Regulations for the Classification of Naval Ships, January 2025 - Volume 1 Ship
Structures - Part 6 Hull Construction in Steel - Chapter 6 Material and Welding Requirements - Section 7
Inspection and testing procedures - 7.7. Definitions and ditails of tests — 7.7 .4 Tank air test

RESULTADO DE LA PRUEBA:
SATISFACTORIO ] NO SATISFACTORIO

OBSERVACIONES: Se realizan pruebas neumaticas, se corrigen las fugas identificadas durante el proceso
hasta comprobar la hermeticidad del tanque. Se entrega satisfactoriamente a Calidad.

REGISTRO DE PRUEBA:

Foto n°1 Foto n°2
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Version: 6
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ELABORADO POR (Done by):

(FIRMA)

NOMBRE: W. LOPEZ
CARGO: INSPECTOR DE CALIDAD

REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):

(o Lo

¥

M%H’

(FIRMA)

NOMBRE: Kenyt A. Brieva Lujan
CARGO: Inspector de calidad |
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

Ultrasonic Phased Array

PAUT Weld Report

Cadigo: F-COPSER-145

Version: 1 I

Fecha de aprobacién: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1088-25-PAUT

Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1S5S0 19285

Fecha (Date): 20/09/2025
BUSINU

Proyecto (Project):

Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece):

P. de 1. PAUT 5CEB

Cliente (Customer): GEFRO

Bloque de calibracion
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019
(T. L.:A)

Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria):

I50 19285 AL3

Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm st< 15mm)

Nivel de evaluacion (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan);
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner):

S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation
level):

Para L.<t Ho

Para L>t Ho-6dB

Metodologia (Procedure):
IACS W34
ISO 13588

Bloque de calificacion (Qualification block):
Blogue (Side Drilled holes 2.5 mm) 01-46-01-051

03 barrenos usados

Proceso de soldadura (Welding
process): FCAW

Disefo de la junta
(Desing joint):
Jjunta de bisel plano

Material: ACERO NAVAL

Acab. superficial Grateado

Acoplante (Couplant):
Magnaflux

Equipo/ Num serie
GEKKO - 1747 (cod. 01-46-01-050)

Resolucion encoder
(Encoder resolution):
N/A

Voltaje: 15V / 5.67A

Acq. Rate: n/a

Zapata/
& " Angulo
" Tamano/Frecuencia/ele
Palpador Nu_meru qe mentos ketract Configuracion
tr: l:'d serie (Serial - (Size/Frecuency/Element do ( Configuration) Apertura (Aperture)
(transducer) Number) i i 4 (Wedge/ 9
refracte
d angle)
AS5L32 10 N/D 10/32 W10-555 Frantal 32
Location Tipa de
Prof Altura 2 Discontinui {Aceptada o
Barrido dB - Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
Na. HR S e (Sr;;l'Aﬂ[\)l e (Hi)'gh (Length) s (Di;jfadntin ACCE;PfEG i Nymbec)
(mm] | [mmy | MM uity type)
1 6.35 mm 200 1000 - - -- -- -- X PAUT 5CEB
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.

Pagina 1 de 3
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REPORTE DE INSPECCION PAUT

%\é PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array
COTECMAR

Codigo: F-COPSER-145 Version: 1 [ Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Fecha (Date): 20/09/2025
Proyecto‘ (Project):* BUSINU
Gerencia (Managen;pent): GECON
Pieza (Piece): P. de 1. PAUT 5CEB

Reporte (Report) No.: 1088-25-PAUT
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1S5S0 19285

Imagen de Barrido No. 1

Foto n®1. Escaneo sectorial de la junta inspeccionada
LA-S1 Focal laws ‘ : £

Fssinen ot r
oousite i Hi
CONFIGURATION FORUSING 5@%@ o ,ﬁﬂ

Wave type . Lw @ sw
Definition

i
Aperiure 32 sy 81 element ¥
initial angle 35 S Final angle 85
Angle step 0.8 g NE of beams
Probe
Index 7 [T Orlergaticn 80 g

Foto n®2. Verificacion del escaneo

Pagina 2 de 3
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

Cadigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1088-25-PAUT
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 20/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU
Gerencia (Management): GECON
Pieza (Piece): P. de 1. PAUT 5CEB

L4 EQUIPRMENT » SETTINGS » CONFIGURATTION r INSPECTION » AHALY SIS
specimen | O matemavaocny
GROMETRY w BEATERIAL
Wetd ‘@@
Chamfer profile Straiged
Gap (g - -
Cap wigdth S s
HAZ €37
i
i
{
{f
i
Foto n®3. Geometria de la junta o
Observaciones

El index (distancia del ceniro de la soldadura), es de -7 mm.
P. de .: Punto de Ingpeccion

FINAL TEST RESULT: M ACEPTADO (ACCEPTED)

0 RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by):

Kvg# W&M

(FIRMA)
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan
CARGO: Inspector de calidad | (NIVEL Il PAUT y UT)

REVISADO Y AUTCRIZAD!

NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 3 de 3
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT
PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

Cédigo: F-COPSER-145 Version: 1 [ Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1089-25-PAUT

Fecha (Date): 20/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU

Lugar De Inspeccidn (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard): 1SO 19285

Gerencia (Management): GECON
P. de I. PAUT 4FBB

Pieza (Piece):

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracion
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019
(T. L.:A)

Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria):
Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm £t< 15mm)

ISO 19285 AL3

Nivel de evaluacion (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner):

S-scan (sectorfal)

Nivel de aceptacion (Acceptation
level):

Para Lt Ho

Para L>t Ho-6dB

Metodologia (Procedure):
IACS W34
ISO 13588

Bloque de calificacion (Qualification block):
Blogue (Side Drilled holes 2.5 mm) 01-46-01-051

03 barrenos usados

Proceso de soldadura (Welding
process): FCAW

Disefio de la junta
(Desing joint):
junta de bisel plano

Material: ACERO NAVAL

Acab. superficial Grateado

Acoplante (Couplant):
Magnarffux

Equipo/ Num serie
GEKKQ - 1747 (cod. 01-46-01-050)

Resolucion encoder
(Encoder resolution):
N/A

Voltaje: 15V / 5.67A

Acq. Rate: n/a

Zapata/
= - Angqulo
- Tamano/Frecuencia/ele :
Palpadar s::i:?;:ﬂ:l mentos ref:licta Gopfigiracion Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Slze/Frecu:l)‘ncv/Element (Wedge/ (Configuration)
refracte
d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-55S Frontal 32
Location Tipa de ;
: Prof Altura S Discontinui {Aceptada L
Barrido daB S Langitud Rechazada Nombre de Junta (joint
\ t (mm) SCAN | (Depth | (Heigh L/t dad (Accepted! !
No. TCG i ) t) (Le:gth) (Discontin ) (Rejected) Number)
(mm] | [mm] | [mm] uity type)
1 6.35 mm 20.0 1000 - - -- -- -- X PAUT 4FBB
Observaciones

No se enconiraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.

Pagina 1 de 3
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REPORTE DE INSPECCION PAUT

/\% PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array
COTECMAR

Codigo: F-COPSER-145 . Version: 1 | Fecha de aprobacion. 05-sep-2025

Fecha (Date):{20/09-/2025
Proyecto (Project): BUSINU
Geréncia (Managemént): GECON
Pieza (Piece): P. de I. PAUT 4FBB

Reporte (Report) No.: 1089-25-PAUT _
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Imagen de Barrido No. 1

LA-51 Focal laws

¥
CONFIGURATION  FOCUSING |

Wave type CLw @B sw

Definition 1 Snn:l } Eu;;a;n

Aperture 3z 1st elemaotl 1 )
nitial angle 38 iy Final angle 85

Angle step a5 @i Mb of beams

Probe

nclax -2 E Orientation 90 sy

Foto n°2. Verificacion del escaneo

Pagina 2 de 3
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT
PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

Cédigo: F-COPSER-145

Version: 1 I Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1089-25-PAUT

Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 20/09/2025
BUSINU
Gerencia (Management): GECON
P. de I. PAUT 4FBB

Proyecto (Project):

Pieza (Piece):

¥ EQUIPMENT > SETYINGS » CONFIGURATION & INSPECTION » AHALYSIS
Specimen | (P matemaL veLociTy
BEGMETRY  WELD MATERIAL

Weid E B
Chamier profile Swraighd
Gap {g) & s
Gaps wichth
HAZ LOp

i

i

1

3]

i

Foto n®3. Geometria de la junta
Observaciones

El index (distancia del centro de la soldadura), es de -7 mm.
P. de |.: Punto de Inspeccién

FINAL TEST RESULT: M ACEPTADO (ACCEPTED)

0 RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by): REVISADQ Y AUTORIZADO POR (Authorized by):
= 3 : J t i”
le 12” e !g PYN ima Y
T FRuA) T T EIRvA)

NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan
CARGO: Inspector de calidad | (NIVEL [| PAUT y UT)

NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 3 de 3
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

Ultrasonic Phased Array

PAUT Weld Report

Cadigo: F-=COPSER-145

Version: 1 |

Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1090-25-PAUT

Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 20/09/2025
BUSINU

Proyecto (Project):

Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece):

P. de I. PAUT 4FEB

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibraciéon
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019
(T. L.:A)

Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria):

ISO 19285 AL3

Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm <t < 15mm)

Nivel de evaluacion (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner):

S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation
level):

Paral.<tHo

Para L>t Ho-6dB

Metodologia (Procedure):
IACS W34
ISO 13588

Bloque de calificacion (Qualification block):
Blogue (Side Drilled holes 2.5 mm) 01-46-01-051

03 barrenos usados

Proceso de soldadura (Welding
process): FCAW

Disefio de la junta
(Desing joint):
junta de bisel plano

Material: ACERO NAVAL

Grateado

Acab. superficial

Acoplante (Couplant):
Magnaflux

Equipo/ Num serie
GEKKO - 1747 (cod. 01-46-01-050)

Resolucién encoder
(Encoder resolution):
N/A

Voltaje: 15V / 5.67A

Acq. Rate: n/a

Zapata/
i Angulo
o Tamano/Frecuencia/ele 4
Palpador sI::ir:?;t;:’i:I " . mentos rer:li‘:ta Conﬂ_guracién Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Slza/Frecui;lcy/EIement (Wedge/ (Configuration) ;
refracte
d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-55S Frontal 32
Lacation Tipo de
: Prof Altura : Discontinui |Aceptada =
Barrido dB " Langitud Rechazada Nombre de Junta (joint
t(mm) { . SCAN | (Depth | (Heigh L/t dad (Accepted ; :
No. TCG o ) 0 (Len:)gth) {Discontin ) (Rejected) Number)
fm] | [mmg | fmm] uity type)
1 6.35 mm 20.0 1000 - -= -- -— - X PAUT 4FEB
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.

Pagina 1 de 3
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

Cddigo: F-COPSER 145 Version: 1 | Fecha de aprobacién: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1090-25-PAUT

Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard): 1S0O 19285

Fecha (Date): 20/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU
Gerencia (Manégement): GECON
Pieza (Piece): P. de 1. PAUT 4FEB

Imagen de Barrido No. 1

LA-S1 Focal laws

Castom

Wave type Cow (@ sw
Definition

Aperiure F2

Initial angle 35 J EI
Angle step 3 9.5 s
. Probe

index -7 2y

st element

Final angie

Nb of Leams

Crientation

85

B84

Foto n°2. Verificacion del escaneo

Pagina 2 de 3
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REPORTE DE INSPECCION PAUT
PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

COTECMAR

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1090-25-PAUT
Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 20/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU
Gerencia (Management): GECON
Pieza (Piece): P. de 1. PAUT 4FEB

LS 3 EGUIPMENT » SETTINGS 4

Specimen

TONFIGURATION & INSFECTION » ARALYSIS

Foto n°3. Geometria de la junta

- (T mareraL vELooITY
SEGMETRY WELD BATERIAL
4

Weild #D
Chamter profiie . Straigi

Cap widih @ it
HAZ I

Observaciones
El index (distancia del centro de la soldadura), es de -7 mm.
P. de I.: Punto de Inspeccidn

FINAL TEST RESULT: ®m ACEPTADO (ACCEPTED)

1 RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by)-

(FIRMA) ¥
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan
CARGO: Inspector de calidad | (NIVEL Il PAUT y UT)

REVISADC Y AUTORIZADO POR (Authorized by):

L fm ]
T T 5fRIRMA)
NOMBRE: Ing. Ely Diaz

CARGO: Lider de casco y estructuras

Pagina 3 de 3
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REPORTE DE INSPECCION PAUT
PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

COTECMAR

Cédigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacién: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1091-25-PAUT
Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 20/09/2025

BUSINU

Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P.de I. PAUT QUILLA ESTRIBOR'Y
BABOR

Proyecto (Project):

Bloque de calibracion
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019
(T. L.:A)

Side Drilled holes 2.5 mm

Cliente (Customer): GEPRO

Criterio de evaluacién (Evaluation criteria): SO 19285 AL3

Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm st < 15mm)

Plan de escaneo
(Scanning plan):
QUILLA BUSINU 05-09-

Nivel de evaluacién (Evaluation
level): Ho -10 dB

Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)

25
Nivel de aceptacion (Acceptation Metodologia (Procedure):
level):
Para L<t Ho alE L

ISO 13588

Para L>t Ho-6dB

Bloque de calificacion (Qualification block):
Blogue (Side Drilled holes 2.5 mm) 01-46-01-051
03 barrenos usados

Disefo de la junta
(Desing joint):
Jjunta cruciforme

Proceso de soldadura (Welding
process): FCAW

Material: ACERO NAVAL

Acoplante (Couplant):

Magnafitux

Acab. superficial Grateado

Resolucion encoder

Equipo/ Num serie (Encoder resolution):

Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate: n/a

GEKKQ - 1747 (cod. 01-46-01-050) | N/A
Zapata/
o Angulo
Palpador Ngmara dg Tamaﬁo/;;?‘ctzzncla/eie reffacta Configuracion
serie (Serial 2 do . ; Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Size/ Frecu:;ncy/ Element (Wedge/ (Configuration)
; refracte
S0 i d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-555 Frontal 32
Location Tipo de
Y Prof Altura ! Discontinui |Aceptada ; LS
Barrido dB - Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
£ (mm) SCAN | (Depth | (Heigh Lit dad (Accepted (pajected
No, TCG i ) 0 (lier;u?;]h) (Discontin ) (Rej ) Number)
. [mm] [mm] uity type)
1 6.35 mm 430 1000 -- - -- == - X PAUT QUILLAEBY BB
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.

Pagina 1 de 3
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% REPORTE DE INSPECCION PAUT
/\ PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array
COTECMAR :
Cadigo. F-COPSER-145 Version: 1° | Fecha de aprobacién: 05-sep-2025
Fecha (Date): 20/08/2025 .
Reporte (Report) No.: ‘1'0_91-25--PAUT Proyectd (Project): BUSINU
Lugar De Inspeccién-(Inspection Place): NLP2 Gérencia (Management)f GECON
Especificacion (Standard):- 1SO 19285 | ‘ | Pieza (Piece): .P. de 1. PAUT QUILLA ESTRIBOR Y
: | ' BABOR . -

Imagen de Barrido No. 1

sweep | Sectorlsean

Wave type ’ Lw & osw

Definition bt
Aperture el . il st element i
nitiat angle 3% g Final angls B5
Anglestep 08 o NE of beams W01
Probe

index “F € Orentation 20

Cancel

Foto n°2. Verificacidn del escaneo
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A

COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145

Version; 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1091-25-PAUT

Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 20/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU
Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P. de I. PAUT QUILLA ESTRIBOR 'Y

BABOR
v GEOMETRY WELD MaATERIAL

Wetd @D

Chamfer profite iv 1 i
Gapr (a) 3 v

Heal (8) 1 o

Angle a 0 G

Cap widih R 7

AT i T

Cancel
Foto n®3. Geometiia de |a junta
Observaciones

El index (distancia del centro de la soldadura), es de -7 mm.
P. de I.: Punto de Inspeccién

FINAL TEST RESULT: ™ ACEPTADO (ACCEPTED)

0 RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by):

REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):
a7

Kegﬁ (bt

(FIRMA)
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan
CARGO: Inspector de calidad | (NIVEL Il PAUT y UT)

T (FRMA)
NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Lider de casco y estructuras
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U1

A

COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 |

Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1106-25-PAUT

Lugar De Inspecciéon (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): ISO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025

Proyecto (Project): BUSINU
Gerencia (Management): GECON
Pieza (Piece): P. de I. ISNT. 1 (INSERTO DE

CANCAMO PROA ESTIBOR)

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracién
(Calibration block):

BS EN IS0 13588-2019
(T. L.:A)

Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria): [SO 19285 AL3
Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm s t< 15mm)

Nivel de evaluacién (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner):

S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation
level):

Para LstHo

Para L>t Ho-6dB

Metodologia (Procedure):
IACS W34
ISO 13588

Bloque de calificacion (Qualification block):
Bloque (Side Drilled holes 2.5 mm) 01-46-01-051

03 barrenos usados

Proceso de soldadura (Welding
process): FCAW

Disefio de la junta
(Desing joint):
Jjunta de bisel plano

Material: ACERO NAVAL

Acab. superficial Grateado

Acoplante (Couplant):
Magnafiux

Equipo/ Num serie
GEKKO ~ 1747 (cod. 01-46-01-050)

Resolucion encoder
(Encoder resolution):
N/A

Voltaje: 15V / 5.67A

Acq. Rate: /a

Zapata/
z Angulo
5 Tamaio/Frecuencia/ele
Palpador Numero d}e mentos relrdcta Configuracién
serie (Serial 5 do ; Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Size/Frecuency/Element (Wedge/ (Configuration)
s} refracte
d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-555 Frontal 32
Location Tipo de i
; Prof Altura " ] Discontinui [Aceptada e
Barrido dB o Longitud ; Rechazada Nombre de Junta (joint
t (mm) SCAN | (Depth | (Heigh Lt dad Accepted (piiectad
No, TCG ) 0 (|_[$:g]t]h) (Discontin 3 (Rej ) Number)
[ram] | [mm] uity type)
1 6.35 mm 50 1160 - - -- -- -- X PAUT ISNT 1
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.
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gf“: REPORTE DE INSPECCION PAUT
/!\ PAUT Weld Report
N Ultrasonic Phased Array
COTECMAR
Cédigo: F-COPSER-145 Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025
Fecha (Date): 29/09/2025
Reporte (Report) No.: 1106-25-PAUT Proyecto (Project): BUSINU
Lugar De Inspeccidén (Inspection Place): NLP2 Gerencia (Management): GECON
Especificacion (Standard): ISO 19285 Pieza (Piece): P. de I. ISNT. 1 (INSERTO DE
CANCAMO PROA ESTIBOR)

Imagen de Barrido No. 1

LA-381 Focal laws

wavetype | . Lw & sw

Definition (ﬁuslmnr

Aperiure 32 ; s 151 elervigeat 1
tnitial angie s s Final angle 85
Angle step Q.5 Hey Nb of beams
Probe

Ingex 4 S L Origntaticn ! S0

Foto n®2. Verificacion del escaneo
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REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

A

COTECMAR

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1106-25-PAUT

Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025

Proyecto (Project): BUSINU

Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P.de I. ISNT. 1 (INSERTO DE
CANCAMO PROA ESTIBOR)

L4 EQUIPMENT » BETTINGS > CONFIGURATION » INSPEC TION » ANALYSIS
RRpchien | € merenasvaary
GEGPMETRY :\'_El:g. BMATERIAL
Wald éf;i@;_)
Chamfer profile : Sfraigm
Gap (gl 2 ) s
Cap width @ fust
HAZ 25
i
!
:
Foto n°3. Geometria de la junta
Observaciones

El index (distancia del centro de la soldadura), es de -7 mm.
P. de |.: Punto de Inspeccién

FINAL TEST RESULT: ® ACEPTADO (ACCEPTED)

0 RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by):

Bt ot

(FIRMA)
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan
CARGQ: Inspector de calidad | (NIVEL | PAUT y UT)

{Authorized by):

REVISADO Y AUTORIZADO P

;

RIA)

o
NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Lider de casco y estructuras
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacicn: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1107-25-PAUT
Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025

Proyecto (Project): BUSINU

Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P. de I. ISNT 2 (INSERTO DE
CANCAMO POPA ESTRIBOR)

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracién
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019
(T. L.:A)

Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria): IS0 19285 AL3

Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm sts 15mm)

Nivel de evaluacién (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacién (Acceptation
level):

Para Lt Ho

Para L>t Ho-6dB

Metodologia (Procedure):
IACS W34
ISO 13588

Bloque de calificacion (Qualification block):
Blogue (Side Drilled holes 2.5 mm) 01-46-01-051
03 barrenos usados

Proceso de soldadura (Welding
process): FCAW

Disefio de la junta
(Desing joint):
Junta de bisel plano

Material: ACERO NAVAL

Acoplante (Couplant):

Magnaflux

Acab. superficial Grateado

Equipo/ Num serie
GEKKO ~ 1747 (cod. 01-46-01-050)

Resolucion encoder
(Encoder resolution):
N/A

Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate: n/a

Zapata/
Angulo
3 Tamaifio/Frecuencia/ele :
Palpador s::i:‘?rs‘)e::gl mentos ref:;':ta Configuracion Apertira (Aperture)
(transducer) Number) (Size/ Frecug;lcv/ Element (Wedge/ {Configuration) ;
X refracte
d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-555 Frontal 32
Location : Tipo de
. Prof Altura : Discontinui |Aceptada ;
Barrido dB ] : Longitud ; Rechazada Nombre de Junta (joint
No. | B(MM) | yog | SCAN | (Depth | (Heigh | 'ooys | Lt 9ad - KBLCEPEd (nejecteq) Number)
{mm) ) t) (Discontin )
fmm]_ | [mmp | [mmI uity type)
1 6.35 mm 450 1160 - - -- -= —= X PAUT ISNT 2
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.
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VEEXS

COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 [ Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1107-25-PAUT

Especificacion (Standard): 1SO 19285

Lugar De Inspecciéon (Inspection Place): NLP2

Fecha (Date): 29/09/2025

Proyecto (Project): BUSINU

Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P. de I. ISNT 2 (INSERTO DE
CANCAMO POPA ESTRIB.QR)

Imagen de Barrido No. 1

LA~-51 Focal iaws

COMNFIGURATIO

Wave type i Lw @& S BWwW

Definition ; c“.u‘m‘a‘.m

Aperiure sz ity st elenminol

Initial angte s v Final angle

Angle step Q.5 sen Mb of beams
. Probe

inchex -2 e Orientation

1z
N FOCUSING |

8BS

8O

Foto n°2. Verificacion del escaneo
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U1l

REPORTE DE INSPECCION PAUT

//\é PAUT Weld Report

: Ultrasonic Phased Array
COTECMAR

Codigo: F-COPSER-145 Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Fecha (Date): 29/09/2025

Reporte (Report) No.: 1107-25-PAUT Proyecto (Project): BUSINU

Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2 Gerencia (Management): GECON

Especificacion (Standard): 1SO 19285 Pieza (Piece): P. de I. ISNT 2 (INSERTO DE
CANCAMO POPA ESTRIBOR)

L EQUIPMENT L SETTINGS » CONFIGURATION P INSPECTION » AHALYSIS
Bpeaimen o0 (:3 il A o

GEOMETRY WEtD MATERIAL

Weld %’3

BT pae I
Gap (gi ] s

Cap width 2 i

HAZ 05

h
i
;i

f

Foto n°3. Geometria de la junta

Observaciones
El index (distancia del centro de la soldadura), es de -7 mm.
P.de .: Punto de Inspeccion

FINAL TEST RESULT: ® ACEPTADO (ACCEPTED) 00 RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by): REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):
o
KM" ,@mﬁﬂﬂ 2l (B
< (FIRMA) [ 7 SHFIRMA)
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brigva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Inspector de calidad | (NIVEL Il PAUT y UT) CARGO: Lider de casco y estructuras
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WA

COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Cadigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1108-25-PAUT

Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): ISO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025

Proyecto (Project): BUSINU

Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P. de I. ISNT 3 (INSERTO DE
CANCAMO POPA BABOR)

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracion
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019
(T. L.:A)

Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria): IS0 19285 AL3

Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm <t 15mm)

Nivel de evaluacién (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation
level):

Para Lst Ho

Para L>t Ho-6dB

Metodologia (Procedure):
IACS W34
IS0 13588

Bloque de calificacion (Qualification block):
Bloque (Side Drilled holes 2.5 mm) 01-46-01-051
03 barrenos usados

Proceso de soldadura (Welding
process): FCAW

Disefo de la junta
(Desing joint):
junta de bisel plano

Material: ACERO NAVAL

Acoplante (Couplant):

Magnaflux

Acab. superficial Grateado

Equipo/ Num serie
GEKKQ - 1747 (cod. 01-46-01-050)

Resolucién encoder
(Encoder resolution):
N/A

Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate: 1/a

Zgipata/
3 Angulo
= Tamanfo/Frecuencia/ele
Rt S Vst R L Lo Zantiguranien Aparhurs (Ararure)
Number) s) 4 & (Wedge/ gura )
! refracte
d angle) -
A5L32 10 N/D 10/32 W10-55S Frontal 32
Location Tipo de
; Prof Altura . Discontinui |Aceptada iy
Barrido dB : Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
t (mm) SCAN | (Depth | (Heigh L/t dad Accepted !
No. TCG () ) 0 (L[en?nt?) (Discontin ) (Rejected) Number)
: [mm] | [mm] i uity type)
1 6.35 mm 24.0 1160 e -= —-— - -= X PAUT ISNT 3
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.
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REPORTE DE INSPECCION PAUT
PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

COTECMAR
Codigo: F-COPSER-145 Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025
Fecha (Date): 29/09/2025
Reporte (Report) No.: 1108-25-PAUT Proyecto (Project): BUSINU
Lugar De Inspecéién (Insbection Place): NLP2 : Ge'rencia (Management): GECON
Especificacion (Standard): ISO 19285 Pieza (Piece): P. de I. ISNT 3 (INSERTO DE
| CANCAMO POPA BABOR)

Imagen de Barrido No. 1

LA-51 Focal laws

i,
Wave typa £ LW &3 CBwW
Definition Custom
Aperiure '5? it ist element 1 ]
nitial angle .35 sy Final angle B5
Angle step 0.5 wEy Mk of beams 1
Probe
Ingex k'3 it Drigntation ﬂf" e

Foto n°2. Verificacién del escaneo
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REPORTE DE INSPECCION PAUT
PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

A

COTECHAR

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacién: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1108-25-PAUT
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1S0O 19285

Fecha (Date): 29/09/2025

Proyecto (Project): BUSINU

Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P. de 1. ISNT 3 (INSERTO DE
CANCAMO POPA BABOR)

- EQUIPMENT > SETTINGS | 4 CONFIGURATION P INSPECTION > AMALYEIS
Specimen | O marema oy
CEQMETRY iﬁ-&ﬁ MATERIAL
Waid Q}.}f_i:)
Chamfer profile ;S{rai§h| ‘ . »
Gap {g) 2 e
Cap width & sy
HAZ >
i
1
i
Foto n°3. Geometria de la junta
Observaciones

El index (distancia del centro de la soldadura), es de -7 mm.
P. de |.: Punto de Inspeccion

FINAL TEST RESULT: ™ ACEPTADO (ACCEPTED)

0 RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by):

Kegt
\) (FIRMA)

NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan
CARGO: Inspector de calidad | (NIVEL || PAUT y UT)

REVISADO Y AUTORIZADQ POR (Authorized by):

e S

NOMBRE: Ing. Ely Diaz

CARGO: Lider de casco y estructuras
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A

COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT
PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145

Version; 1 [

Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Fecha (Date): 29/09/2025
BUSINU

Reporte (Report) No.: 1109-25-PAUT
Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Proyecto (Project):

Gerencia (Management): GECON
Pieza (Piece): P. de I. ISNT 4 (INSERTO DE

CANCAMO PROA BABOR).

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracién
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019
(T. L.:A)

Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria):
Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm S t< 15mm)

ISO 19285 AL3

Nivel de evaluaciéon (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner):

S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation
level):

Para Lst Ho

Para L>t Ho-6dB

Metodologia (Procedure):
IACS W34
ISO 13588

Bloque de calificacion (Qualification block):
Blogue (Side Drilled holes 2.5 mm) 01-46-01-051

03 barrenos usados

Proceso de soldadura (Welding
process): FCAW

Diseiio de la junta
(Desing joint):
Junta de bisel plano

Material: ACERO NAVAL

Acab. superficial | Grateado

Acoplante (Couplant):
Magnaflux

Equipo/ Num serie
GEKKO ~ 1747 (cod. 01-46-01-050)

Resolucion encoder
(Encoder resolution):
N/A

Voltaje: 15V / 5.67A

Acq. Rate: n/a

Zapata/
= Angulo
Numero de Famatiof Frecue.ncm/ ele refracta - e
Palpadar serie (Serial mentos | do Conflguracion Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Slze/l-‘erecu:;tcv/ Element (Wedge/ (Configuration) :
refracte
d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-555 Frontal 32
Location Tipo de
: Prof Altura . Discontinui {Aceptada L
Barrido dB i Lengitud Rechazada Nombre de Junta (joint
t (mm) SCAN | (Depth | (Heigh : L/t dad Accepted] oo
No, T > = Rejected
CcG i ) 0 (L[?Tr:g::;\) (Discontin ) ( ) Number)
) [mm]} | [mm] uity type)
1 6.35 mm 16.0 1160 -- - -- - -- X PAUT ISNT 4
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.
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A

COTECHAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1109-25-PAUT

Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025

Proyecto (Project) :. BUSINU

Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P.de I. ISNT 4 (INSERTO DE
CANCAMO PROA BABOR).

Imagen de Barrido No. 1

s

LA-S1 Focal laws

Wave type CLw L sw
Definition da;d . e.uslam
Aperiure 32

initial angie 38 e

Angie step i 9-5 g
Prabe

inclex ~F ins

18t etemion 1
Final angle B3

Nb of beams

Crigntadon 24

Foto n°2. Verificacion del escaneo
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REPORTE DE INSPECCION PAUT
PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

COTECMAR

Cadigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1109-25-PAUT
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 29/09/2025

Proyecto (Project): BUSINU

Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P. de I. ISNT 4 (INSERTO DE
CANCAMO PROA BABOR).

L IS EQUIPBMENT » SETTINGS > CONFIGURATION P INSPECTION »> AMALYEIS
Specimen ("’) MATERIAL vawcnlv
GEGMETRY _\:fg. SAATERIAL

Wetd i@ﬁ)
Ghamfer profile 3 Slt‘aigh’i } b x
Gap (gl 2 e
Cap width 2 e
HAZ 2 >

'

i

i}

i}

|

Foto n°3. Geometria de la junta
Observaciones

El index (distancia del centro de la soldadura), es de -7 mm.
P.de |.: Punio de Inspeccion

FINAL TEST RESULT: B ACEPTADO (ACCEPTED)

O RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by):

Regt ot

(FIRMA)
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan
CARGO: Inspector de calidad | (NIVEL Il PAUT y UT)

REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):

NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Lider de casco y estructuras
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A

COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 |

Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1161-25-PAUT

Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 20/09/2025
BUSINU
Gerencia (Management): GECON
P. de I. PAUT 1CEB

Proyecto (Project):

Pieza (Piece):

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracion
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2015%
(T. L.:A)

Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria):
Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm <t< 15mm)

ISO 19285 AL3

Nivel de evaluacion (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner):

S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation
level):

Para L.t Ho

Para L>t Ho-6dB

Metodologia (Procedure):
[IACS W34
IS0 13588

Bloque de calificacion (Qualification block):
Bloque (Side Drilled holes 2.5 min) 01-46-01-051

03 barrenos usados

Diseno de la junta o
Proceso de soldadura (Welding (Desing joint): Matarial; ACERO NAVAL Acoplante (Couplant):
process): FCAW junta de bisel plano Acab. superficial Grateado Magnaflux
Resolucién encoder
Equipo/ Num serie (Encoder resolution): o .
GEKKO - 1747 (cod. 01-46-01-050) N/A Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate: ni/a
Zapata/
fge . Angulo
" Tamano/Frecuencia/ele
fralpadpr st:ir:?;:fi:l mentos ref‘rjzcta Cenflauracion Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (&ze/Frecu:;‘lcy/ Element (Wedge/ (Configuration) !
refracte
d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-555 Frontal 32
Location Tipo de
i Prof Altura . Discontinui |Aceptada AL
Barrido dB ; ot Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
t (mm) SCAN | (Depth | (Heigh L/t dad (Accepted Hazar
No. TC ] : Rejected
g {mm) ) t) (lﬁ;'?nt;') (Discontin ) thes ! Numbet)
[mm] [mm] uity type)
1 6.35 mm 20 1000 - - - - - X PAUT 1CEB
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.
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Unen

REPORTE DE INSPECCION PAUT

/\% PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array
COTECMAR

Cadigo: F-COPSER-145 Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Fecha (Date): 20/09/2025

Reporte (Report) No.: 1161-25-PAUT ,
Proyecto (Project): BUSINU

Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Gerencia (Management): GECON
Pieza (Piece): P. de I. PAUT 1CEB

Imagen de Barrido No. 1

LA-S1 Focal laws

CONFIGURATION FOCUSING |

Wave type PLW % SW

Detinition Bustam

Aperura 32 srite 1t elemant i

tnitial angle a5 divix Final angle 85

Angle step Qb sy NEy of beams i .
Probe

index | o T Oriantation a1l S

Foto n°2. Verificacion del escaneo
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REPORTE DE INSPECCION PAUT
PAUT Weld Report

A

COTECMAR

Ultrasonic Phased Array

Cadigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1161-25-PAUT
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 20/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU
Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P. de I. PAUT 1CEB

L3 EQUIPMENT » SETTINGS » COQNFIGURATION P INSPFECTION » ArALYSIS
Specimen L {7 maTeRAL VELOCITY
SEGMETRY  WELD MATERIAL
—

Weld @D
Chamfer profie i Straight
Gap (g} @ fne
Cap width =4 s
HAZ L)

'

3

j[:

}

I

i

Foton°3. Geometria de la junta
Observaciones

El index (distancia del centro de la soldadura), es de -7 mm.
P. de |: Punto de Inspeccion

FINAL TEST RESULT: M ACEPTADO (ACCEPTED)

L0 RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by):
" FIRMA)

NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan
CARGOQ: Inspector de calidad | (NIVEL || PAUT y UT)

REVISADO Y AUTORIZADQ POR {Authorized by):

2 130/
I (FIRA)

5

NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Lider de casco y estructuras
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A

COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Cddigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacion 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1068-25-PAUT

Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 20/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU
Gerencia (Management): GECON
Pieza (Piece): P. de I. PAUT 1CBB

Cliente (Customer): GEFPRO

Bloque de calibracion
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019
(T. L.:A)

Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacion (Evaluation criteria): IS0 19285 AL3
Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm <t < 15mm)

Nivel de evaluacién (Evaluation
level): Ho -10 adB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation
level):

Para Lt Ho

Para L>t Ho-6dB

Metodologia (Procedure):
TACS W34
IS0 13588

Bloque de calificacién (Qualification block):
Bioque (Side Drilled holes 2.5 mm) 01-46-01-051
03 barrenos usados

Proceso de soldadura (Welding
process): FCAW

Disefio de la junta
(Desing joint):
junta de bisel plano

Material: ACERO NAVAL

Acoplante (Couplant):

Magnafiux

Acab. superficial Grateado

Equipo/ Num serie
GEKKO - 1747 (cod. 01-46-01-050)

Resolucién encoder
(Encoder resolution):
N/A

Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate: n/a

Zapata/
= B Angulo
Niimerp de Tamano/Frecuencia/ele refracta i "
Palpador serie (Serial Mmentos do (:onﬂ_gurac;on Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (5ize/Frecu:;1cy/Eleme:1t (Wedge/ (Configuration)
refracte
d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-555 Frontal 32
Location ' Tipo de
Barrido t(mm) | dB SCAN (;ergth gjz; Longitud L/t Dlscdo;(smun !X:fc?l?ﬁi Rechazada Nembre de Junta (joint
He: ‘ e (mm) ) t) (L[i:it?) (Discontin ) (Rsieed) NEmBer)
] [mm] [mm] uity type)
1 6.35 mm 50 1000 - - -- -- -- X PAUT 1CBB
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.
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A

COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 [

Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1068-25-PAUT

Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 20/09/2025
BUSINU
Gerencia (Management): GECON
Pieza (Piece): P. de I. PAUT 1CBB

Proyecto (Project):

Imagen de Barrido No. 1

LA-81 Focal laws

Wave type i LW @:’% SW

Definition m} Custom

Aperturg 3z e
Initial angle 35 o
Angle step 0.5 sy
Prabe

index 7

ist slemont

Final angie &%

Nb of beams

Origntation 8¢

Foto n°2. Verificacion del escaneo

Pagina

2de 3




U\

COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT
PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

Version: 1 | Fecha de aprobacién: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1068-25-PAUT

Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard): 1SO 19285

Cddigo: F-COPSER-145

Fecha (Date): 20/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU
Gerencia (Management): GECON

P. de I. PAUT 1CBB

Pieza (Piece):

INSPECTION >

" EQUIPMENT > SETTINGS » CONFIGURATION P AMALYSIS
Specimen - {7 maTeniaL vELOGY
CEOMETRY WELD MATERIAL
Wetd gD
Chamier profile : Straigit
Gup {g) B son
Cap width & e
HAZ Qo
1
i
|
1
i
Foto n°3. Geometria de la junta
Observaciones

El index (distancia del centro de la soldadura), es de -7 mm.
P. de |.: Punto de Inspeccion

FINAL TEST RESULT: B ACEPTADO (ACCEPTED)

0 RECHAZADC (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by):

ot W{{’)M

REVISADO Y AUTORIZADO PQR (Authorized by):

L (FIRMA)
NOMBRE: Ing. KenytAntonio Brieva Lujan
CARGQ: Inspector de calidad | (NIVEL Il PAUT y UT)

NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Lider de casco y estructuras
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A

COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Cadigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1069-25-PAUT
Lugar De Inspeccidon (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 20/09/2025
BUSINU
Gerencia (Management): GECON
Pieza (Piece): P. de I. PAUT 2CBB

Proyecto (Project):

Bloque de calibracion
(Calibration block):
Cliente (Customer): GEPRO BS EN ISO 13588-2019 Criterio de evaluacion (Evaluation criteria): IS0 19285 AL3
(T. L.:A) Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm <t< 15mm)
Side Drilled holes 2.5 mm
. e . Plan de escaneo
Nivel 1 E . i 5
|el\:,:|)f1z:‘-l?0u;;mn (Evaluation (Scanning plan): Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)
: BUSINU 6.35 mm
:\:‘\’I;I)fle aceptacién (Acceptation Metodologia (Procedure): Bloque de calificacion (Qualification block):
b TIACS W34 Bloque (Side Drilled holes 2.5 mm) 01-46-01-051
Ko s s 150 13588 3 b d
Para L>t Ho-6dB 03 barrenos usados
Disefio de la junta _
Proceso de soldadura (Welding (Desing joint): Materiak ACERENAVAL Acoplante (Couplant):
process): FCAW Jjunta de bisel plano Acab. superficial | Grateado Magnafiux
Resolucién encoder
Equipo/ Num serie (Encoder resolution): - .
GEKKO - 1747 (cod. 01-46-01-050) N/A Voltaje: 15V /5.67A Acq. Rate: n/a
Zapata/
; = 4 Angulo
Nimars da Tamano/Frecuencia/ele taftacta : =
Palpador serie (Serial mentes do Conflguracion Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Slze/Frecu:;l_cy/Element (Wedge/ (Configuration)
refracte
d angle)
AS5L32 10 N/D 10/32 W10-558 Frontal 32
: Location : Tipo de :
. Prof | Altura : Discontinui |Aceptada i
Barrido dB Longitud 2 = Rechazada Nombre de Junta (joint
t (mm) SCAN | (Depth | (Heigh L/t dad (Accepted oo
No, TCG (mm) ) ) (Length) (Discontin (Rejected) Number)
: [mm] | [mm] [mm] Uity type)
1 6.35 mm 250 1000 —= - -— - -— X PAUT 2CBB
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.
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REPORTE DE INSPECCION PAUT

//@ PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array
COTECMAR

Codigo: F-COPSER-145 Versién: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Fecha (Date): 20/09/2025

Reporte (Report) No.: 1069-25-PAUT
Proyecto (Project): BUSINU

Lugar De Inspeccidn (Inspection Place): NLP2

Gerencia (Management): GECON
Especificacion (Standard): 1S0O 19285

Pieza (Piece): P. de 1. PAUT 2CBB

Imagen de Barrido No. 1

LA~-S1 Focal laws
i

i

CONFIGURATION  FOUOUSING

Wave type - U Lwe & osw

Definition Cu:ﬁ;lﬁilv

Aperiure 32 Wi 1st aleimoent 1

nitial angls 35 desy Final angls 88 ez
Angie step i s s Nb of heams &

Probe

index L 8 Srignation a0

Foto n°2. Verificacion del escaneo
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REPORTE DE INSPECCION PAUT

//\v$ PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array
COTECMAR

Codigo: F-COPSER-145 Version: 1 | Fecha de aprobacién: 05-sep-2025

Fecha (Date): 20/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU
Gerencia (Management): GECON
Pieza (Piece): P. de 1. PAUT 2CBB

Reporte (Report) No.: 1069-25-PAUT
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1SO 19285

LA EGUIPMENT » SETTINGS | 4 CONFIGURATION & INSPECTION > AHALYSIS
Speacimen - P maveriaL verociTy
GEGMETRY WELD  MATERIAL
U

Weld @
Chander profile : Saraiga
Gap {gl @ ira0
Cagr width s i
HAZ €3

i

i

U

i

i

Foto n°3. Geometria de la junta
Observaciones

El index (distancia del centro de la soldadura), es de -7 mm.
P.de |.: Punto de Inspeccion

FINAL TEST RESULT: ™ ACEPTADO (ACCEPTED) [0 RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done hy): REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):
£ a i %
’1‘4\4’" MH Fa H&} Teaninead £
e " (FIRMA T ERMA)
NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Inspector de calidad | CARGO: Lider de casco y estructuras
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A

COTECKAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array

Cadigo: F-COPSER-145

Version: 1 [ Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1070-25-PAUT
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1S5S0 19285

Fecha (Date): 20/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU
Gerencia (Management): GECON

Pieza (Piece): P. de I. PAUT 2CEB

Cliente (Customer): GEPRO

Bloque de calibracién
(Calibration block):

BS EN ISO 13588-2019
(T. L.:A)

Side Drilled holes 2.5 mm

Criterio de evaluacién (Evaluation criteria):
Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm <t < 15mm)

ISO 19285 AL3

Nivel de evaluacion (Evaluation
level): Ho -10 dB

Plan de escaneo
(Scanning plan):
BUSINU 6.35 mm

Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)

Nivel de aceptacion (Acceptation
level):

Para L<t Ho

Para L>t Ho-6dB

Metodologia (Procedure):
IACS W34
IS0 13588

Bloque de calificacion (Qualification block):
Bloque (Side Drilled holes 2.5 mm) 01-46-01-051
03 barrenos usados

Proceso de soldadura (Welding
process): FCAW

Disefio de la junta
(Desing joint):
Jjunta de bisel plano

Material: ACERO NAVAL

Acoplante (Couplant):

Magnafiux

Acab. superficial Grateado

Equipo/ Num serie
GEKKO - 1747 (cod. 01-46-01-050)

Resolucién encoder
(Encoder resolution):
N/A

Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate: n/a

Zapata/
P i Angulo
) Tamano/Frecuencia/ele
Palpador s::ir:?;:g:l mentas I'Ef;?;:ta Conflguracién Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (slze/Frecu:;cy/EIement (Wedge/ (Configuration) :
refracte
d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-555 Frontal 32
Location Tipo de i
; Prof Altura 3 Discontinui {Aceptada e
Barrido dB i Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
t (mm) SCAN | (Depth | (Heigh L/t dad Accepted .
No, TCG o) ) 0 (Length) {Discontin ) (Rejected) Number)
[mm] | fmm) | DO | uity type)
1 6.35 mm 300 1000 - - -- -- -- X PAUT 2CEB
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145 Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1070-25-PAUT

Lugar De Inspeccidn (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 20/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU
Gerencia (Management): GECON
Pieza (Piece): P. de I. PAUT 2CEB

Imagen de Barrido No. 1

LA-81 Focal laws

b
CONFIGURATION FOCUSING

Wave type - LW @ sw

Definition

Aperiure »52 e 154 elemant
Initial angle 35 e Final angle
Angle step 0.5 sy NE of beams
Probe

hridex < frs Qrientation

E1)

90 sy

Foto n°2. Verificacion del escaneo
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT
PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacién: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1070-25-PAUT
Lugar De Inspecciéon (Inspection Place
Especificacion (Standard): 1S0O 19285

Fecha (Date): 20/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU
Gerencia (Management): GECON
P. de 1. PAUT 2CEB

): NLP2

Pieza (Piece):

EQUIPMENT > SETTINGS

Specimen

S CONFISURATION & INSPECTION > ANALYSIS
() marTsmaL vELOGITY
GEGMETAY WELD mMATERIAL
k

Weld &

Ghamfter profile | Straight

Gap (g} 2 v

Cajgs widlily & B

HAZ )

i

i
t

Foton®3. Geomelria de la junta

Observaciones
El index (distancia del centro de la soldadura), es de -7 mm.
P. de |.: Punto de Inspeccion

FINAL TEST RESULT: ™ ACEPTAD

O (ACCEPTED) 0 RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by):

oot

REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized hy):

'M%"L (FIRMA)

NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan
CARGO: Inspector de calidad |

N :’A’}M}
A HERRA
NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Lider de casco y estructuras
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REPORTE DE INSPECCION PAUT
PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

COTECHMAR
Cadigo: F-COPSER-145 Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025
Fecha (Date): 20/09/2025
Reporte (Report) No.: 1071-25-PAUT )
» ) Proyecto (Project): BUSINU
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2 _
o Gerencia (Management): GECON
Especificacion (Standard): 1S0 19285 ) ]
Pieza (Piece): P. de I. PAUT 3CBB
Bloque de calibracién
(Calibration block):
Cliente (Customer): GEPRO BS EN ISO 13588-2019 Criterio de evaluacién (Evaluation criteria); IS0 19285 AL3
(T. L.:A) Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm £ t< 15mm)
Side Drilled holes 2.5 mm
Nivel de evaluacion (Evaluation Plan de escaneo .
level): Ho -10 dB (Scanning plan): Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)
3 BUSINU 6.35 mm
::::eell '_je aceptacioni(Acceptation Metodologia (Procedure): | Bloque de calificacion (Qualification block):
Pars 2< tHo IACS W34 Bloque (Side Drilled holes 2.5 mm) 01-46-01-051
Para Lt Ho-6d8 ISO 13588 03 barrenos usados
Disefio de la junta —
Proceso de soldadura (Welding (Desing joint): Matertak: ALERC IWAVAL Acoplante (Couplant):
process): FCAW junta de bisel plano Agab. supeHicl) Grtaati Magnafiux
Resolucién encoder
Equipo/ Num serie (Encoder resolution): _— - .
GEKKO - 1747 (cod. 01-46-01-050) N/A Voltaje: 15V /5.67A Acq. Rate: n/a
"!Aapata/
< = ngulo
= Tamano/Frecuencia/ele
Palpador sz:{:ig;g:l mentos ref;&:’cta Configuracion Abertara (Aparkure)
(transducer) Number) (Size/ Frecu:;lcy/ﬁleme_nt (Wedge/ (Configuration)
refracte
d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-555 Frontal 32
Location - Tipo de
: - Prof Altura : Discontinui |Aceptada o
Barrido dB i Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
t (mm) SCAN (Depth § (Heigh | . L/t dad Accepted i i
Na. TCG fnm) ) 0 (Length) (Discantin ) (Rejected) Number)
; (mm] | [mm] | [Mm] uity type)
1 6.35 mm 240 1000 -- -- - -- - X PAUT 3CBB
Observaciones

No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.

Pagina 1 de 3




U1k

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report
Uitrasonic Phased Array

COTECMAR

Codigo: F-COPSER-145 ; Version: 1 . | Fecha de aprobacin: 05-sep-2025
Fecha (Date): 20/09/2025

Proyecto (Project): BUSINU

Reporte (Report) No.: 1071-25-PAUT
Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2

. Gerencia (Management): GECON
Especificacion (Standard): 1SO 19285

Pieza (Piece): P. de 1. PAUT 3CBB

Imagen de Barrido No. 1

LA-S1S-Scan ASC-B-SCAN wd

LA~-5% Focal laws

Wave type CEwW R osw

Definition RAZhLEI] Custom

Aperiure 32 wise ist slement 1 | §
=

Initial angle 35 % Final angla B3

Angie step @.5 s HNb of baams

Probe

index =7 o Crrlsnation an e

Foto n°2. Verificacion del escaneo
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COTECMAR

REPORTE DE INSPECCION PAUT

PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

Codigo: F-COPSER-145

Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Reporte (Report) No.: 1071-25-PAUT

Lugar De Inspeccién (Inspection Place): NLP2

Especificacion (Standard): 1SO 19285

Fecha (Date): 20/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU
Gerencia (Management): GECON
P. de I. PAUT 3CBB

Pieza (Piece):

* EQUIPMENT | SETTINGS | CORBIGURATION »> INSPECTION > AMALYSIS
Specimen (D maremarL vaLocrry
GEGMETRY WEi.p BAATERIAL
-

Wela &
Shamier profile Htraighd
Gap (g} k4 i
Cap wichth & wa
HAZ L

i

|

i

i

1

Foto n°3. Geomelria de la junta
Observaciones

El index (distancia del centro de la soldadura), es de -7 mm.
P. de |.: Punto de Inspeccion

FINAL TEST RESULT: ® ACEPTADO (ACCEPTED)

0 RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by):

Pyt o

REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):

M JA"
S (FIRMA)

NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan
CARGO: Inspector de calidad | (NIVEL Il PAUT y UT)

NOMBRE: Ing. Ely Diaz
CARGO: Lider de casco y estructuras
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REPORTE DE INSPECCION PAUT
PAUT Weld Report
Ultrasonic Phased Array

COTECMAR

Codigo: F-COPSER-145 Version: 1 | Fecha de aprobacién: 05-sep-2025
Fecha (Date): 20/09/2025
Reporte (Report) No.: 1072-25-PAUT Rev. 01 )
. . Proyecto (Project): BUSINU
Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2 ]
o Gerencia (Management): GECON
Especificacion (Standard): 1SO 19285 ) )
Pieza (Piece): P. de I. PAUT 3CEB
Bloque de calibracion
(Calibration block):
Cliente (Customer): GEPRO BS EN ISO 13588-2019 Criterio de evaluacién (Evaluation criteria): SO 19285 AL3
(T. L.:A) Técnica 1, Acceptance Level 3 (6 mm sts 15mm)
Side Drilled holes 2.5 mimn
. ” " Plan de escaneo
:‘;:::ﬁz:‘_’%ugg'on {Evaluaston (Scanning plan): Tipo de escaner(Type of scanner): S-scan (sectorial)
' BUSINU 6.35 mm
:‘livell ‘_je aceptacion (Acceptation Metodologia (Procedure): | Bloque de calificacion (Qualification block):
Pt ): IACS W34 Bloque (Side Drilled holes 2.5 mm) 01-46-01-051
ara Lt Ho b
Para L>t Ho-6dB ISO 13588 03 barrenos usados
Disefio de la junta _—
Proceso de soldadura (Welding (Desing joint): Matarjals AEEROIELNEL Acoplante (Couplant):
process): FCAW junta de bisel plano Acab. superficial Grataao Magnafiux
Resolucién encoder
Equipo/ Num serie (Encoder resolution): i - .
GEKKO - 1747 (cod. 01-46-01-050) N/A Voltaje: 15V / 5.67A Acq. Rate: n/a
Zapata/
7 - Angulo
Nimero de Tamano/Frecuencia/ele refeacta z 3k
Palpador serie (Serial Ijentos do configuracion Apertura (Aperture)
(transducer) Number) (Slze/Frecuz;cy/Element (Wedge/ (Configuration) ;
refracte
d angle)
A5L32 10 N/D 10/32 W10-55S Frontal 32
Location : Tipo de
: ~ Prof Altura ; Discontinui |Aceptada S
Barrido daB i Longitud Rechazada Nombre de Junta (joint
t (mm) SCAN (Depth | (Heigh L/t dad (Accepted b
No. TCG S ) 0 (hi:‘gf]r‘) (Discontin ) {Rejected) Number)
Sk S fmm) | [mm] | L uity type)
1 6.35 mm 24 1000 - o - e i X PAUT 3CEB
Observaciones
No se encontraron indicaciones relevantes. Punto liberado a satisfaccion.
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& REPORTE DE INSPECCION PAUT
/\ PAUT Weld Report
; Ultrasonic Phased Array
COTECMAR
Cédigo: F-COPSER-145 Versidn: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Fecha (Date): 20/09/2025
Proyecto (Project): BUSINU
Gerencia (Management): GECON
Pieza (Piece): P. de I. PAUT 3CEB

Reporte (Report) No.: 1072-25-PAUT Rev. 01
Lugar De Inspeccidn (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1S0O 19285

Imagen de Barrido No. 1

LA-S1 Faocal laws

conmstsks - pece TO80
Wave type K Lw @i SwW
Definition 2 Cns;wml ;
Aperiure B2 s 3st sternent 1 ‘
initiat angle as g Final angie B3
Argitsiep. 08 dey Nb of baams 3 1
Probe
Index ; 7 B Orientation an st

Foto n°2. Verificacion del escaneo
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REPORTE DE INSPECCION PAUT

/\% PAUT Weld Report

Ultrasonic Phased Array
COTECHMAR

Codigo: F-COPSER-145 Version: 1 | Fecha de aprobacion: 05-sep-2025

Fecha (Date): 20/09/2025

Reporte (Report) No.: 1072-25-PAUT Rev. 01
Proyecto (Project): BUSINU

Lugar De Inspeccion (Inspection Place): NLP2
Especificacion (Standard): 1S0O 19285

Gerencia (Manhagement): GECON
Pieza (Piece): P. de I. PAUT 3CEB

» EQUIPMENT » SETTINGS > CONPIGURATION P INSPEGTION » AMALYSIS
Specimen | e oy
CECMETRY WELD MATERIAL
—"
Wetd L >
Chamfer profiie i Sx:axghf
Gayp {9) a
Cags wickth @ o
HAZ €30

i

it

Foto n°3. Geometria de |a junta

Observaciones
El index (distancia del centro de la soldadura), es de -7 mm.
P. de .: Punto de Inspeccion

FINAL TEST RESULT: W ACEPTADO (ACCEPTED) OO0 RECHAZADO (NON ACCEPTED)

ELABORADO POR (Done by): REVISADO Y AUTORIZADO POR (Authorized by):
% (FIRMA) ' (’F‘I'Fi‘i\ﬂA)

NOMBRE: Ing. Kenyt Antonio Brieva Lujan NOMBRE: Ing. Ely Diaz

CARGO: Inspector de calidad | (NIVEL Il PAUT y UT) CARGO: Lider de casco y estructuras
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