E NVIO DE DOCUMENTOS /D OCUMENT DISPATCH

CLIENTE

/SOLDTO:

TUBACERQO, S8.A. DE C.V.

Av.Vicente Guerrero Nte. 3729 Col. Del Norte C.P. 64500

PLESA ANAHUAC Y CIAS., S.A. DEC.V.
AV. VALLE DE LAS ALAMEDAS #66-0
COL. SAN FCO. CHILPAN, TULTITLAN
EDO. DE MEXICO  C.P.

NUESTRA REFERENCIA  /OUR REFERENCE :

| e, - 2008
PEDIDO /YOUR ORDER:

4650
# ENVIO : (1)

FECHA /DATE:

2008/06/02

CANTIDAD /
QUANTITY

DOCUMENTO/
DOCUMENT

FOLIOS

CERTIFICADO DE ORIGEN /
ORIGIN CERTIFICATE

CERTIFICADO DE CALIDAD /
QUALITY CERTIFICATE

080406

PACKING LIST

BILL OF LADING

REMISIONES /
REMISSION

FACTURAS/
INVOICE

OTROS/ OTHERS:

* El documento es Original.

Gracias.

OBSERVACIONES /Remarks :

Por favor sirvase regresar uno de los reportes de envié de documentos que se adjuntan. Con firma, fecha y nombre de
la persona que reciba los documentos.

Rev. 0 Sep. 98

FOR ANY OTHER INFORMATION, PLEASE CALL (8) 3 0555 76

PARA CUALQUIER ACLARACION O DUDA COMUNICARSE CON LA LIC. ARACELY CASTELLANOS AL 01 800 71 308 22
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oty g CERTIFICADO DE TUBERIA No.CERTIFICADO(certificate No.): 080406
Col. Del Norte
Monterrey N.L. México CLIENTE(customer):
Tul otyisainl | PIPE CERTIFICATE PLESA >z»:c>n<o_¢m._ S.A DECV.
FAX:3055580 DIRECCION(address): AV. VALLE DE LAS ALAMEDAS # 66- O COL. SAN FCO. CHILPAN
TULTITLAN, EDO. DE MEXICO. C.P. 54840
oT. DIAMETRO ESPESOR GRADO ESPECIFICACION PROCESO PEDIDO G PREPARACION PROVEEDOR FECHA
(order no.) {outside diam ) (thickness) {grade) (specification) (process) {contract) (preparation order) (supplier) (date)
33430 12.750" 0.250" X42/5LB/A53B API5L 43 EDIASTM. ERW 4850 TB-103-2008 APM 30/05/2008
TUBO i EEE&L M PRUEBA DE IMPACTO (impact . DWTT (3IANALISIS QUMICO / chemical analysis (%)
(pige) coLAGA ¥ _w N g g :n_h_.‘o m m m i s m T
shie e 2le] es 1 3 5| 2 ENERGY (Ibs/f) SHEARAREA | SHEAR AREA m 4
{SERIAL) (YS) (TS) WEL vsTs 1 2 3 AGl 1 2 3 AWG|1 2 AVG|M]elc] C Mn E S Si Al Cu Cr Ni Mo Ti Nb B v N Als Ca PCM CE
6 76000 H|7({021|081|0.010{0.011] 0.205| 0.052 - - - - - - - - - - - -
302 270025918 | H| 7| 56100 71400 | 37| 0.79 P|7]0.18|080| 0009|0010} 0.200| 0.050 |0.012|0.020| 0020 | 0.002|0.002|0.002| 0.0001 | 0.001 - |0.001| 0.23 | 0.32
P|7|018|0.78|0.008| 0.009| 0.200| 0051 |0.010|0.018| 0.018 | 0.001]|0002 | 0.001| 0.0002 | 0.001 0.001] 0.23 ] 0.32
6 68800 H|7|019|072]0012| 0011|0201 0.051 - - - - - - - - - - -
81 220025919 | H| 7| 55200 70000 | 35| 0.79 p|7]015|070|0.010|0.010| 0197 0.050 [0.010| 0.010| 0.00% | 0.001|0.002] 0.002| 0.0002 | 0.001 - - |ooo01| 019 | 027
P|7]014|068|0011]0012| 0 185| D048 [0.010|0.010| 0.00¢ | 0.001)|0.C03] 0.002| 0.0004 | 0.001 - |ooo1] 018 | 026
3] 64300 H|7|019|067]|0013|0022]| 0.163| 0046 - - - - - - - - - - - -
76 270025916 | H| 7| 51300 68800 | 35| 0.75 P|7|o018|066|0012|0020|0.160| 0042 |0.010| 0.014| 0015 | 0.002| 0.002) 0.001] 0.0002 | 0.002] - - |o.001| 022 | 0.30
P|7]017|084|0010|0021|0.158| 0.042 |0.010{0.013| 0015 | 0.002| 0.002| 0.001| 0.0001 | 0.002 - 10.001] 0.21 | 0.28
6 66600 H|7|020|069|0011|0.005|0158| 0.035 - - - - - - - - - - -
214 0613610 H|7| 50800 65600 | 40| 0.78 p|7|018|068|0.010|0.003| 0 156| 0.034 |0.010| 0.020| 0021 | 0.002|0.005| 0.001| 0.0002 | 0.001 0.001] 0.22 ] 0.30
P|7|o18|066|0.010|0.002]| 0.152| 0.032 |0.010| 0.020| 0.022 | 0.001] 0.005] 0.001| 0.0002 | 0.001 0001| 020 | D28
<] 74900 H|7|021]073|0011]|0012| 0209 0070 - - - - - - - e - - -
17 220025917 | H | 7| .55700 72500 | 35| 0.77 Pl 7]o18loroloo11|0010|0206]| 0068 |0010|0.010| 0.008 | 0001 0.002]0.002| 0.0003 | 0001 - 0.002| 022 | 0.30
P|7|o1s|osa|ooos|00o11|0204| 0086 |0011] 0010| 0008 |0 001| 0002| 0.002] 0.0004 | 0001 0.002| 0.20| 028
A0\ DE
PRUEBA HIDROSTATICA FRESION TIEMPO A
(hidrostatic test) (pressure) 1400 ps (time) 10 sec LDADURA jweld) CERTIFICAMOS QUE EL MATERIAL DESCRITO HA SIDO HECHDE ACUERDO CON LA PEPECIFICACION ME D) SON COMO
ULTRASOMIDO(U.T | STANDARD DE REFERENCIA J 1 TRANSVERSAL (transversa) 7. METAL BASE (base metal) saspk La cowpaia —
(ultrasonic) REFERENCE STANDARD 2 LONGITUDINAL {longiudinal) 8 ZONA AFECTADA (haz) 0 AT THESE
[RAYOS-X (RT) PENETROMETRI (penetrometer) NIA TAMARC (size) 9 LINEA DE FUSION (fusion kne)
(x-ray) 3 RECTANGLILAR rectanguiar) TIPG DE PRUEEA itype)
NORMALIZADO DE SOLDADURA TEMPERATURA (temperature) 1600 F MIN 4 COLADA (heat)
(heat treatment weld) P- PRODUCTO (product)
REFERENCE STANDARD F:U.T DRILLED HOLE 1A, G UT DRILLED HOLE 1/8" LOCALIZACION (location) R REMUESTREO (rechack)
U.T. NOTCH N “H N-10 L: RT HOLE 176", N: RT HOLE 2-2T O RT HOLE 2-4T
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