'-E CONSTANCIA DE INSPECCION No. CONSTANCIA {constancy No.): 131485 ‘
6P s L ' CLIENTE(customer): -
Tu ba cero HEL: * INSPECTION CONSTANCY |PLESA ANAHUAC Y CIAS., S.A. DE C.V.
F DIRECCION(sddross): AV. VALLE DE LAS ALAMEDAS # 66-O GOL. SAN FGO. CHILPAN
- TULTITLAN, EDO. DE MEXICO. C.P. 54940
O.T. DIAMETRG ESP“E§OR GRADOC ESPECIFICACION PROCESO PEDIPC ©. PREPARACION PROVEEDOR FECHA
{order ne.) {outside diam.} (thickness) (grade) {specification) {procass) {coniract) (preparation erder) {supplier) (date)
13287 610,0 mm 23,8 mm L4650 MCS (X-B5) NRF~DO1_-.PEMEX-20071'HA SAWL 161356 S5B-126-2013 AHMSA 01/06/2013
1S0-3183-3
. PR E PTG F oAk Taat = T
L | UMDAES:  ORENTACION:  TAMAND: . 8. *( ORIENTACION TAMANG: -0 g It
x {urits) {priertatian) foize) 2 = < forientation) {oze) z
M =B z (v
cle Mpa L] 3 g @ & elo .
(v.5.) [T.5) WEL vema molelgle Mo P 8 s A cu o N Mo Ti Nb B Vv N As Ca PCM CE
5] 645 241 | 146} 146 | 115] 136 H| 7| c.07| 1.25 | 0.014 | 0.003| 0.223 - 0.205{ 0.020 | €.023 | 0.077] 0,010 | 0.048 | 0.0001 | D.065 | 0.005| 0.043 1 0.003| 0.16 033
36 117769 H|7 516 568 47 | 0.92 216 | 219 | 247 | 233| 233 | 100| 100| 100 | 100 | 100{ 1001 108] & (P| 7|0.08( 1.20 | 0.014{ D.002| 0.230 - 0.210| 0.025 | 0.020 ) 0.076| 0.010 | 0.047 | 0.0002 | 0.068 | 0.005| 0.039 | 0.003| 0.17 033
8 211]188(182]198| 193 P|7[0.07| 1.20 | 0.015] 0.003 | 0.230 - 9.250] 0.023 | 0.024 | 0.067 ) 0.009 | 0.050] 0.0002 | 0.070 10.005| 0.041 [ 0.002 0.16 0.32
36 117769 B OK
CRITERIOS DE ACEPTACION: i 450 535 18 - - - 38 138 | 381451 - - - | 6O} - - | 85189 - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
(Acceptance critera) hAX: 588 673 - 1 093 * 1250 - - - - - - - - - - - - 0.10| 1.30 [0.020]0.003] - - 0.350 - - - - - - - - - - 0.22 0.34
PROMEDIO (AVG.) - - - *No se Aceptan Grietas - - - - - - - | - R - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
PRUEBA HIDROSTATICAL PRESION: TIEMPO:

{(hidrostatic test) foressute) 20.5 Mpa {ime) 10 s8¢ |oRENTACION orentation): &. SOLDADURA (weld) HACEMOS CONSTAR QUE EL MATERIAL DESCRITO HA 8IDG FABRICADQMUESTREADO, PROBADG E INSPECCIONADD DE ACUERDO GONLA
ULTRASONIDOQ STANDIRD UE REFERENCH: T 1. TRANSVERSAL (ranssers) 7.METAL BASE (case mels) (WEHEREBY VERpo LAt MATERIR, DEOGRIEED HERER 1S BEEN FANLPALTURED, SAMPLED: TESTED AND RISPECTED i ACCORDANGE WITH THE
(uttrasonic) REFERENCE STANDARD 2 LONGITUDINAL (iongttudinal) 8. ZONA AFECTADA (haz) SPECIFICATION MENTIONEQ AMD THAT THESE TEST RESPLTJARE AS THEY APPER IN RECORDS Uf*?t_‘ggc PANYY. <~ \'“, -

RAYOS-X (RT): PENETROMETRO (penetrometei): 10-180-16 TAMARO (size) 9. LINEA DE FUSION ffusion ling) f{
(x-ray) 3.RECTANGULAR(rectangular} TIPG DE PRUEBA (type)
NORMALIZADO DE SOLDADURA: TEMPERATURA (femperaturel: — N/A, 4.CILINDRICA(round bar) 0.500" H: COLADA (heaty
(heat treatment weld) 5.CILINDRICA(reund bar) 0.350° P: PRODUCTO (product)
[ESTANDAR DE REFERENGIA  F: U.T. DRILLED HOLE 1416, G: LT, RILED HOLE #/,  EU.T. NOTCH N5, LOCALIZACION (lecation) R: REMUESTREO [recheck} Contiof de\Cal Guality Contral)
{(REFERENCE STANDARD) JUT.NOTGHHAD L RTHOLE 116", N:RTHDLE 22T 0:RT HOLE 24T T. UNIDAD O PRUESA (Testunit) Ing. 3=mlg| Montoya Laguna.
~ Barreno (Drilled Hale)=H Muesca (Nolohj=h

REV. 8 Mayo.-13




