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Tabla TP-1

REQUERIMIENTOS DE DESEMPENO ESTADISTICOS EN MATERIA DE SSPA

Tabla TP-1 Calificacion de severidad de los accidentes en funcidn de sus impactos o consecuencia

Severidad de

Accidentes personales (una
0 méas de las siguientes

Accidentes industriales (con una o mas de las consecuencias siguie

total declarada dentro de
este periodo de 180 dias

4. Si una 0 mMas personas
resultan con lesiones
mayores* que ponen en
peligro su vida.

accidentes ] Derrames de Fuga de
consecuencias) hidrocarburos hidrocarburos
liquidos gaseosos
1. La muerte de uno o mas
trabajadores
2. Lesion(es)incapacitante(s)
cuyos dias de incapacidad
temporal > 180 dias
Accidentes 3. Lesion(es)incapacitante(s) Con derrame mayor Fuga > 50Kg
graves permanente(s) parcial o gue 50 barriles

Incendio, explosion o fuga de
materiales o substancias
toxicas o peligrosas.

1. Incendio o explosion que

cause perdida de equipos
o infraestructura, o lesién
a alguna persona.

2. Requiere de la

participacion de bomberos
internos o externos.

3. Se activa el Plan de

Respuesta a Emergencias
Interno (PLANEI)3 o Plan

de Respuesta a
Emergencias Externo
(PLANEX)3

Costc
propied
medio ¢

de

1. Interr
de 2

2. Caus
dano:
ambi
0 ma
M.N.

3. Dem:

Ejemplos de Lesiones Graves:

Traumatismos con fracturas expuestas
Quemaduras de tercer grado por radiacion y conveccion
Quemaduras por substancias quimicas de tercer grado
Amputaciones de miembros
Perdida de érganos
Contacto severo con substancias quimicas que ponen en riesgo la vida o bien que d
Intoxicacién aguda grave por substancias quimicas.

n origen a una lesién permanente y/o irreversible en el organismo.
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REQUERIMIENTOS DE DESEMPENO ESTADISTICOS EN MATERIA DE SSPA

Formato FP-1.- Resumen de estadisticas de accidentes graves personales e industriales .

Descripcion de la obra o servicio: "SERVICIOS DE TRASLADO
ENTRE LOCALIZACIONES DE PLATAFORMAS
AUTOELEVABLES Y SEMISUMERGIBLES DE PERFORACION
MARINA".

PMX_SA_PC_PEPR_CT_S_GCMCLM_822_ 2020 PCON_00068741

OCALIZACIONES

Fecha:

13 DE ENERC

Hoja:

1

d

nimero y en letras)

Resumen de estadisticas de accidentes graves personales e industriales de los 365 dias naturales previos a la publicacién de la

Numero de Accidentes personales graves / 365 dias naturales

No fatales Con fatalidades

Numero de Accidentes industriales graves / 365 dic

0 0

Firma bajo protesta de decir verdad

Representante Legal




N.: WPQ-DZ
CORNELIUS | CORNELIUS OFFSHORE S. DE R.L. DE C.V. [E e s

Qésbors Scksonn| . CODIGO DE REFERENCIA
REGISTRO DE CALIFICACION DE HABILIDAD DEL SOLDADOR AWS D1 1 I D1 1M

Welder Performance Qualification Record (WPQ)

CALIFICACION DE HABILIDAD DEL SOLDADOR (WQR) | Welder Qualiication Report (WQR)

Nmbre del soldador | Weider name:

DANIEL ZUNIGA Niimero de identificacion / identification No.:
DESCR[PClON DE LA PRUEBA [ Test Description
Identificacion del WPS empleado / ideniiication of WS followed: WPS-CORN-001 REV. 0 Codigo empleado [ code followed: AWSD 1.1
Cupén de prueba | Testcoupon ] Soldadura de produccién / production weld N/A
Especificacion del metal base [ Spscification of base metal: API5L X 52 Espesores [ Thickness: 0.500"-0.875"

| CONDICIONESDE PRUEBA Y LIMITES DE LACALIEICACION / Tésting conditions and qualiication limits.

Variables de soldadura /welding variables Valores actuales ! Rangp cz_:lllflcado!
Actual values Qualification Range
Proceso de soldadura /Welding process ((table 4,12, item (1)): SMAW SMAW
Tipo (manual, semiautomatica, automatica) empleado / Typs (ie, manual, semi-auto) used: MANUAL MANUAL
Electrodo (sencillo o multiple) [Tabla 4.12, apartado (7)].) / Electrode (single or multiple) [Table 4.12,item (7)) SENCILLO SENCILLO
Corriente / polaridad / curent /Plarity: CDEP CDEP
Posicion calificada [Tabla 4.12, apartado (3)] / position [ Table 4,12, item (3)} 8GR TODAS
Progresién de soldadura [Tabla 4.12, apartado (5)] / Weld progression [Tabls 4.12,item (5)]: ASCENDENTE ASCENDENTE
Respaldo (S] ¢ NO) [Tabla 4.12, apartado (6)] / acking (YES or NO) [Table 412, item (8} NIA NIA
Material / Especificacion / Material / Spec.: API 5L X52 a API 5L X52 Todos los Grupo | y Il
Espesor Placa [ Thickness (Plate): NiA NIA
Bisel [ Groovs NiA NIA
Filete / Filet N/A TODOS
Espesores (Tuberia [ tubing ) / Thickness [Pipefube ): 0.500"/ 0.875" 0.187" a limitado
Bisel / Groove BISEL SENCILLO Ver comeniarios*
Filete / Fillet N/A TODOS
Diametro (Tuberia) / Diameter (Pipe) 8" 4"y MAYORES
Bisel | Groove BISEL SENCILLO Ver comenlarios”®
Filete /Fillet N/A TODOS
Metal de Aporte (Tabla 4.13) / Filler Metal {table 4.13) ELECTRODO REVESTIDO ELECTRODO REVESTIDO
Numero de especificacion / specification N°. A5 A5
Clase J Class EB010/E7018 EB010/E7018
Numero F [Tabla 4,12, apartado (2)] / F-N° [Table 4.12 item (2)] F3/F4 F4IF3IFZIF
Tipo de gasffundente (Tabla 4.12) | GasfFlux Type (Tabls 4.12) NIA NIA
Otros / ofher NINGUNO

RESULTADOS / Resulis

Inspeccmn visual de la soldadura completa (4 9. 1) [ Visual inspection (4.8.1):
ACEPTABLE / Acceptable | Sil(ves) ACEPTABLE  06-Septiembre-2019 | No /o) NIA
Resultados Prueba de doblez Guiado (4.9.3.1) Pruebas Mecénicas por Laboratorio Calidad y Técnica Industrial (CYTI) / Guided Bend test, Results (4.9.3.1)
Tipo | Type Resultados /Resulls Tipo / Type Resultados /Resulis
DOBLEZ LATERAL 1 ACEPTABLE DOBLEZ LATERAL 3 ACEPTABLE
_DOBLEZ LATERAL 2 I ACEPTABLE DOBLEZ LATERAL 4 : ACEPTABLE

S S _ RESULTADOS DE PRUEBA DE FILETE (4.12) [ Fillet Test Result (4.12)
Apariencia | Appearance: N/A Tamario de Filete / Fillet size

Prueba de Fractura Penetracion de Raiz / Fracture Test Root Penetration N/A Macroatague / Macrostch
Descripcion y localizacion de la fractura, tipo y tamaiio o desgarradura en la muestra | Describs the location, nature, and crack or tearing of the specimen. N/A
Inspeccionada Por: / Inspscted by: N/A Nimero de pruebas [ Test Number N/A

N/A Fecha/ pate N/A

Organizacién / Organization

RESULTADOS DE LA PRUEBA'RADIOGRAFICA (4.9, 2.2) ] Radiographic Test Results (4.9.2.2); WY
Identificacion de Pelicula ! Fim ldentricaton: Identificacién de Pelicula ! Fiim ldenticaon:
Numero | Number: Resultado / Results Comentarios | Remarks Numero / Number: Resultado / Results Marca | Remarks

C-02 - Placa A ACEPTABLE Sin indicaciones C-02—Placa C ACEPTABLE Indicacicnes Redondeadas

C-02—Placa B ACEPTABLE Indicaciones Redondeadas —— - -
Pelicula o espécimen evaluades por / Fiim or specimens evaluatad by: Tec. Manuel Luna Balboa Compaiiia / Company: PIVICO, S.A, (PRUEBAS NODESTRUCTIVAS). =,
Fecha / Dats: 06 de septiembre de 2019 Niimero de pruebas / Number tests No.: 1 / }
Soldadura supervisada por | Welding supervised by: Ing. Romeo Redriguez Graniel
Contratista o Fabricante / welding supervised by CORNELIUS OFFSHORE § DE R.L. DEC.V. Autorizada por / Autharized by Ing. Francisco Camargo Torpés /
Certificamos que lo manifestado en estos registros son correctos y que las soldaduras de la prueba fueron preparadas, soldadas y probadas de acuerdo con los requerimientos de Ia secfi el Codigo™
AWS D 1.4/D 1.1 M Ed. 2015. Codigo de Soldadura Estructural — Acero / We certify that the statements in this record are comect and that the test coupons were prepared, welded, and tested in accordance with meﬁu ents;of section 4
of code AWS D 1.4/D 1.1 M Edition 2015. Structural Welding Code — Steel.

Comentarios* / REﬁﬁfﬁf‘* Ranuras y filetes en conexiones T-K-Y, Tuberia y placa soldadas por ambos lados nicamente y/o con respaldo, Otras ranuras pre Iiﬁcadas mostradas en \a i' gyra’§ 2
I -

_L vy g—(—
ELABORA: \nq Romeo odnqaez raniel
PUESTO: CONTROL DE CALIDAD_Comelius Offshore

FECHA: 06 DE SEPTIEMBRE 2019
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Cornelius Offshore S. de R.L. de C.V.
Nombre de Compafifa/ Compafia Name

ESPECIFICACION DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS)
WELDIG PROCEDURE SPECIFICATION (WPS)

SISTEMA DE GESTION INTEGRAL

HOJA 1 DE 1
WPS-CORN-001 0 6 de septiembre del 2019
WPS No. Rev. No. Fecha/Date

Francisco Camargo Torres 06/09/2019 PQR-CORN-001 NO
Autorizado por /Authorized by Fecha/Date PQR (s) de apoyo/Supporting PQR (s) CVN Reporte
METALES BASICOS/BASE g A 1 Grupo AWS/ ESPESOR METAL BASE/BASE METAL 5
METALS Especificacién/Specification Grado/Grade AWS Group THICKNESS Como soldado/As-Welded | con PWHT/With PWHT
al d B
m::::il:: whasEme APl / ASTM ALL® 1 &1 CJP Soldaduras de ranura/Groove Welds >t00.187" (>a 5 mm)
Soldado a/Welded To APl / ASTM ALL® 1&11 CIP Ranura con CVN/Groove w/CVN
Backi
Material de respaldo/Backing PIP Soldaduras de ranura/Groove Welds Cualquier tamafio/Any size
Material
Otro/Other: Soldaduras de filete/Fillet Welds

Cualquier tamafio/Any size

DIAMETRO/DIAMETER

>to4" (>a101.6 mm)

DETALLES DE JUNTAS/JOINT DETAILS

DETALLES CONJUNTOS/JOINT DETAILS (Bosquejo/Sketch)

Tipo de ranura/Groove Type.

precalificadas '*

T-K-Y connections and other prequalified CIP
groove welds / Conexiones T-K-Y y otras ranuras|

Angulo de ranura/Groove Angle.

375" £25°

Apertura de la raiz/Root Opening

1/8" (3 mm) + 1mm.

Cara de la raiz/Root Face

Sanéo de Raiz/Backgouging

1/16" (1.5 mm)

Método/Methad

POSTERIOR A LA SOLDADURA DE TRATAMIENTO TERMICO/POSTWELD HEAT TREATMENT

T-CONNECTION

K-CONNECTION

[7

K-COMBINATION CONNECTIONS

Temperatura/Temperature N/A
Tiempo a temperatura/Time at Temp. N/A and other CIP groove welds details [see note (b)]
Otro/Other N/A
PROCEDIMIENTO/PROCEDURE
Capa (s) de soldadura / Weld layer (s) — E—
Pasadas de soldadura / Weld Pass {es) 1-2 3-n —_—
Proceso/Process SMAW SMAW _
M‘rei::a(nl\gaer::lzlt,cl‘.v)‘lecanizadc, etc.) / Type (Manual, MANUAL MANUAL o _ .
Posicion/Position ALL ALL —_— —_—
Progresian Verical/Verical Progression UPHILL UPHILL ————s
Metal de relleno (especificacion AWS)/Filler Metal (AWS Spec.) A5.1 AS5.1
Clasificacion AWS/AWS Classification E6010 E7018 _—
Didmetro/Diameter 3/32"-5/32" 3/32"-1/8" —
Fabricante/Nombre comercial/Manufacturer/Trade Name
Gas de proteccion (GTAW)/Shielding Gas Compos. (GTAW) _— e
Tasa de flujo (GTAW)/Flow Rate (GTAW)
Tamafio de boquilla (GTAW)/Nozzle Size (GTAW)
Temperatura de precalentamiento/Preheat temperature AMBIENTE
Temperatura entre pasos/Interpass temperature MAX. 138° C
Caracteristicas eléctricas/Electrical Characteristics
Diametro del electrodo {GTAW)/Electrode diameter (GTAW) ——
Corriente y polaridad/Current Type & Polarity DCEP DCEP
Amperes/Amps 90-125 115-150
Volts 20-40 20-40 ———
Alimentacién de alambre frio o caliente (GTAW)/Cold or Hot _
Wire Feed (GTAW)
Velocidad de avance/Travel Speed 2-6 PULG. 6-12 PULG.
Méxima entrada de calor/Maximum Heat Input
Técnica/Technique
Corddn recto u oscilado/Stringer bead or Weave STRINGER | STRINGER & WEAVE
si::;e multiple o sencillo (por lada)/Multi or Single Pass (per MULTIPASS MULTIPASS
Oscilacion/Oscilation (GTAW Mech./Auto).
Longitud transversal/Traverse Length |
Velocidad de desplazamiento/Traverse Speed
Tiempo de permanencia/Dwell Time =
Peening
Limpieza entre pasas/Interpass Cleaning WIRE BRUSH| WIRE BRUSH
Otro/Other —_— =
Notas/Notes

(a).- Sin requerimientos de tenacidad (prueba de impacto) / Without notch toughness requirement (impact test)

{b).- Limitado a las uniones precalificadas descritas en la figura 3.2 del Cédigo AWS D1.1 / Limited to prequalified j

cint details as described in figure 3.2 of AWS D1.1 code.

(c).- Espesores arriba de 19 mm de espesor, deberan ser precalentados a 110°

C como minimo / Thicknesses over 0.750"shall be preheated at 225°

F minimum.
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Cornelius Offshore S. de R.L. de C.V.

REGISTRO DE CALIFICACION DEL PROCEDIMIENTO (PQR)
PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (PQR)

G :
CORNELIUS SISTEMA DE GESTION INTEGRAL

HOJA1DE2

PQR-CORN-001 0 6 de septiembre del 2019
PQR No. REV. No. Fecha/Date
Ti dofT Grupo AWS T, RolNPS:
METALES BASE/BASE METALS Especificacién/Specification Jpogrg;a:e ype No/AWS Espesor/Thickness a;?::(ows, i Cédula/Schedule Didmetro/Diameter
Group No.

iMater}ai de base/Base API 5L ¥52 I 0.500 g
Material

Soldado a/Welded To API 5L X52 I 0.875 8"
Material de respaldo/Backing

Material

Otro/Other:

ETALLES DE LA UNION/JOINT DETAILS (Bosquejo/Sketch)

DETALLES DE LA UNION/JOINT DETAILS

Tipo de ranura/Groove Type.

Single-Bevel-Groove (T-K-Y)

._'I Restriction Ring”

e | i

Angulo de ranura/Groove Angle. 37.5° L 1‘
Apertura de la raiz/Root Opening 1/8" (3 mm) o S . |
Cara de la raiz/Root Face 1/16" (1.5 mm) | =
Saneo de raiz/Backgouging | e ] e
Método/Method e
———FNTCE R s
TRATAMIENTO TERMICO POSTERIOR A LA SOLDADURA/POSTWELD HEAT TREATMENT - 0.500" 4 5 5 ] o
Temperatura/Temperature N/A . g =
Tiempo a la temperatura/Time at Temperatura N/A pircte 1
Otro/Qther N/A Besgonss oo s
PROCEDIMIENTQ/PROCEDURE
Capa (s) de soldadura/Weld layer (s) P.:SDOO:EP?‘;Z," PAS}_?O‘:;A;LESETE/ RELFLi:.'D/ RELFLIELNO/ REL;!EI[JG/ ACACBA.!:)DO/ AC,G(\:TFDO/ AC.‘::B;LDO/
Pase de soldadura/Weld Pass {es) 1 2 3 4 5 6 7 8
Proceso/Pracess SMAW SMAW SMAW SMAW SMAW SMAW SMAW SMAW
e:;'_m (Manual, Mecanizado, etc.}7Type [Manual, Mechanized, MANUAL MANUAL MANUAL MANUAL MANUAL MANUAL MANUAL MANUAL
Posicion/Position 6GR 6GR 6GR 6GR 6GR bGR 6GR 6GR
Progresidn Verical/Verical Progression UPHILL UPHILL UPHILL UPHILL UPHILL UPHILL UPHILL UPHILL
2'1:::; de relleno (especificacién AWS)/Filler Metal (AWS A51 A5.1 A5 A5 A5 A5.1 ASA A5.1
Clasificacion de AWS/AWS Classification E6010 E6010 E7018 E7018 E7018 E7018 E7018 E7018
Didmetro/Diameter 1/8" 1/8" 1/8" 1/8" 1/8" 1/8" 1/8" 1/8"
Fabricante / Nombre comercial/Manofacturer/Trade Name —_—
Composicidn de gas de proteccian. (GTAW)/Shielding Gas
Compos. (GTAW)
Tasa de flujo (GTAW)/Flow Rate (GTAW)
Tamaiio de boquilla (GTAW)/Nozzle Size (GTAW)
Temperatura de precalentamiento/Preheat temperature 118°C (244°) e
Temperatura entre pasos °C/Interpass temperature (°F) EEm— 83°C (181°F) 112°C(233°F) | 128°C(262°F) | 135°C (275°F) | 138°C(280°F) | 129°C (264° F) | 122°C (251° F)
Caracteristicas electricas/Electrical Characteristics
Diametro del electrodo (GTAW)/Electrade diameter (GTAW)
Corriente y polaridad/Current Type & Polarity DCEP DCEP DCEP DCEP DCEP DCEP DCEP DCEP
Amperes/Amps 121 122 135 138 142 145 145 146
Volts 22.4 227 24.2 24.2 25.5 25.3 253 254
Alimentacion de alambre frio o caliente (GTAW)/Cold or Hot
Wire Feed (GTAW)
Velacidad de avance/Travel Speed 4 PULG. 6 PULG. 4 PULG. 4 PULG, 4 PULG. 4 PULG. 4 PULG. 4 PULG.
Madxima entrada de calor/Maximum Heat Input
Técnica/Technique
Corddn recto u oscilante/Stringer or Weave STRINGER STRINGER WEAVE STRINGER STRINGER STRINGER STRINGER STRINGER
Sti”:e miltiple o simple (por lado)/Multi or Single Pass (per SINGLE SINGLE SINGLE SINGLE 7 Jf/ SffINGLE SINGLE SINGLE SINGLE
Oscilacién/Oscilation (GTAW Mech./Auto). . Sroat
Longitud transversal/Traverse Length ——————— % =
Velocidad de desplazamiento/Traverse Speed _— 7
Tiempo de permanencia/Dwell Time A =
Martillado/Peening = 2
Limpieza entre pasos/Interpass Cleaning WIRE BRUSH WIRE BRUSH WIRE BRUSH WIRE BRUSA | WIRE BRUSH WIRE BRUSH WIRE BRUSH WIRE BRUSH
Otro/Other S —_— e —_—— — —
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SISTEMA DE GESTION INTEGRAL

REGISTRO DE CALIFICACION DEL PROCEDIMIENTO (PQR)
PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (PQR)

Cornelius Offshore S. de R.L. de C.V.

PRUEBAS/TESTS

PQR-CORN-001

PQR No.

REV. No.

HOJA 2 DE 2

v

Tipo de pruebas/Type of Tests

Cldusula/figura (s)/
Clause/figure (s)

Criterios de aceptacidn/
Acceptance Criteria

Resultados/ Results

Observaciones/Remarks

s

Visual Inspection 491 49.1 Acceptable
~ Radiographic Examinatién 4821 4922 Acceptable

Ultrasonic Testing 4921 49.2.2

2 Transverse Root Bends 4.9.3.1/Fig. 4.8 4933

2 Transverse Face Bends 4.9.3.1/Fig. 4.8 4933

2 Longitudinal Root Bends 4.9.3.1/Fig. 4.8 4833

2 Longitudinal Face Bends 4.9.3.1/Fig. 4.8 4933

2 Side Bends 4.9.3.1/Fig. 4.9 4933
N 4 Side Bends 4.9.3.1/Fig. 4.9 4933 Acceptable
N 2 Tensile Tests 4.9.3.4/Fig. 4.10 4935 Acceptable

All-Weld-Metal Tensions 4.9.3.6/Fig. 4.14 and 4.18 4.14.1.3 (b)

3 Macroetch 49.4 4.9.4.1

4 Macroetch 4.9.4 49.4.1

CVN Tests

4 Part. D/fFig. 4.28

4.30 and Table 4.14

DETALLES DE PRUEBA DE TENSION/TENSILE TEST DETAILS

Ul T d
Specimen Width/Anchura Thickness/Grosor Area fZona Mét)l:inn::Ere:i:tS;::li-:aa I'; UldmiteUntt Stgss/ Typechrallire and Lagavcii/
Number i Estrés de unidad final Tipo de falla y ubicacién
T1 0.755 Pulg. 0.475 Pulg. 0.359 PulgAz 27 100 Ibf. 75 600 psi DUCTIL/BASE METAL
(521.24 MPa)
T2 0.753 Pulg. 0.486 Pulg 0.366 Pulg.” 27 600 Ibf. 75 500 psi DUCTIL/BASE METAL
(520.55 MPa)
DETALLES DE LA PRUEBA DE TENACIDAD/TOUGHNESS TEST DETAILS
SppmE Not(,:h Specimen Size Test temperature Absorbed Energy Percent Shear Lateral Expansion Average
Number Location
CERTIFICACION / CERTIFICATION
Welder’s Name/ ID Number/ Stamp Number/ : %
Test ducted By / Prueb ducidas por:
Nombre del Soldador Identificacion Estampa ests Conducted By / Pruebas Conducidas p
DANIEL ZUNIGA D — Dz Laboratory/Laboratorio CALIDAD ¥ TEENICA INDUSTRIAY, S.A. DE C.V.
Test Number/No. de Reporte A j / 1581P5/2019 | / A
File Number/No. de archivo Ny LUIS GErarto parues

N\

We, the undersigned, cerlity that the statements in this record are correct and thad that the test welds were prepared (i

(d'k)nd tested in accordance W|th the

requirements of Clause 4 of AWS D1.1/D1.1M, (2015) Structural Welding Code - Steel . _f_,/
s w— Examm_ucmn Visual por / Visual Testing by: Tittle/Puesto
"‘> ~ Managing Director "
. L= Nombre/Name Signature/Firma []
lng Romeo Rodnguez Gramgr |.lng. Fracisco Camargo Torres
Nombre, fecha y firma/Name, date & Signature IDate/Fecha
@ septiembre del 2019




SE ORTORGA EL PRESENTE

DIPLOMA

a: Rigoberto José Carvajal Gonzale

En reconocimiento por su asistencia y
aprobacion de los examenes de aprovechamiento
del curso de capacitacion

INSPECCION VISUAL
NIVELIY Il

El programa de capacitacion se realizdé en apego a las recomendaciones establecidas en el estandar SNT
emitida por la ASNT (The American Society for Nondestructive Testing Inc.)

Lugar: Ciudad Del Carmen, Campeche, México.
Fecha: Del 5 al 7 de abril del 2021
Duracion: 24 Hrs.
NDT-CAP-023-0101/21

ndtservicios.com

SSPC PCI #100843



NDT
Ciudad Del Carmen, Campeche, México
7 de abril del 2021

CORNELIUS OFFSHORE S. DE R.L. DE C.V.
Reg. NDT-CAP-023-0101/21
Rigoberto José Carvajal Gonzalez

Me permito informarle los resultados que obtuvo durante la evaluacion final
en el curso de:

INSPECCION VISUAL
NIVELIY Il

Lugar del evento: Ciudad Del Carmen, Campeche, México.
Dias del evento: Del 5 al 7 de abril del 2021

El programa de capacitaciéon se realizdé en apego a las recomendaciones establecidas en el
estandar SNT-TC-1A Edicion 2020, emitida por la ASNT (The American Society for
Nondestructive Testing Inc.) Las calificaciones de los exdmenes evallan el
aprovechamiento del participante en el curso. Este documento no ampara la certificacion en el
método de inspeccidn.

Se considera aprobado el curso de capacitacion si el promedio final de los examenes
General, Especifico y Practico es igual o mayor a 80%, la calificacién obtenida en cada
examen debe ser al menos de 70%.

EXAMEN GENERAL EXAMEN ESPECIFICO EXAMEN PRACTICO PROMEDIO
80 83 93 85

Avalado por:

Ing. . Reyna
ASNT Il #224796
AWS CWI#15043861
SSPC PCI #100843

Servicios Integrales NDT S.A. de C.V.



() Reg. ND1

CORNELIUS  CoRNELIUS OFFSHORE
Offshore Solutions| CERTIFICA

« Rigoberto Jose Carvajal C

Quien ha cumplido de manera satisfactoria, los requisitos de experiencia, entrenamiento, exa
examenes de calificacion, todo ello de conformidad con el procedimiento P-P5C-12 M06
OFFSHORE, por lo que se le otorga la certificacion en el siguiente método de ensayos no destruc

METODO

INSPECCION

VISUAL il ABRIL - 2021 AB|

La vigencia de esta certificacion, sigue las directrices establecidas en el procedimiento
consistente con el estandar SNT-TC-1A 2020 emitida por ASNT ( The American Society

Testing Inc.)

4

Ing. Jor ek
ASNT IN #.
Recursos Humanos AWS CWI #1

e 9
Cornelius Offshore S. de R.L. de C.V. OFFSHORE% SSPC PCI #

Lic. Su?i’rﬁy Aracely Gonzalez Chuc
' AUTORIZA




Primer registro en cmic 2017 | Construyendo
« " | México

Otorga el presente certifica

A: CORNELIUS OFFSHORE S. DE R.L. DE C.V.

quien cumple 5 afo(s) consecutivos en esta Camara Empresar
y se encuentra vigente en el periodo como:

Afiliado 2021

aceptando respetar los Estatutos y el Codigo de Etica que
rigen a la Camara Mexicana de la Industria de la Construccion.

No. de Afiliado 00121018 Factura No.  13ACD
R.EC. COF150528QB2 Folio No. 299

Folio Digital = C388D399-CDBA-40F 1-860B-64CF86819A85 Cer. SAT CMIC 00001C

Sello Digital cpoaeVIu8rOgTFmBDSLSXsuPllebSAlJFeYgRkOWkrfYXIVIFop4mrVPPUQyuXw
3hgTuPgr4x9oMxmbX8TWexp0OhX6dBSQoVzJm6AZo//3AczWg4R96az/LI6n2d
J9LeawknVCfU7X1{3YI++uX+5rF07NtyXx/W8GSghZPwilg166+wCRREmMK7UZ0
ugR+avuzrqjAMseqBLXcPH/uJWy9KSFGpuU2vN+tc3Q2sMNJzsfldE38jkLJO1qn
me+gRIiLryrpc9AKgTBE8gJx4TskxOEqklyHL6i7LM3RQjA==

Ing. Eduardo Ramirez Leal
Presidente Nacional

Ciudad de México a 17 de marzo de 2021 A



Primer registro en CMIC 2017 @ .

Camara Mexicana de la /
Industria de la Construccion

OTORGA EL PRESENTE CERTIFICADO

CORNELIUS OFFSHORE S. DE R.L. DE C.V.

quien cumple 4 afo(s) consecutivos en esta Camara Empresarial

y se encuentra vigente en el periodo como:

AFILIADO 2020

aceptando respetar los Estatutos y el Cédigo de Etica que
rigen a la Camara Mexicana de la Industria de la Construccion.

No. de Afiliado 00121018 Factura No. 13ACDC-642
R.F.C. COF150528QB2 Folio No. 285
Folio Digital ~ A8D6F81D-6E51-4FA3-A529-AA5C04FB5F86 Cer. SAT CMIC 00001000000404119856

Sello Digital  p9i2UG+5ruMK/Iv07j0xeuYLo8vRDWwizp6g8aCNsH+XJwkS2Z2tizzfuAtM79YSEdwmJATivoF4AECEr
UgsTVM621t3xmkqlOu+nxqeWzteyD05Qfis7p5YKp4IZF J9katYaZ8R1+Wj2FTKPyhxi+7FoBb7sHqo1
gizt+SfivhtW7NnKB+tPeXYhAZ4kjUfE0i2SiNp/BXqi3pVRjpA25KarSpRB3NFY3JXktm+2AvIQkFkgX8
nSpSEp+zibyUDZ6LNeiq/8sE85WTBIIJHIKtr0SSWgXnEDm7cE2hJNHTyLaFscrRQ34nsZpd47qgm3

XsLMhclCQNVAgOSALIEneg==
Ing. Eduardo Ramirez Leal Lic. Alejandrg Ramirez Sdnchez
Presidente Nacional Tesorero Naciondl

Ciudad de México a 31 de enero de 2020




CORNELIUS OFFSHOW

Registro ante la STPS: COF150528QB2-0013

Fo

Otorga la presente

CONSTANCIA

A: JUAN ELDER CRUZ BLAS ¢

Por su participaciéon Tedrico/Practico:  *

“BASICO DE PRIMEROS AUXI
Con duracioén de 8hrs. Impartido el dia 27 de FEBRERO

Ciudad del Carmen, Campeche, México. 2

JARRF SCO/CAMARGO TORRES GERMAIN GARCIA/PE

Coordinador de Capacitacién Reg. STPS: GAPG870727-N



CORNELIUS OFFSHOW

Registro ante la STPS: COF150528QB2-0013

Fo

Otorga la presente

CONSTANCIA

A: JUAN ELDER CRUZ BLAS ¢

Con duracion de 8hrs. Impartido el dia 18 de MARZO

Ciudad del Carmen, Campeche, México. 2

JARRF SCO/CAMARGO TORRES GERMAIN GARCIA/PE

Coordinador de Capacitacién Reg. STPS: GAPG870727-N



CORNELIUS OFFSHOW

Registro ante la STPS: COF150528QB2-0013

Fo

Otorga la presente

CONSTANCIA

A: JUAN ELDER CRUZ BLAS ¢

Por su participaciéon Tedrico/Practico:  *

“VERIFICADOR DE GAS”
Con duracioén de 8hrs. Impartido el dia 24 de MARZO

Ciudad del Carmen, Campeche, México. 2

JARRF SCO/CAMARGO TORRES GERMAIN GARCIA/PE

Coordinador de Capacitacién Reg. STPS: GAPG870727-N



CORNELIUS OFFSHOW

Registro ante la STPS: COF150528QB2-0013

Fo

Otorga la presente

CONSTANCIA

A: JUAN ELDER CRUZ BLAS ¢

Por su participaciéon Tedrico/Practico:  *

“MANEJO A LA DEFENSI
Con duracion de 8hrs. Impartido el dia 22 de MARZO

Ciudad del Carmen, Campeche, México. 2

JARRF SCO/CAMARGO TORRES GERMAIN GARCIA/PE

Coordinador de Capacitacién Reg. STPS: GAPG870727-N



CORNELIUS OFFSHOW

Registro ante la STPS: COF150528QB2-0013

Fo

Otorga la presente

CONSTANCIA

A: JUAN ELDER CRUZ BLAS ¢

Con duracioén de 8hrs. Impartido el dia 15 de FEBRERO

Ciudad del Carmen, Campeche, México. 2

JARRF SCO/CAMARGO TORRES GERMAIN GARCIA/PE

Coordinador de Capacitacién Reg. STPS: GAPG870727-N



CORNELIUS OFFSHOW

Registro ante la STPS: COF150528QB2-0013

Fo

Otorga la presente

CONSTANCIA

A: JUAN ELDER CRUZ BLAS ¢

Por su participaciéon Tedrico/Practico:  *

“CONTRA INCENDIO BASIC
Con duracion de 8hrs. Impartido el dia 28 de MARZO

Ciudad del Carmen, Campeche, México. 2

JARRF SCO/CAMARGO TORRES GERMAIN GARCIA/PE

Coordinador de Capacitacién Reg. STPS: GAPG870727-N



CORNELIUS OFFSHOW

Registro ante la STPS: COF150528QB2-0013

Fo

Otorga la presente

CONSTANCIA

A: JUAN ELDER CRUZ BLAS ¢

Por su participaciéon Tedrico/Practico:  *

RAL DEL EQUILIBRIO ECOLOGICO Y LAF
(LEGEPA)”

Con duracioén de 8hrs. Impartido el dia 20 de FEBRERO

Ciudad del Carmen, Campeche, México. 2

JARRF SCO/CAMARGO TORRES GERMAIN GARCIA/PE

Coordinador de Capacitacién Reg. STPS: GAPG870727-N



CORNELIUS OFFSHOW

Registro ante la STPS: COF150528QB2-0013

Fo

Otorga la presente

CONSTANCIA

A: JUAN ELDER CRUZ BLAS ¢

Por su participaciéon Tedrico/Practico:  *

STPS-2008, EQUIPO DE PROTECCION PE
MANEJO EN LOS CENTROS DE TR

Con duracioén de 8hrs. Impartido el dia 12 de MARZO

Ciudad del Carmen, Campeche, México. 2

JARRF SCO/CAMARGO TORRES GERMAIN GARCIA/PE

Coordinador de Capacitacién Reg. STPS: GAPG870727-N




CORNELIUS OFFSHOW

Registro ante la STPS: COF150528QB2-0013

Fo

Otorga la presente

CONSTANCIA

A: JUAN ELDER CRUZ BLAS

Con duracioéon de 8hrs. Impartido el dia 23 de MARZO 2021.

Ciudad del Carmen, Campeche, México. 2

JAIR FRANCISCO/CAMARGO TORRES GERMAIN GARCIA/PE

Coordinador de Capacitacién Reg. STPS: GAPG870727-N




CORNELIUS OFFSHOW

Registro ante la STPS: COF150528QB2-0013

Fo

Otorga la presente

CONSTANCIA

A: JUAN ELDER CRUZ BLAS ¢

Por su participaciéon Tedrico/Practico:  *

-STPS-2009, SERVICIOS PREVENTIVOS D
RABAJO FUNCIONES Y ACTIVIDADES. SUP

p—1 ‘
=n Con duracion de 8nrs. Impartido el dia 23 de FEBRERO

Ciudad del Carmen, Campeche, México. 2

JARRF SCO/CAMARGO TORRES GERMAIN GARCIA/PE

Coordinador de Capacitacién Reg. STPS: GAPG870727-N




CORNELIUS OFFSHOW

Registro ante la STPS: COF150528QB2-0013

Fo

Otorga la presente

CONSTANCIA

A: JUAN ELDER CRUZ BLAS ¢

Con duracioén de 8hrs. Impartido el dia 15 de MARZO

Ciudad del Carmen, Campeche, México. 2

JARRF SCO/CAMARGO TORRES GERMAIN GARCIA/PE

Coordinador de Capacitacién Reg. STPS: GAPG870727-N




CORNELIUS OFFSHOW

Registro ante la STPS: COF150528QB2-0013

Fo

Otorga la presente

CONSTANCIA

A: JUAN ELDER CRUZ BLAS ¢

Por su participaciéon Tedrico/Practico:  *

Con duracioén de 8hrs. Impartido el dia 2 de ENERO 2

Ciudad del Carmen, Campeche, México. 2

JARRF SCO/CAMARGO TORRES GERMAIN GARCIA/PE

Coordinador de Capacitacién Reg. STPS: GAPG870727-N



CORNELIUS OFFSHOW

Registro ante la STPS: COF150528QB2-0013

Fo

Otorga la presente

CONSTANCIA

A: JUAN ELDER CRUZ BLAS ¢

Por su participaciéon Tedrico/Practico:  *

1
MANIOBRAS E IZAJE™
Con duracioén de 8hrs. Impartido el dia 26 de FEBRERO

Ciudad del Carmen, Campeche, México. 2

JARRF SCO/CAMARGO TORRES GERMAIN GARCIA/PE

Coordinador de Capacitacién Reg. STPS: GAPG870727-N



CORNELIUS OFFSHOW

Registro ante la STPS: COF150528QB2-0013

Fo

Otorga la presente

CONSTANCIA

A: JUAN ELDER CRUZ BLAS ¢

Con duracion de 1é6hrs. Impartido el dia 30 y 31 de MAR

Ciudad del Carmen, Campeche, México. 2

JAIR FRANCISCOCAMARGO TORRES GERMAIN GARCIA/PE

Coordinador de Capacitacién Reg. STPS: GAPG870727-N



CORNELIUS OFFSHOW

Registro ante la STPS: COF150528QB2-0013

Fo

Otorga la presente

CONSTANCIA

A: JUAN ELDER CRUZ BLAS ¢

Con duracion de 8hrs. Impartido el dia 28 de FEBRERO

Ciudad del Carmen, Campeche, México. 2

JARRF SCO/CAMARGO TORRES GERMAIN GARCIA/PE

Coordinador de Capacitacién Reg. STPS: GAPG870727-N



CORNELIUS OFFSHOW

Registro ante la STPS: COF150528QB2-0013

Fo

Otorga la presente

CONSTANCIA

A: JUAN ELDER CRUZ BLAS ¢

Por su participaciéon Tedrico/Practico:  *

“TRABAJOS EN ALTURA?
Con duracioén de 8hrs. Impartido el dia 9 de ENERO 2

Ciudad del Carmen, Campeche, México. 2

JARRF SCO/CAMARGO TORRES GERMAIN GARCIA/PE

Coordinador de Capacitacién Reg. STPS: GAPG870727-N



CORNELIUS OFFSHOW

Registro ante la STPS: COF150528QB2-0013

Fo

Otorga la presente

CONSTANCIA

A: JUAN ELDER CRUZ BLAS ¢

Por su participacion Teérico/P‘

TEMA DE PERMISOS PARA TRABAJO C
Con duracion de 24hrs. Impartido el dia 20y 21 de'MAR

Ciudad del Carmen, Campeche, México. 2

JARRF SCO/CAMARGO TORRES GERMAIN GARCIA/PE

Coordinador de Capacitacién Reg. STPS: GAPG870727-N




) FORMATO DC-3
CORNELIUS CONSTANCIA DE HABILIDADES LABORALES

DATOS DEL TRABAJADOR

Nombre (Anotar apellido paterno, apellido materno y nombre(s)

CRUZ BLAS JUAN ELDER

c

Clave Unica de Registro de Poblacion Ocupacién especifica (Catalogo Nacional de Ocupaciones)
1 I 0 | 4 | H | 0 | c | Rl L | N I 0 | 5 | 04.6 PROCESOS INDUSTRIALES

oJs]s]s
DATOS DE LA EMPRESA

Nombre o razon social (En caso de persona fisica, anotar apellido paterno, apellido materno y nombre)

U|B

CORNELIUS OFFSHORE S de R.L. de CV

Registro Federal de Contribuyentes (SHCP) Registro Patronal del IM.S.S.
ClOF-|1|5|052|8|-|O|B|2 A 1 1 2 7 5|6 6|1|0|3I
Actividad de de giro principal: Servicios de Construccion, Mantenimiento y Capacitacion On/Offshore.

.. DATOS DEL PROGRAMA DE CAPACITACION Y

Nombre del programa o curso BASICO DE PRIMEROS AUXILIOS

Duracion en horas Periodo de Afo Mes Dia Afio Mes Dia
8 Ejecucion de 2|0 2|1 02 2|7 ¥ 2|0|2|1 Oh 2 2|7
Area tematica del curso 2: 6000 Seguridad
Agente capacitador (interno o externa, segun corresponda) STPS Cornelius Offshore COF150528QB2-0013

Los datos se asientan en esta constancia bajo propuesta de decir la verdad, apercibidos de la
responsabilidad en que incurre todo aquel que no conduce con verdad.

Representantes de la Comisidn Mixta de Capacitacion y Adiestramiento

Por la empresa Por los trabajadores

— Z r

MGERMAIN GARCIA PEREZ Ing. FRANCISCO JAVIER CAMARGO TORRES
Nombre y firma del instructor Nombre y firma Nombre y firma
INSTRUCCIONES

-Llenar a maquina o con letra de molde

-Debera entregarse al trabajador dentro de los veinte dias habiles siguientes al término delcurso de capacitacion aprobado. 1/
Las areas y subareas ocupacionales del Catalogo Nacional de Ocupaciones se encuentran disponibles en el reverso de este
formato y en la pagina www.stps.gob.mx

2/ Las areas tematicas de los cursos se encuentran disponibles en el reverso de este formato y en la pagina www.stps.gob.mx
3/ Cursos impartidos por el area competente de la secretaria del trabajo y prevision social.

4/ para empresas con menos de51 trabajadores. Para empresas con mas de 50 trabajadores firmaria el representante del
patron ante la comision mixta de capacitacion, Adiestramiento y productividad.

5/ solo para empresascon mas de 50 trabajadores.

* Dato no obligartorio



C FORMATO DC-3
CORNELIUS CONSTANCIA DE HABILIDADES LABORALES

DATOS DEL TRABAJADOR

Nombre (Anotar apellido paterno, apellido materno y nombre(s)

CRUZ BLAS JUAN ELDER

Clave Unica de Registro de Poblacion

U|B‘J|6|4|1 {}|4|H|O|C|R|L|N|O|5

Qcupacion especifica (Catalogo Nacional de Ocupaciones)

c

1

04.6 PROCESOS INDUSTRIALES

DATOS DE LA EMPRESA

Nombre o razdén social (En caso de persona fisica, anotar apellido paterno, apellido materno y nombre)

CORNELIUS OFFSHORE S de R.L. de CV

Registro Federal de Contribuyentes (SHCP)

e lslels]2[e]-| o] i |a]elefa]sa]

Actividad de de giro principal: Servicios de Construccion, Mantenimiento y Capacitacion On/Offshore.

DATOS DEL PROGRAMA DE CAPACITACION Y

Nombre del programa o curso

Registro Patronal del I.M.S.S.

C| O] F 5 A 21 7

BASICO DE SEGURIDAD SALUD EN EL TRABAJO

Duracién en horas Periodo de Afo Mes Dia Afo Mes Dia
8 Ejecucion de 2 i 042 | 110] 3 1 | 8 Y 2 I 0 | 2 | 1 3 1 | 8
Area tematica del curso 2: 6000 Seguridad

Agente capacitador (interno o externo, segln corresponda)

STPS Cornelius Offshore COF150528QB2-0013

Los datos se asientan en esta constancia bajo propuesta de decir la verdad, apercibidos de la
responsabilidad en que incurre todo aquel que no conduce con verdad.

Representantes de la Comision Mixta de Capacitacian y Adiestramiento

Por la empresa

Por los trabajadores

#

o

GERMAIN GARCIA PEREZ

Nombre y firma del instructor

.

Ing. FRANCISCO JAVIER CAMARGO TORRES

LicSUELMY ARAGELY GONZALEZ CHUC

Nombre y firma Nombre y firma

INSTRUCCIONES

-Llenar a maquina o con letra de molde

-Debera entregarse al trabajador dentro de los veinte dias habiles siguientes al término del curso de capacitacion aprobado. 1/
Las areas y subareas ocupacionales del Catalogo Nacional de Ocupaciones se encuentran disponibles en el reverso de este
formato y en la pagina www.stps.gob.mx

2/ Las areas tematicas de los cursos se encuentran dispenibles en el reverso de este formato y en la pagina www.stps.gob.mx
3/ Cursos impartidos por el area competente de la secretaria del trabajo y prevision social.

4/ para empresas con menos de51 trabajadores. Para empresas con mas de 50 trabajadores firmaria el representante del
patron ante la comision mixta de capacitacion, Adiestramiento y productividad.

5/ solo para empresascon mas de 50 trabajadores.

* Dato no obligartorio



GO FORMATO DC-3
CORNELIUS CONSTANCIA DE HABILIDADES LABORALES

DATOS DEL TRABAJADOR

Nombre (Anotar apellido paterno, apellido materno y nombre(s)

CRUZ BLAS JUAN ELDER

Clave Unica de Registro de Poblacion Ocupacién especifica (Catalogo Nacional de Ocupaciones)

Cc 1

U|B

s

4] 1

0 | 4 l H I 0 | C | R | L | N | 0 | 5 | 04.6 PROCESOS INDUSTRIALES

DATOS DE LA EMPRESA

Nombre o razén social (En caso de persona fisica, anotar apellido paterno, apellido materno y nombre)

CORNELIUS OFFSHORE S de R.L. de CV

Registro Federal de Contribuyentes (SHCP) Registro Patronal del |.M.S.S.
o ofe|-[1]s]o]5]2]¢]-|o|z]:] s Lo s s]s] v ]o]s]
Actividad de de giro principal: Servicios de Construccion, Mantenimiento y Capacitacion On/Offshore.

DATOS DEL PROGRAMA DE CAPACITACION Y

Nombre del programa o curso VERIFICADOR DE GAS

Duracién en horas Periodo de Ano Mes Dia Ao Mes Dia
8 Ejecucion de 210 2|1 0‘3 2 4 Y 2|0|2|1 0 3 2 4
Area tematica del curso 2: 6000 Seguridad
Agente capacitador (internc o externo, segun corresponda) STPS Cornelius Offshore COF150528QB2-0013

Los datos se asientan en esta constancia bajo propuesta de decir la verdad, apercibidos de la
responsabilidad en que incurre todo aquel que no conduce con verdad.

Representantes de la Comision Mixta de Capacitacién y Adiestramiento

Por la empresa Por los trabajadores

P

Ing. FRANCISCO JAVIER CAMARGO TORRES
Nombre y firma del instructor Nombre y firma

ARACELY GONZALEZ CHUC

Nombre y firma

INSTRUCCIONES

-Llenar a maquina o con letra de molde

-Debera entregarse al trabajador dentro de los veinte dias habiles siguientes al término del curso de capacitacion aprobado. 1/
Las areas y subareas ocupacionales del Cataloge Nacional de Ocupaciones se encuentran disponibles en el reverso de este
formato y en la pagina www.sips.gob.mx

2/ Las areas tematicas de los cursos se encuentran disponibles en el reverso de este formato y en la pagina www,stps.gob.mx
3/ Cursos impartidos por el area competente de la secretaria del trabajo y prevision social.

4/ para empresas con menos de51 trabajadores. Para empresas con mas de 50 trabajadores firmaria el representante del
patron ante la comision mixta de capacitacion, Adiestramiento y productividad.

5/ solo para empresascon mas de 50 trabajadores.

* Dato no abligartorio



G FORMATO DC-3
CORNELIUS CONSTANCIA DE HABILIDADES LABORALES

DATOS DEL TRABAJADOR
Nombre (Anotar apellido paterno, apellido materno y nombre(s)

CRUZ BLAS JUAN ELDER

Clave Unica de Registro de Pablacion

J|6|4|1l1

Ocupacion especifica (Catalogo Nacional de Ocupaciones)

(7 0 | 4 | H | 0 | C I RI L | N l 0 | 5 | 04.6 PROCESOS INDUSTRIALES

U|B

DATOS DE LA EMPRESA
Nombre o razén social (En caso de persona fisica, anotar apellido paterno, apellido materno y nombre)

CORNELIUS OFFSHORE S de R.L. de CV

Registro Federal de Contribuyentes (SHCP)

ol

Actividad de de giro principal:

Registro Patronal del |.M.S.S.

2| 8| -|a]s]2| A 2| 7|5 |

Servicios de Construccion, Mantenimiento y Capacitacién On/Offshore,

Cl O}F

o[ xa]e]

DATOS DEL PROGRAMA DE CAPACITACION Y

Nombre del programa o curso MANEJO A LA DEFENSIVA

Duracién en horas Periodo de ! Afio Mes Dia Afo Mes Dia
8 Ejecucion de 2101211 0 3 2 2 X 2 | 0 3 l 1 0 3 2 | 2
Area tematica del curso 2; 6000 Seguridad

Agente capacitador (interno o externo, segln corresponda) STPS Cornelius Offshore COF150528QB2-0013

Los datos se asientan en esta constancia bajo propuesta de decir la verdad, apercibidos de la
responsabilidad en que incurre todo aquel que no conduce con verdad.

Representantes de la Comision Mixta de Capacitacion y Adiestramiento

Por la empresa Por los trabajadores

" GERMAIN GARCIA PEREZ Ing. FRANCISCO JAVIER CAMARGO TORRES
Nombre y firma del instructor Nombre y firma Nombre y firma
INSTRUCCIONES

-Llenar a maquina o con letra de molde

-Debera entregarse al trabajador dentro de los veinte dias habiles siguientes al término del curso de capacitacién aprobado. 1/
Las areas y subareas ocupacionales del Catalogo Nacional de Ocupaciones se encuentran disponibles en el reverso de este
formato y en la pagina www.stps.gob.mx

2/ Las areas tematicas de los cursos se encuentran disponibles en el reverso de este formato y en la pagina www.stps.gob.mx
3/ Cursos impartidos por el area competente de la secretaria del trabajo y prevision social.

4/ para empresas con menos de51 trabajadores. Para empresas con mas de 50 trabajadores firmaria el representante del
patron ante la comision mixta de capacitacion, Adiestramiento y productividad.

5/ solo para empresascon mas de 50 trabajadores.

* Dato no obligartorio




3 FORMATO DC-3
CORNELIUS CONSTANCIA DE HABILIDADES LABORALES

DATOS DEL TRABAJADOR

Nombre (Anotar apellido patemno, apellido materno y nombre(s)

CRUZ BLAS JUAN ELDER

Clave Unica de Registro de Poblacian Ocupacion especifica (Catalogo Nacional de Ocupaciones)

1

culs

s

4|1

0 | 4 | H I (6] | c | R | L | N | 0 | 5 | 04.6 PROCESOS INDUSTRIALES

DATOS DE LA EMPRESA

Nombre o razon social (En caso de persona fisica, anotar apellido paterno, apellido materno y nombre)

CORNELIUS OFFSHORE S de R.L. de CV

Registro Federal de Contribuyentes (SHCP) Registro Patronal del |.M.S.S.

Jes[e]s|=[2]-]afo]:] : slufafr]ufs]

Actividad de de giro principal: Servicios de Construccion, Mantenimiento y Capacitacion On/Offshore.

Cl O|F 5

7

Nombre del programa o curso SALUD EN EL TRABAJO - MAPA DE RIESGO
Duracién en horas Periodo de Afo Mes Dia Ao Mes Dia
8 Ejecucion de 2|0 2|1 0} 3 1 5 Y 2|0 2|1 Ols 1|5
Area tematica del curso 2; 6000 Seguridad
Agente capacitador (interno o externo, segun corresponda) STPS Cornelius Offshore COF150528QB82-0013

Los datos se asientan en esta constancia bajo propuesta de decir la verdad, apercibidos de la
responsabilidad en que incurre todo aquel que no conduce con verdad.

Representantes de la Comision Mixta de Capacitacién y Adiestramiento

Por la empresa Por los trabajagdores

~ GERMAIN GARCIA PEREZ Ing. FRANCISCO JAVIER CAMARGO TORRES

Lic. SUELMY ARACELY GONZALEZ CHUC
Nombre y firma del instructor Nombre y firma

Nombre y firma

INSTRUCCIONES

-Llenar a maquina o con letra de molde

-Debera entregarse al trabajador dentro de los veinte dias habiles siguientes al término del curso de capacitacion aprobado. 1/
Las areas y subareas ocupacionales del Catalogo Nacional de Ocupaciones se encuentran disponibles en el reverso de este
formato y en la pagina www.stps.gob.mx

2/ Las areas tematicas de los cursos se encuentran disponibles en el reverso de este formato y en la pagina www.stps.gob.mx
3/ Cursos impartidos por el area competente de la secretaria del trabajo y prevision social.

4/ para empresas con menos de51 trabajadores. Para empresas con mas de 50 trabajadores firmaria el representante del
patron ante la comision mixta de capacitacion, Adiestramiento y productividad.

5/ solo para empresascon mas de 50 trabajadores.

* Dato no obligartorio



G FORMATO DC-3
CORNELIUS CONSTANCIA DE HABILIDADES LABORALES

DATOS DEL TRABAJADOR

Nombre (Anotar apellido paterno, apellido materno y nombre(s)

CRUZ BLAS JUAN ELDER

Clave Unica de Registro de Poblacion

c|uls 4|1

Ocupacidn especifica (Catalogo Nacional de Ocupaciones)

110 | 4 | H I O| Cc | Rl L | N l 0 | 5 | 04.6 PROCESOS INDUSTRIALES

Jlﬁ

DATOS DE LA EMPRESA
Nombre o razon social (En caso de persona fisica, anotar apellido paterno, apellido materno y nombre)

CORNELIUS OFFSHORE S de R.L. de CV

Registro Federal de Contribuyentes (SHCP)

f-|1]s]o

Actividad de de giro principal:

Registro Patronal del .M.S.S.

2|af-o|efs] A r]sefefe]o]s]

Servicios de Construccién, Mantenimiento y Capacitacion On/Offshore.

cjo

5

2

Nombre del programa o curso

Duracién en horas Periodo de Afio Mes Dia Afo Mes Dia
8 Ejecucion de 2 | 02 | 17101} 3 2 | 8 Y 2 l 0 2 1 0 3 2 | 8
Area tematica del curso 2: 6000 Seguridad

Agente capacitador (interno o externo, segun corresponda) STPS Cornelius Offshore COF150528QB2-0013

Los datos se asientan en esta constancia bajo propuesta de decir la verdad, apercibidos de la
responsabilidad en que incurre todo aquel que no conduce con verdad.

Representantes de la Comision Mixta de Capacitacion y Adiestramiento

Por la empresa

Por los trabajadores

st

) GERMAIN GARCIA PEREZ Ing. FRANCISCO JAVIER CAMARGO TORRES
Nombre y firma del instructor

ARACELY GONZALEZ CHUC

Nombre y firma Nombre y firma

INSTRUCCIONES
-Llenar a maquina o con letra de molde

-Debera entregarse al trabajador dentro de los veinte dias habiles siguientes al término del curso de capacitacion aprobado. 1/
Las areas y subareas ocupacionales del Catalogo Nacional de Ocupaciones se encuentran disponibles en el reverso de este
formato y en la pagina www.stps.gob.mx

2/ Las areas tematicas de los cursos se encuentran disponibles en el reverso de este formato y en la pagina www.stps.gob.mx
3/ Cursos impartidos por el area competente de la secretaria del trabajo y prevision social.

4/ para empresas con menos de51 trabajadores. Para empresas con mas de 50 trabajadores firmaria el representante del
patron ante la comision mixta de capacitacion, Adiestramiento y productividad.

5/ solo para empresascon mas de 50 trabajadores.

* Dato no obligartorio



(@ FORMATO DC-3
CORNELIUS CONSTANCIA DE HABILIDADES LABORALES

DATOS DEL TRABAJADOR

Nombre (Anotar apellido paterno, apellido materno y nombre(s)

CRUZ BLAS JUAN ELDER

Clave Unica de Registro de Poblacion Qcupacion especifica (Catalogo Nacional de Ocupaciones)

c

U|B

i|s

4|1 ﬁ‘0|4|HIO|C|R|L |N|0|5 04.6 PROCESOS INDUSTRIALES

DATOS DE LA EMPRESA

Nombre o razon social (En caso de persona fisica, anotar apellido paterno, apellido matermo y nombre)

CORNELIUS OFFSHORE S de R.L. de CV

Registro Federal de Contribuyentes (SHCP) Registro Patronal del |.M.S.S.
CIOF-|1|5|O 512|8|-|Q|B|2 A 1|1 2 7 5|6 6|1|0|3I
Actividad de de giro principal: Servicios de Construccion, Mantenimiento y Capacitacién On/Offshare.
DATOS DEL PROGRAMA DE CAPACITACION Y
Duracion en horas Periodo de Afo Mes Dia Afo Mes Dia
8 Ejecucion de 2|0 2|1 0!2 2|O Y 2|0 2|1 0|2 2|0
Area tematica del curso 2: 6000 Seguridad
Agente capacitador (interno o externo, segun corresponda) STPS Cornelius Offshore COF150528QB2-0013
Los datos se asientan en esta constancia bajo propuesta de decir la verdad, apercibidos de la
responsabilidad en que incurre todo aquel que no conduce con verdad.
Representantes de la Comisian Mixta de Capacitacion y Adiestramiento
Por la empresa Por los trabajadores
% ./
-/"""""I
" GERMAIN GARCIA PEREZ Ing. FRANCISCO JAVIER CAMARGO TORRES Lic AFEGELY GONZALEZ CHUC
Nombre y firma del instructor Nombre y firma Nombre y firma

INSTRUCCIONES

-Llenar a maquina o con letra de molde

-Debera entregarse al trabajador dentro de los veinte dias habiles siguientes al término del curso de capacitacion aprobado. 1/
Las areas y subdreas ocupacionales del Catalogo Nacional de Ocupaciones se encuentran disponibles en el reverso de este
formato y en la pagina www.stps.gob.mx

2/ Las areas tematicas de los cursos se encuentran disponibles en el reverso de este formato y en la pagina www.stps.gob.mx
3/ Cursos impartidos por el area competente de la secretaria del trabajo y prevision social.

4/ para empresas con menos de51 trabajadores. Para empresas con mas de 50 trabajadores firmaria el representante del
patron ante la comision mixta de capacitacion, Adiestramiento y productividad.

5/ solo para empresascon mas de 50 trabajadores.

* Date no obligartoric



G FORMATO DC-3
CORNELIUS CONSTANCIA DE HABILIDADES LABORALES

DATOS DEL TRABAJADOR

Nombre (Anotar apellido paterno, apellido materno y nombre(s)

CRUZ BLAS JUAN ELDER

Clave Unica de Registro de Poblacion Ocupacion especifica (Catalogo Nacional de Ocupaciones)

o|e]a]t]

ClU‘B

0 | 4 | H | 0 l C | R | L | N I 0 | 5 | 04.6 PROCESOS INDUSTRIALES

DATOS DE LA EMPRESA

|

Nombre o razén social (En caso de persona fisica, anotar apellido paterno, apellido materno y nombre)

CORNELIUS OFFSHORE S de R.L. de CV

Registro Federal de Contribuyentes (SHCP) Registro Patronal del LM.S.S.
c|o|e|-|1]s]o s|2]s]-|a]e]:] sl a5 ]e]s |+ ]o] ]
Actividad de de giro principal: Servicios de Construccion, Mantenimiento y Capacitacion On/Offshare,

DATOS DEL PROGRAMA DE CAPACITACION Y

NOM-017-STPS--2008, EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL-SELECCION, USO Y MANEJO EN LOS CENTROS DE
Nombre del programa o curso

TRABAJO
Duracion en horas Periodo de Ao Mes Dia Ano Mes Dia
8 Ejecucion de 2|0 2|1 0} 3 1 | 2 Y 2 0 | 2 | 1 0 3 1 2
Area tematica del curso 2: 6000 Seguridad
Agente capacitador (interno o externo, segtin corresponda) STPS Cornelius Offshore COF150528QB2-0013

Los datos se asientan en esta constancia bajo propuesta de decir la verdad, apercibidos de la
responsabilidad en que incurre todo aquel que no conduce con verdad.

Representantes de la Comision Mixta de Capacitacion y Adiestramiento

Por la empresa Por los trabajadores

GERMAIN GARCIA PEREZ Ing. FRANCISCO JAVIER CAMARGO TORRES Lic. SUELMY ARACELY GONZALEZ CHUG

Nombre y firma del instructor Nombre y firma Nombre y firma

INSTRUCCIONES

-Llenar a maquina o con letra de molde

-Debera entregarse al trabajador dentro de los veinte dias habiles siguientes al término del curso de capacitacion aprobado. 1/
Las areas y subareas ocupacionales del Catalogo Nacional de Ocupaciones se encuentran disponibles en el reverso de este
formato y en la pagina www.stps.gob.mx

2/ Las areas tematicas de los cursos se encuentran disponibles en el reverso de este formato y en la pagina www.stps.gob.mx
3/ Cursos impartidos por el area competente de la secretaria del trabajo y prevision sacial.

4/ para empresas con menos de51 trabajadores. Para empresas con mas de 50 trabajadores firmaria el representante del
patron ante la comision mixta de capacitacion, Adiestramiento y productividad.

5/ solo para empresascon mas de 50 trabajadores.

* Dato no obligartorio



O FORMATO DC-3
ELIUS CONSTANCIA DE HABILIDADES LABORALES

DATOS DEL TRABAJADOR

Nombre (Anotar apellido paterno, apellido materno y nombre(s)

CRUZ BLAS JUAN ELDER

Clave Unica de Registro de Poblacion

o|«lnfofe]r]t|n]o]s
DATOS DE LA EMPRESA

Nombre o razén social (En caso de persona fisica, anotar apellido paterno, apellido materno y nombre)

Ocupacion especifica (Catalogo Nacional de Ocupaciones)

c

u | B|J | 6 1 04.6 PROCESOS INDUSTRIALES

o] 1

CORNELIUS OFFSHORE S de R.L. de CV

Registro Federal de Contribuyentes (SHCP)

didil

Actividad de de giro principal:

Registro Patronal del I.M.S.S.

2|e]-|ofe]] : o jofeln]ufe]

Servicios de Construccién, Mantenimiento y Capacitacion On/Offshore.

C| O|F 5

2| 7

DATOS DEL PROGRAMA DE CAPACITACION Y

NOM-005-STPS-1998 CONDICIONES DE SEGURIDAD E HIGIENE EN LOS CENTROS DE TRABAJO PARA EL MANEJO,

Nombre del programa 0 curso 1 \NSPORTE Y ALMACENAMIENTO DE SUSTANCIAS QUIMICAS PELIGROSAS

Duracién en horas Periodo de ARo Mes Dia Afo Mes Dia

Ejecucion

de 2|0

.| 5

Area tematica del curso 2:

6000 Seguridad

Agente capacitador (interno o externo, segun corresponda)

STPS Cornelius Offshore COF150528QB2-0013

Los datos se asientan en esta constancia bajo propuesta de decir la verdad, apercibidos de la
responsabilidad en que incurre todo aquel que no conduce con verdad.

Representantes de la Comision Mixta de Capacitacion y Adiestramiento

Por la empresa Por los trabajadores

L

Ing. FRANCISCO JAVIER CAMARGO TORRES T

Nombre vy firma

it

GERMAIN GARCIA PEREZ KRACELY GONZALEZ CHUC

Nombre y firma del instructor Nombre y firma

INSTRUCCIONES

-Llenar a maquina o con letra de molde

-Debera entregarse al trabajador dentro de los veinte dias habiles siguientes al término del curso de capacitacion aprobado. 1/
Las areas y subareas ocupacionales del Catalogo Nacional de Ocupaciones se encuentran disponibles en el reverso de este
formato y en la pagina www.stps.gob.mx

2/ Las areas tematicas de los cursos se encuentran disponibles en el reverso de este formato y en la pagina www.stps.gob.mx
3/ Cursos impartidos por el area competente de la secretaria del trabajo y prevision social.

4/ para empresas con menos de51 trabajadores. Para empresas con mas de 50 trabajadores firmaria el representante del
patron ante la comision mixta de capacitacién, Adiestramiento y productividad.

5/ solo para empresascon mas de 50 trabajadores.

* Dato no obligartorio



O FORMATO DC-3
CORNELIUS CONSTANCIA DE HABILIDADES LABORALES

DATOS DEL TRABAJADOR

Nombre (Anotar apellido paterno, apellido materno y nombre(s)

CRUZ BLAS JUAN ELDER

Clave Unica de Registro de Poblacion

tlo]a]n]o]c|r]c]n]o]s

QOcupacion especifica (Catalogo Nacional de Ocupaciones)

Cc 04.6 PROCESOS INDUSTRIALES

U|B

.J|6

4|1

DATOS DE LA EMPRESA

Nombre o razon social (En caso de persona fisica, anotar apellido paterno, apellido materno y nombre)

CORNELIUS OFFSHORE S de R.L. de CV

Registro Federal de Contribuyentes (SHCP)

Registro Patronal del IM.S.S.

ClO|F

Jul Lk

5

A

2|B|-IQ|B|2

7

| o

o |nfn]s]

Actividad de de giro principal:

Servicios de Construccion, Mantenimiento y Capacitacion On/Offshore.

Nombre del programa o curso

DATOS DEL PROGRAMA DE CAPACITACION Y

NOM-030-STPS-2009, SERVICIOS PREVENTIVOS DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO FUNCIONES Y
ACTIVIDADES. SUPERVISION EFECTIVA

Duracién en horas Periodo de Afo Mes Dia Afo Mes Dia
8 Ejecucion de 2 [ 0] 2 | 110] 2 2 | 3 2 | 0 2 | 1 2 2 | 3
Area tematica del curso 2: 6000 Seguridad

Agente capacitador (interno o externo, segln corresponda) STPS Cornelius Offshore COF150528QB2-0013

Los datos se asientan en esta constancia bajo propuesta de decir la verdad, apercibidos de la
responsabilidad en que incurre todo aquel que no conduce con verdad.

Representantes de la Comisiéon Mixta de Capacitacion y Adiestramiento

Por la empresa

Por los trab‘ dores

_.-_UGERMAIN GARCIA PEREZ

Nombre y firma del instructor

||'Ig‘ FRANCISCO JAVIER CAMARGO TORRES ARACELY GONZALEZ CHUC

Nombre y firma Nombre y firma

INSTRUCCIONES

-Llenar a maquina o con letra de molde

-Debera entregarse al trabajador dentro de los veinte dias habiles siguientes al término del curso de capacitacion aprobado. 1/
Las areas y subdreas ocupacionales del Catalogo Nacional de Ocupaciones se encuentran disponibles en el reverso de este
formato y en la pagina www.stps.gob.mx

2/ Las areas tematicas de los cursos se encuentran disponibles en el reverso de este formato y en la pagina www.stps.gob.mx
3/ Cursos impartidos por el area competente de la secretaria del trabajo y prevision social.

4/ para empresas con menos de51 trabajadores. Para empresas con mas de 50 trabajadores firmaria el representante del
patron ante la comision mixta de capacitacion, Adiestramiento y productividad.

5/ solo para empresascon mas de 50 trabajadores.

* Dato no obligartorio



O FORMATO DC-3
CORNELIUS CONSTANCIA DE HABILIDADES LABORALES

DATOS DEL TRABAJADOR

Nombre (Anotar apellido patemo, apellido materno y nombre(s)

CRUZ BLAS JUAN ELDER

Clave Unica de Registro de Poblacion

U | B | J l 6
DATOS DE LA EMPRESA

Nombre o razén social (En caso de persona fisica, anotar apellido paterno, apellido maternc y nombre)

Ocupacion especifica (Catalogo Nacional de Ocupaciones)

C 1

4|

0 | 4 | H | e} | c | R | L | N | 0 I 5 | 04.6 PROCESOS INDUSTRIALES

CORNELIUS OFFSHORE S de R.L. de CV

Registro Federal de Contribuyentes (SHCP) Registro Patronal del |.M.S.S.

esfe]=f2]e]-|o]e]] : o |ofefo]uf«]

Actividad de de giro principal: Servicios de Construccion, Mantenimiento y Capacitacion On/Offshore.,

F

2 7

C|O

Nombre del programa o curso ANALISIS DE SEGURIDAD EN FL TRABAJO (AST)
Duracién en horas Periodo de Afio Mes Dia Afo Mes Dia
8 Ejecucion de 2|0 2|1 013 1|5 Y 2|0 2|1 0 3 1|5
Area tematica del curso 2: 6000 Seguridad
Agente capacitador (interno o externo, segun corresponda) STPS Cornelius Offshore COF150528QB2-0013

Los datos se asientan en esta constancia bajo propuesta de decir la verdad, apercibidos de la
responsabilidad en que incurre todo aquel que no conduce con verdad.

Representantes de la Comision Mixta de Capacitacion y Adiestramiento

Por la empresa Por los trabajagoyes
oy A
] 3 E
poog |
" GERMAIN GARCIA PEREZ Ing. FRANCISCO JAVIER CAMARGO TORRES
Nombre y firma del instructor Nombre y firma

Nombre y firma

INSTRUCCIONES

-Llenar a maguina o con letra de molde

-Debera entregarse al trabajador dentro de los veinte dias habiles siguientes al término del curso de capacitacion aprobado. 1/
Las dreas y subdreas ocupacionales del Cataloge Nacional de Ocupaciones se encuentran disponibles en el reverso de este
formato y en la pagina www.stps.gob.mx

2/ Las éreas teméticas de los cursos se encuentran disponibles en el reverso de este formato y en la pagina www.stps.gob.mx
3/ Cursos impartidos por el area competente de la secretaria del trabajo y prevision social.

4/ para empresas con menos de51 trabajadores. Para empresas con mas de 50 trabajadores firmaria el representante del
patron ante la comision mixta de capacitacion, Adiestramiento y productividad.

5/ solo para empresascon mas de 50 trabajadores,

* Dato no obligartorio



O FORMATO DC-3
CORNELIUS CONSTANCIA DE HABILIDADES LABORALES

DATOS DEL TRABAJADOR
Nombre (Anotar apellido paterno, apellido materno y nombre(s)

CRUZ BLAS JUAN ELDER

Clave Unica de Registro de Poblacion Ocupacion especifica (Catalogo Nacional de Ocupaciones)

o|s]a]

c

U|B

1

” | % | H | Ol c | RI L I N | 0 | 5 | 046 PROCESOS INDUSTRIALES

DATOS DE LA EMPRESA
Nombre o razén social (En caso de persona fisica, anotar apellido paterno, apellido materno y nombre)

CORNELIUS OFFSHORE S de R.L. de CV

Registro Federal de Contribuyentes (SHCP) Registro Patronal del 1.M.S.S.
COF-|150528-|Q|B|2| A 1 1 2 7 5|6|6|1|0|3|
Actividad de de giro principal: Servicios de Construccion, Mantenimiento y Capacitacion On/Offshore.

DATOS DEL PROGRAMA DE CAPACITACION Y

MANTENIMIENTO CUIDADO Y ALMACENAMIENTO DE LAS HERRAMIENTAS Y EQUIPOS DE TRABAJO PARA LOS
Nombre del programa 0 curso  pegpoNSABLES DE ESOS TRABAJOS

Duracién en horas Periodo de Ano Mes Dia Ao Mes Dia
8 Ejecucion de 2|D|2|1 011 0|2 Y 2|0 2|1 0 1 0
Area tematica del curso 2: 6000 Seguridad
Agente capacitador (interno o externo, seguin corresponda) STPS Cornelius Offshore COF150528QB2-0013

Los datos se asientan en esta constancia bajo propuesta de decir la verdad, apercibidos de la
responsabilidad en que incurre todo aquel que no conduce con verdad.

Representantes de la Comisian Mixta de Capacitacion y Adiestramiento

Por la empresa Por los trabajadores

GERMAIN GARCIA PEREZ Ing. FRANCISCO JAVIER CAMARGO TORRES Lic“SUELMY ARACELY GONZALEZ CHUC
Nombre y firma del instructor Nombre y firma

Nombre y firma

INSTRUCCIONES

-Llenar a maquina o con letra de molde

-Debera entregarse al trabajador dentro de los veinte dias habiles siguientes al término del curso de capacitacion aprobado. 1/
Las areas y subareas ocupacionales del Catalogo Nacicnal de Ocupaciones se encuentran disponibles en el reverso de este
formato y en la pagina www.stps.gob.mx

2/ Las éreas tematicas de los cursos se encuentran disponibles en el reverso de este formato y en la pagina www.stps.gob.mx
3/ Cursos impartidos por el area competente de la secretaria del trabajo y prevision social.

4/ para empresas con menos de51 trabajadores. Para empresas con mas de 50 trabajadores firmaria el representante del
patron ante la comision mixta de capacitacion, Adiestramiento y productividad.

5/ solo para empresascon mas de 50 trabajadores.

* Dato no obligartorio



G FORMATO DC-3
CORNELIUS CONSTANCIA DE HABILIDADES LABORALES

DATOS DEL TRABAJADOR

Nombre (Anotar apellido patermno, apellido materno y nombre(s)

CRUZ BLAS JUAN ELDER

Clave Unica de Registro de Poblacion

J|6|4|1

QOcupacion especifica (Catalogo Nacional de Ocupaciones)

1 Ig | 4 | H | Ql C | Rl[_ |N | 0 l 5 | 04.6 PROCESOS INDUSTRIALES

C|U|B

DATOS DE LA EMPRESA

Nombre o razon social (En caso de persona fisica, anotar apellido paterno, apellido materno y nombre)

CORNELIUS OFFSHORE S de R.L. de CV

Registro Federal de Coniribuyentes (SHCP)

s

Actividad de de giro principal:

Registro Patronal del |.M.S.S.

5|2|8!-|O|B|2| A

Servicios de Construccion, Mantenimiento y Capacitacién On/Offshare.

Cl|O|F

7

at

o[ ]e]:]

DATOS DEL PROGRAMA DE CAPACITACION Y

Nombre del programa o curso MANIOBRAS E IZAJE
Duracion en horas Periodo de Afio Mes Dia Ano Mes Dia
8 Ejecucion de 2 | 012 | 110] 2 2 6 Y 2 0 2 | 1 0 2 2 I 6
Area tematica del curso 2: 6000 Seguridad
Agente capacitador (internc o externo, segun corresponda) STPS Cornelius Offshore COF150528QB2-0013

Los datos se asientan en esta constancia bajo propuesta de decir la verdad, apercibidos de |a
responsabilidad en que incurre todo aquel que no conduce con verdad.

Representantes de la Comision Mixta de Capacitacion y Adiestramiento

Por la empresa

()
LA
AT i 3
"
)_:._/__f.-r——' ” - e
GERMAIN GARCIA PEREZ Ing. FRANCISCO JAVIER CAMARGO TORRES Lic. SUELMY ARAGELY GONZALEZ CHUC
Nombre y firma del instructor Nombre y firma

Nombre y firma

INSTRUCCIONES

-Llenar a maquina o con letra de molde

-Debera entregarse al trabajador dentro de los veinte dias habiles siguientes al término del curso de capacitacién aprobado. 1/
Las dreas y subdreas ocupacionales del Cataloge Nacional de Ocupaciones se encuentran disponibles en el reverso de este
formato y en la pagina www.stps.gob.mx

2/ Las areas tematicas de los cursos se encuentran disponibles en el reverso de este formato y en la pagina www.stps.gob.mx
3/ Cursos impartidos por el area competente de la secretaria del trabajo y prevision social.

4/ para empresas con menos de51 trabajadores. Para empresas con mas de 50 trabajadores firmaria el representante del
patron ante la comision mixta de capacitacion, Adiestramiento y productividad.

5/ solo para empresascon mas de 50 trabajadores,

* Dato no obligartorio



O FORMATO DC-3
CORNELIUS CONSTANCIA DE HABILIDADES LABORALES

DATOS DEL TRABAJADOR

Nombre (Anotar apellido paterno, apellido materno y nombre(s)

CRUZ BLAS JUAN ELDER

Clave Unica de Registro de Poblacién

J|6|4|1

Ocupacion especifica (Catalogo Nacional de Ocupaciones)

C 0 | 4 | H | o} | c I R l L l N | 0 | 5 | 04.6 PROCESOS INDUSTRIALES

1

|5

DATOS DE LA EMPRESA

Nombre o razon social (En caso de persona fisica, anotar apellido paterno, apellide materno y nombre)

CORNELIUS OFFSHORE S de R.L. de CV

Registro Federal de Contribuyentes (SHCP) Registro Patronal del LM.S.S.

1ol 5]2]e] -1 o] 5]-] ;

Actividad de de giro principal: Servicios de Construccion, Mantenimiento y Capacitacion On/Offshore.

F 5

7

CIO

5|6

efs]nf«]

DATOS DEL PROGRAMA DE CAPACITACION Y

Nombre del programa o curso METODOLOGIA DE ANALISIS DE RIESGO
Duracién en horas Periodo de Ano Mes Dia Ao Mes Dia
16 Ejecucion de 2 | oj2114§0¢}3 3 | 0 Y 2 ‘ 0 2 1 0 3 3 I 1
Area tematica del curso 2: 6000 Seguridad
Agente capacitador (interno o externo, segtin corresponda) STPS Cornelius Offshore COF150528QB2-0013

Los datos se asientan en esta constancia bajo propuesta de decir la verdad, apercibidos de la
responsabilidad en que incurre todo aquel que no conduce con verdad.

Representantes de la Comision Mixta de Capacitacion y Adiestramiento

Por la empresa Por los trabajadores
7

" GERMAIN GARCIA PEREZ Ing. FRANCISCO JAVIER CAMARGO TORRES
Nombre y firma del instructor Nombre y firma Nombre y firma
INSTRUCCIONES

-Llenar a maquina o con letra de molde

-Debera entregarse al trabajador dentro de los veinte dias habiles siguientes al término del curso de capacitacion aprobado. 1/
Las areas y subareas ocupacionales del Catalogo Nacional de Ocupaciones se encuentran disponibles en el reverso de este
formato y en la pagina www.stps.gob.mx

2/ Las areas tematicas de los cursos se encuentran disponibles en el reverso de este formato y en la pagina www.stps.gob.mx
3/ Cursos impartidos por el area competente de la secretaria del trabajo y prevision social.

4/ para empresas con menos de51 trabajadores. Para empresas con mas de 50 trabajadores firmaria el representante del
patron ante la comision mixta de capacitacion, Adiestramiento y productividad.

5/ solo para empresascon mas de 50 trabajadores.

* Dato no obligartorio



G FORMATO DC-3
CONSTANCIA DE HABILIDADES LABORALES

DATOS DEL TRABAJADOR

Nombre (Anotar apellido paterno, apellido materno y nombre(s)

CRUZ BLAS JUAN ELDER

Clave Unica de Registro de Poblacion

ol s |e]«] o]+ ]o]s|#]o]c]|t ]|
DATOS DE LA EMPRESA

Nombre o razdn social (En caso de persona fisica, anotar apellido paterno, apellido materno y nombre)

Ocupacion especifica (Catalogo Nacional de Ocupaciones)

c

1 04.6 PROCESOS INDUSTRIALES

CORNELIUS OFFSHORE S de R.L. de CV

Registro Federal de Confribuyentes (SHCP)

-[efs]e

Actividad de de giro principal:

Registro Patronal del . M.S.S.

2[e]-Jo]e]] :

Servicios de Construccion, Mantenimiento y Capacitacion On/Offshore.

C| O} F 5

7

| o

o+ ]o]5]

DATOS DEL PROGRAMA DE CAPACITACION Y

Nombre del programa o curso

IDENTIFICAION DE AREAS DE RIESGO EN EL TRABAJO

Duracién en horas Periodo de AfRo Mes Dia Anfo Mes Dia
8 Ejecucion de 2 | 0] 2 | 110 ‘ 2 2 | 8 Y 2 0 2 | 1 2 | 8
Area tematica del curso 2: 6000 Seguridad

Agente capacitador (interno o externo, segun corresponda) STPS Cornelius Offshore COF150528QB2-0013

Los datos se asientan en esta constancia bajo propuesta de decir la verdad, apercibidos de la
responsabilidad en que incurre todo aquel que no conduce con verdad.

Representantes de la Comision Mixta de Capacitacion y Adiestramiento

Por la empresa

Por los trabajadores

e

GERMAIN GARCIA PEREZ

Nombre y firma del instructor

Ing. FRANCISCO JAVIER CAMARGO TORRES

Nombre y firma

Lic. SUELMY ARACELY GONZALEZ CHUC

Nombre y firma

INSTRUCCIONES

-Llenar a maquina o con letra de molde

-Debera entregarse al trabajador dentro de los veinte dias habiles siguientes al término del curso de capacitacion aprobado. 1/
Las areas y subareas ocupacionales del Catalogo Nacional de Ocupaciones se encuentran dispaonibles en el reverso de este
formato y en la pagina www.stps.gob.mx

2/ Las areas tematicas de los cursos se encuentran disponibles en el reverso de este formato y en la pagina www.stps.gob.mx
3/ Cursos impartidos par el area competente de la secretaria del trabajo y prevision social.

4/ para empresas con menos de51 trabajadores. Para empresas con mas de 50 trabajadores firmaria el representante del
patron ante la comision mixta de capacitacion, Adiestramiento y productividad.

5/ solo para empresascon mas de 50 trabajadores.

* Dato no obligartorio



!

o FORMATO DC-3
CORNELIUS CONSTANCIA DE HABILIDADES LABORALES

)

DATOS DEL TRABAJADOR

Nombre (Anotar apellido paterno, apellido materno y nombre(s)

CRUZ BLAS JUAN ELDER

Clave Unica de Registro de Pablacion

J|6|4|1|1

Ocupacion especifica (Catélogo Nacional de Ocupaciones)

c

it

0 I 4 | H ‘ 0] | C | R | L I N | 0 I 5 | 04.6 PROCESOS INDUSTRIALES

DATOS DE LA EMPRESA
Nombre o razon social (En caso de persona fisica, anotar apellido paterno, apellido materno y nombre)

CORNELIUS OFFSHORE S de R.L. de CV

Registro Federal de Contribuyentes (SHCP) Registro Patronal del | M.S.S.

A ils]o|s]2]e]-|<]=]2] A 2 | 7

C| O}F

5|6

JE1E1

Actividad de de giro principal: Servicios de Construccion, Mantenimiento y Capacitacion On/Offshare.

DATOS DEL PROGRAMA DE CAPACITACION Y

Nombre del programa o curso TRABAJOS EN ALTURA

Duracién en horas Periodo de Afo Mes Dia Afo Mes Dia
8 Ejecucion de 2|D 2|1 01 0 9 Y 2|0 2|1 0 1 0|9
Area tematica del curso 2: 6000 Seguridad
Agente capacitador (interno o externo, segin corresponda) STPS Cornelius Offshore COF150528QB2-0013

Los datos se asientan en esta constancia bajo propuesta de decir la verdad, apercibidos de la
responsabilidad en que incurre todo aquel que no conduce con verdad.,

Representantes de la Comisién Mixta de Capacitacian y Adiestramiento

Por la empresa

e Z

;’GERMAIN GARCIA PEREZ Ing. FRANCISCO JAVIER CAMARGO TORRES
Nombre vy firma del instructor Nombre y firma

Lic. SUELMY ARACELY GONZALEZ CHUC

Nombre y firma

INSTRUCCIONES
-Llenar a maquina o con letra de molde

-Deberd entregarse al trabajador dentro de los veinte dias habiles siguientes al término del curso de capacitacion aprobado. 1/
Las areas y subéreas ocupacionales del Catalogo Nacional de Ocupaciones se encuentran disponibles en el reverso de este
formato y en la pagina www.stps.gob.mx

2/ Las areas tematicas de los cursos se encuentran disponibles en el reverso de este formato y en la pagina www.stps.gob.mx
3/ Cursos impartidos por el area competente de la secretaria del trabajo y prevision social.

4/ para empresas con menos de51 trabajadores. Para empresas con mas de 50 trabajadores firmaria el representante del
patron ante la comision mixta de capacitacién, Adiestramiento y productividad.

5/ solo para empresascon mas de 50 trabajadores.

* Dato no obligartorio



G FORMATO DC-3
CORNELIUS CONSTANCIA DE HABILIDADES LABORALES

DATOS DEL TRABAJADOR

Nombre (Anotar apellido paterno, apellido materno y nombre(s)

CRUZ BLAS JUAN ELDER

Clave Unica de Registro de Poblacion

Ik

Ocupacion especifica (Catalogo Nacional de Ocupaciones)

0 | 4 | H | 0 ‘ C | R | L | N I 0 | 5 | 04.6 PROCESOS INDUSTRIALES

C

UIB J|6

1

DATOS DE LA EMPRESA

Nombre o razén social (En caso de persona fisica, anotar apellido paterno, apellido materno y nombre)

CORNELIUS OFFSHORE SdeR.L. de CV

Registro Federal de Contribuyentes (SHCP) Registro Patronal del I M.S.S.
COF-[1|5|0 5|2|8|-|Q|B|2| A 1 1 2|T 5|6 6|1|O|3|
Actividad de de giro principal: Servicios de Construccion, Mantenimiento y Capacitacion On/Offshore.

DATOS DEL PROGRAMA DE CAPACITACION Y

Nombre del programa o curso SISTEMA DE PERMISOS DE PARA TRABAJOS CON RIESGO

Duracién en horas Periodo de Afio Mes Dia Ao Mes Dia
8 Ejecucion de 2|0 2|1 013 2|O Y 2 0 2 1 0 3 211
Area tematica del curso 2: 6000 Seguridad
Agente capacitador (interno o externo, segun corresponda) STPS Cornelius Offshore COF150528QB2-0013

Los datos se asientan en esta constancia bajo propuesta de decir la verdad, apercibidos de la
responsabilidad en que incurre todo aquel que no conduce con verdad.

Representantes de la Comision Mixta de Capacitacion y Adiestramiento

Por la empresa Por los trabajadores

=

' ‘
ﬁpGERMNN GARCIA PEREZ Ing. FRANCISCO JAVIER CAMARGO TORRES Lie SUELIMY ARACELY GONZALEZ GHUGC
Nombre y firma del instructor Nombre y firma Nombre y firma
INSTRUCCIONES

-Llenar a maquina o con letra de molde

-Debera entregarse al trabajador dentro de los veinte dias habiles siguientes al término del curso de capacitacion aprobado. 1/
Las areas y subdreas ocupacionales del Catalogo Nacional de Ocupaciones se encuentran disponibles en el reverso de este
formato y en la pagina www.stps.gob.mx

2/ Las areas tematicas de los cursos se encuentran disponibles en el reverso de este formato y en la pagina www.stps.gob.mx
3/ Cursos impartidos por el area competente de la secretaria del trabajo y prevision social.

4/ para empresas con menos de51 trabajadores. Para empresas con mas de 50 trabajadores firmaria el representante del
patron ante la comision mixta de capacitacion, Adiestramiento y productividad.

5/ solo para empresascon mas de 50 trabajadores.

* Dato no obligartorio



(@] CORNELIUS OFFSHORE
CORNELIUS SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
. o PROGRAMA DE CAPACITACION EN MATERIA DE SSPA
Programado
No. Temas VS Mes
Realizado | Ene | Feb | Mar [ Abr | May | Jun | Jul | Ag
1 | Anexo SSPA. ;
5 Analisis de Seguridad en el Trabajo (AST) P
R
NOM-005-STPS-1998, Relativa a las condiciones de P
3 seguridad e higiene en los centros de trabajo para el
manejo, transporte y almacenamiento de sustancias R
quimicas peligrosas.
4 Clasificacién y manejo de residuos peligrosos (NOM’s) P
R
Manejo de extintores P
5
R
6 Conceptos basicos sobre Proteccién Ambiental P
R
7 Plan de respuestas a emergencia P
R
8 NOM-017-STPS-2008, Equipo de proteccidn personal- P
Seleccién, uso y manejo en los centros de trabajo. R
Contraincendio Basico P
9
R
Hojas de Datos de Seguridad de las sustancias P
10 |involucradas en los trabajos del contrato. R
Primeros auxilios basico P
11
R
12 NOM-026-STPS-2008, Colores y sefiales de seguridad P
R
FO-SGC -02 Confidencial, este documento no debera fotocopiarse excepto con autorizacion de la Direccién General/Gerencia del SG

REVISION 01



(@] CORNELIUS OFFSHORE
CORNELIUS SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
. o PROGRAMA DE CAPACITACION EN MATERIA DE SSPA
Programado
Vs Mes
No. | Temas Realizado
Ene | Feb | Mar | Abr | May | Jun | Jul | Ag
13 Trabajos en altura
NOM-018-STPS-2015, identificacion y comunicacion P
14 |de peligros y riesgos por sustancias quimicas
peligrosas en los centros de trabajo. R
. . P
15 | Maniobras e Izaje R
Primeros auxilios avanzado P
16 R
. . P
17 | Contra incendio avanzado R
P
18 | Andlisis Causa Raiz R
.. . . , P
19 | Andlisis De Lubricantes De Maquinaria Categoria | R
Basico De Analisis De Vibraciones P
20 R
21 Analisis De Vibraciones Categoria | P
R
22 | Analisis De Vibraciones Categoria Il P
R
24 | Inspeccion Visual Nivel | P
R
27 | Inspeccidn Visual Nivel Il P
R
FO-SGC -02 Confidencial, este documento no debera fotocopiarse excepto con autorizacion de la Direccién General/Gerencia del SG

REVISION 01



G CORNELIUS OFFSHORE
CORNELIUS SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

S e PROGRAMA DE CAPACITACION EN MATERIA DE SSPA

\

28 | Ultrasonido Industrial Nivel |

29 | Ultrasonido Industrial Nivel Il

30 | Particulas Magnética Nivel |

31 | Particulas Magnética Nivel |l

32 | Liquidos Penetrantes Nivel |

33 | Liquidos Penetrantes Nivel Il

34 | LEY FEDERAL DE RESPONSABILIDAD AMBIENTAL

35 | MANEJO INTEGRAL DE RESIDUOS

LEY GENERAL PARA LA PREVENCION Y GESTION INTEGRAL

36 DE LOS RESIDUOS Y SU REGLAMENTO

37 | PLAN DE CONTINGENCIA AMBIENTAL

A|T|O TV |XWVTV|O|TV|OVOV|O|TV|(O|TV|O|TV|OTV|O|T

Nota: Este programa esta sujeto a cambios, segun sean las necesidades de capacitacion de acuerdo a las actividades que se |

vigencia del contrato. 2}{

Elaboré
_'_=r|-_:|. Isla Janet SaMtez Jiménez
Germain Garcia Pérez Responsable B S5PA Ing. J
Instructor Gerel
Reg. GAPG-870727-N80-0005
FO-SGC -02 Confidencial, este documento no debera fotocopiarse excepto con autorizacion de la Direccién General/Gerencia del SG

REVISION 01



G CORNELIUS OFFSHORE S.R.L.DE C.V.

CORNELIUS

Offshore Solutions |

DOCUMENT-CORN-2020-001
COMPLETION REPORT
(Documents Delivery)
Contract No. O-CHUN/ER2019-0403

Cornelius Offshore S. R.R. de C.V., delivery 02 folders and digital information on 01 USB which
information of structure lifting frame BOP.

Documents description:

0.-MASTER CONTRACT

1.- WORK PROGRAM

2.- GENERAL ARRANGEMENT DRAWING

3.- WELDING PROCESS (WPS,PQR)

4.- LIST OF QUALIFIED WELDERS

5.- WPQ OF WELDERS AND TESTS

6.- MATERIAL'S LIST

7.- (DIM) DIMENSIONAL INSPECTION OF MATERIALS AND CERTIFICATES
8.- VISUAL WELDING INSPECTION REPORT

9.- TRACEABILITY REPORTS OF MATERIALS AND WELDS

10.- WELDING MAPPING

11.- MEMORIES OF CALCULATIONS

12.- WELDING EQUIPMENT CERTIFICATES

13.- NON-DESTRUCTIVE TESTING REPORT.

1.- MAGNETIC PARTICLES

2.-ULTRASOUND TEST. )
14.- DOCUMENTATION OF STAFF AND CONTROLLED TORQUE EQUIPMENT.
15.- LOAD TEST

16.- REPORT OF MAGNETIC PARTICLES AFTER THE LOAD TEST.

17.- ANGULAR ULTRASOUND REPORT AFTER THE LOAD TEST.

18.- CERTIFICATES OF NONDESTRUCTIVE TESTING EQUIPMENT.

19.- STAFF CERTIFICATES IN NONDESTRUCTIVE TESTS.

20.- LOUD TEST CERTIFICATE

21.-AS-BUILT PLAN.

22.- NON-DESTRUCTIVE TESTING OF REINFORCEMENTS

23.- ANTICORROSIVE PROTECTION REPORT.

g QFFSHOREYS. D R Receives
W 4
<> F O@
§ j o o
5 7 < :
] Mr. Lui Peng
Ing -FeEeee savier Camargo T. COSL México S.A. de C.V.
Ciapgprocksnédpighsre Solutions Camargo T.

CORNELIUS OFFSHORE S. R.L. DE C.V., STREET NUMBER 33, CITY CARMEN, CAMPECHE, MEXICO.
POSTAL CODE 24169
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G
CORNELIUS

Offshore Solutions |

CORNELIUS OFFSHORE S. R.L. DE C.V.

. Jne 16, 2. '
COSL MEXIT™ " A DEDV CORNOFFSH-16/06/2020-001
v»-..m-wan;,-z-}?,‘:":s R ] )

e sy e

1AL TEr. | ///
| PARTS L F

3) PRQUEC
SIGNATURE A -
SHSMATURE €

SICHATURE C

CrE .

MATERIAL DELIVERY

_y:v)aoe 624

Master Contract: O-CHUN/ER2019-0403

Cornelius Offshore S. de R.L. DE C.V., makes delivery of the prefabricated structure and accessories
according to the proposal L3.2-CM-EQU-P/003. (fabrication BOP stack lifting frame).

Materials description.

1. 01 two-piece structure (lifting frame BOP) dimension: 2872mm x 2872 mm
2. 08 EA Connect Bolts Assembly Hex. Bolt M10X45 LG. w/Nut & Washers, (Gr.10.9).

3 E EA NPT Thread Pipe Nipple 1-1/2"ID, MNPTF both ends, SCH160 XXS, 316SS, 30 inch over
éngth.

4. 10.EA NPT Thread Pipe Nipple 1" ID, MNPTF both ends, SCH160 XXS, 316SS, 6 inch over
ength. '

5. 2 EARolled Plate 10 thk x 60 x 750 mm Lg.
vl

. Receives
Delivery

= S b

;nnuuﬂ ;%i
Edgar del Angel Hernangez Mr. Liu Peng

Cia. Cornelius Offshore S de R.L de C.V. COSL México S.A. de C.V.

CORNELIUS OFFSHORE S. R.L. DE C.V., STREET NUMBER 33, CITY CARMEN, CAMPECHE, MEXICO.
POSTAL CODE 24169
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CORNELIUS

CORNELIUS OFFSHORE S. DE R.L DE C.V.

WORK:
FABRICATION BOP STACK LIFTING FRAME

APRIL, 2020

www.corneliusoffshore.com
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CORNELIUS

CORNELIUS OFFSHORE S. DE R.L DE C.V.

INDICE

0.-MASTER CONTRACT
1.- WORK PROGRAM
2.- GENERAL ARRANGEMENT DRAWING
3.- WELDING PROCESS (WPS,PQR)
4.- LIST OF QUALIFIED WELDERS
5.- WPQ OF WELDERS AND TESTS
6.- MATERIAL'S LIST
7.- (DIM) DIMENSIONAL INSPECTION OF MATERIALS AND CERTIFICATES
8.- VISUAL WELDING INSPECTION REPORT
9.- TRACEABILITY REPORTS OF MATERIALS AND WELDS
10.- WELDING MAPPING
11.- MEMORIES OF CALCULATIONS
12.- WELDING EQUIPMENT CERTIFICATES
13.- NON-DESTRUCTIVE TESTING REPORT.
1.- MAGNETIC PARTICLES
2.-ULTRASOUND TEST.
14.- DOCUMENTATION OF STAFF AND CONTROLLED TORQUE EQUIPMENT.
15.- LOAD TEST
16.- REPORT OF MAGNETIC PARTICLES AFTER THE LOAD TEST.
17.- ANGULAR ULTRASOUND REPORT AFTER THE LOAD TEST.
18.- CERTIFICATES OF NONDESTRUCTIVE TESTING EQUIPMENT.
19.- STAFF CERTIFICATES IN NONDESTRUCTIVE TESTS.
20.- LOUD TEST CERTIFICATE
21.-AS-BUILT PLAN.
22.- NON-DESTRUCTIVE TESTING OF REINFORCEMENTS
23.- ANTICORROSIVE PROTECTION REPORT.

APRIL, 2020

Calle 332. No. Ext. 115, No. Interior: B
Col. Lomas de Holche. C.P. 24167

a Ciudad del Carmen, Campeche, México
www.corneliusoffshore.com Ot oo o
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CORNELIUS OFFSHORE S. DE R.L DE C.V.

0.- MASTER CONTRACT

WORK:
FABRICATION BOP STACK LIFTING FRAME

APRIL, 2020

Calle 332. No. Ext. 115, No. Interior: B
Col. Lomas de Holche. C.P. 24167

a Ciudad del Carmen, Campeche, México
www.corneliusoffshore.com Ot o5 ot ot




MASTER SERVICE CONTRACT FOR BOP LIFTING
RING MAKING

Contract No.: O-CHUN/ER2019-0403

BETWEEN

COSL MEXICO S.A. DE C\V.

AND

CORNELIUS OFFSHORE S DE RL DE CV
February, 2020

.



Contract No: O-CLMX/ER2019-0403

MASTER CONTRACT OF SERVICE PROVISION INTO, ON THE ONE HAND, BY COSL
MEXICO S.A. DE C.V. HEREINAFTER REFERRED TO AS “THE CLIENT?”,
REPRESENTED IN THIS ACT BY MR. ZHANGJUN; AND ON THE OTHER HAND BY MR.
FRANCISCO JAVIER CAMARGO TORRES ANY INDIVIDUAL OR LEGAL ENTITY,
HEREINAFTER REFERRED TO AS “THE SUPPLIER” REPRESENTED IN THIS ACT BY
CORNELIUS OFFSHORE S DE RL DE CV. AND WHEN JOINTLY BOTH PARTS SHALL
BE REFERRED TO AS “THE PARTIES”, UPON THE FOLLOWING:

STATEMENTS

I. “THE CLIENT?” states:

1. That its represented is a legally incorporated society in conformity with the Mexican legislation, as
it can be noted in the document attached hereto called First Testimony of Mercantile Society
Contract by means of which “COSL MEXICO S.A. DE C.V.” is incorporated under No. 36,309,
Book 400 on the 23", day of May 2006 attested by Notary No. 94 of Mexico City D.F. Erik
Namur Campesino and registered in the Public Registry of Property and Trade of Distrito Federal
on the 26" day of May 2006 under Mercantile Number 349549,

2. Mr. Zhang Jun attests his personality and faculties as the Legal Representative of said Society, in
terms of the First Testimony of Public Deed number 748 based on the faith of Public Notary No.3
of the city of Carmen, Mr. JOSE MANUEL SOSA ZAVALA, dated 29 March 2019, powers that
have not been revoked, limited or modified in any way.

3. That it is registered in the Tax Payer Registry under Taxpayer Number CME 060523 E30 and it
has its legal address at Paseo de los Tamarindos No. 90 Torre 1, Piso 14, Oficina 01 Bosques de
las Lomas Delegaciéon Cuajimalpa. Ciudad de México CP. 05120.

4. That according to its line of business, it is specialized in the provision of maritime oil engineering
and logistics. ’

5. That it desires to obtain from THE SUPPLIER the following services: (provision of services,
purchasing, etc.).

Attachment 1. :

Technical Quotation from THE SUPPLIER. Date, 2020.1.14
Attachment 2. :

Technical specifications for fabrication BOP stack lifting frame
Attachment 3. :

Memorandum on Integrity
[. “THE SUPPLIER” states:

—

a) That it’s represented is a legally incorporated society in conformity with the Chinese legislation
as it can be noted in the document which is attached hereto as first testimony.

b) That it has full capacity and faculties to enter into the present contract, in terms of the
document which is attached hereto and that such faculties have not been revoked, limited or
modified in any way.

c¢) That its legal address is located at Ave. Periferica norte. Col Lomas de Holche. street 33A
Num. 115B, Cd del Carmen Campeche Mexico.

d) That CORNELIUS OFFSHORE § DE RL DE CV. Is within the activities enclosed in its line
of business and agrees to become a part of THE CLIENT’s supplier bank.

HAVING DONE THE PREVIOUS STATEMENTS BOTH PARTIES AGREE TO BE BOUND BY]

1 J _




Contract No: O-CLMX/ER2019-0403

THE FOLLOWING:

CLAUSES
FIRST. OBJECT. - The object of the present instrument is to reach an agreement on the rights and
liabilities of each one of THE PARTIES in the acts of trade (services provision. lease, etc.) described
herein, prevailing this before any other document which violates it and in Contract to have a clear
interpretation of it, the following definitions are offered:

DEFINITIONS

Client. - Any legal entity or individual that acquires, carries out or enjoys as final addressee products
or services. It is also thought of consumer as the legal entity or individual that acquires, stores, uses or
consumes or services with the object of integrating them in production, transformation, marketing or
services provision to third parties processes.

Supplier. - Legal entity or individual that offers, distributes, sells, leases or grants the use or
enjoyment of products and services.

Service Quotation Contract.- It is a document used by THE CLIENT to request the acquisition of
goods or services to the SUPPLIER. This document contains a Request number.

Quotation. - Document by which THE SUPPLIER offers services to THE CLIENT containing at least
the following: date and validity of the quotation, full and detailed description of the services to be
distributed, prices and unit values in the appointed currency, lump sum, taxes breakdown, delivery
times scheduled in a GANTT chart indicating clearly by item if applicable, origin, quality and
manufacture tests if applicable and warranties of the services as well as its terms in a clear way
including the warranty validity, and conditions to make it applicable, payment modes and if applicable,
percentage of down payment and/or credit conditions. Also. it is very important that registry and
Material requisition numbers are included.

Service Contract.- Document by which THE CLIENT requests the acquisition of services to THE
SUPPLIER.

Delivery time.- Period of time that THE SUPPLIER shall take to achieve delivery of services which
shall start from the date of The two sides agreed service start time.

Annex.- Document agreed and signed by THE PARTIES that shall become a part of this contract.

SECOND. “THE CLIENT” in this act enters the SUPPLIER in its Bank of Suppliers to provide the

services

THIRD. THE SUPPLIER agrees and grants its consent to be a part of the Bank of Suppliers indicated
by THE CLIENT in the previous clause, being bound to comply with the established herein and the
attached annexes hereto.

FOURTH. GENERAL TERMS FOR SERVICE PROVISION.- (i) These terms and conditions shall
be included in and become an integral part of this contract entered into by THE CLIENT and THE
SUPPLIER as well as the Service format and these Conditions shall supersede any verbal agreement
reached by THE CLIENT and THE SUPPLIER. and shall prevail over any inconsistent term or
condition contained in or mentioned in the quotation, acknowledgment or acceptance or the Contract ﬂ

: \,.
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or any correspondence of the SUPPLIER. No addition or variation or exclusion of these conditions
shall be mandatory for THE CLIENT unless expressly agreed in written and is signed by a
representative of THE CLIENT.

(ii).  service Contracts that THE CLIENT submits to THE SUPPLIER, with the purpose of making
the Contract settlement process faster. shall be sent mail, facsimile or by an electronic mean.
THE SUPPLIER shall confirm reception of all service Contracts as soon as he receives them,
but THE SUPPLIER shall pick his original up at THE CLIENTs facilities as soon as possible,
in a way that THE CLIENT reserves the right to cancel such Contracts if THE SUPPLIER fails
to collect them within a maximum period of 5 days, written notice will be given to THE
SUPPLIER of such cancel. THE CLIENT shall assign a number of service Contract to each
Contract and this number shall be indicated in all the related correspondence.

(iii)  (a) All articles and/or services covered by the service Contracts shall be subject to
inspection at all times and places to check progress, materials and labor in accordance to the
schedule handed in by THE SUPPLIER and shall be also subject to a final inspection and
acceptance before their delivery which shall be carried out by an authorized CLIENT's
representative.

(b)  Without limitation of any other general or specific warranty (express or implicit), THE
SUPPLIER expressly warrants that keeps absolute property without any liens of the service
supplied in conformity with these conditions. that all goods work in accordance to
specifications, drawings, simples and other descriptions of THE CLIENT, if any, that all goods
and/or services shall be adequate and sufficient for the intended purposes; and that such goods
are of commercial quality and do not present defaults and/or hidden defects in terms of
materials, design and labor. In relation to this, THE SUPPLIER agrees. and by means of this
document commits itself to indemnify and hold harmless THE CLIENT from and against all
claims, legal and extrajudicial actions and lawsuits from third parties for on account of personal
injuries or damages to their property derived from any default of the above mentioned general
warranty, whether they are due to failures or hidden defects as to the materials, design, or labor
or any other violation of any kind. None of the provisions of this contract shall limit in any way
any other general warranty, express or implicit, that may arise as result of this operation. All
general and specific warranties shall survive acceptance of goods. No second hand material
and/or equipment shall be provided or incorporated to any of the sold goods in conformity with
this instrument unless it is specified as such and it is described in full detail in this Contract.

(¢)  THE SUPPLIER is bound to replace all materials, labor or goods that THE CLIENT
finds to be faulty or of lower quality in manufacture or materials and that do not comply in all
aspects with International Standards and the corresponding specifications requested by THE
CLIENT. THE SUPPLIER shall reimburse THE CLIENT within the three (3) days following
to the request made by THE CLIENT any costs, losses and expenses incurred as consequence
of such defects, including any costs, losses and expenses incurred in due to consequence and
transport of the same.

(d)  Acceptance of materials whether express or implicit or receipt by the representatives of
THE CLIENT shall not release THE SUPPLIER from its liability to replace and correct any
faulty materials, labor and/or goods that THE CLIENT finds after incorporation of any
material, goods or equipment to a separate contract that THE CLIENT enters into with any

other person.
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(iv)

(v)

(vi)

(vii)

(xiii)

(ix)

Unless otherwise specifically provided in this instrument, no modification as to quantities,
descriptions, prices. delivery destiny or any other term of this contract shall be carried out, nor
any charge for additional concepts shall be allowed, unless there is written authorization by the
due agent from THE CLIENT and the corresponding adjustment price is indicated in such
Contract. No charge for transport, urgent delivery, cartage or any other charge for transport
shall be allowed unless agreed and specified in this Contract.

Any materials or service delivered by the SUPPLIER and received by THE CLIENT which are
in excess of the requested amount shall be redelivered to THE SUPPLIER at the delivery point
or at any other place at which THE CLIENT notices the surplus of goods, and all costs, losses
and related expenses with such redelivery shall be for the exclusive SUPPLIERs account and
in case THE CLIENT covers these expenses, they shall be reimbursed by THE SUPPLIER
within the three (3) days following to the notification made by THE CLIENT.

Time is essential for this contract and acceptance of any service Contract by THE SUPPLIER
shall be deemed by THE CLIENT as a confirmation for the fact that THE SUPPLIER shall
obtain labor and materials to achieve supply and delivery of materials and finished service as
Contracted by THE CLIENT according to the requested specifications, which shall be delivered
on the delivery date established in the Service Contract as the case may be. If THE SUPPLIER
fails to comply with the delivery dates established and approved in the quotation and contract,
THE CLIENT shall have right to cancel the service Contract with no liability of costs, losses or
expenses incurred by THE SUPPLIER.

The delivery period shall start according to the established time on the service Contract that
THE SUPPLIER presents to THE CLIENT. Partial shipment of any Contract shall only be
accepted by THE CLIENT if it is indicated in the Service Contract. The cost for extensions of
letters of credit or any other expense or cost incurred by THE CLIENT due to delays in
deliveries shall be for THE SUPPLIER’s exclusive account.

Delivery shall be carried out at the place indicated in the Service Contract and the risk of loss
shall be born by THE SUPPLIER until goods are accepted upon entire satisfaction of THE
CLIENT at such place of delivery, and shall be done during working days from 9:00 to 12:00
and from 15:00 to 17:30 hours, attaching to the goods and/or services the service Contract for
bill of receipt, warranties and certificates (origin, tests, etc. if applicable). THE CLIENT shall
have right to demand delivery of all goods or services in one occasion unless otherwise
specified in the or Service Contract

THE SUPPLIER shall hire and keep insurance policies valid necessary to cover its liabilities
with respect to this contract and the Service Contract including the insurances of the Contract
and All Risks Liability Insurance, Public Liability Insurance and Third Party Liability
Insurance. In case down payment is requested.

THE SUPPLIER shall hold harmless THE CLIENT from and against any liability of any kind
in relation to use of any invention, article or device, whether it has a patent or not, specified in
fulfillment of this operation including its use by THE CLIENT.

For collection purposes, THE SUPPLIER shall present his invoice(s) before or at the latest on
the 20™ day of every month and exclusively on Tuesdays or Thursdays, and with the following
attachments in original: Contract, Service Contract, Delivery Contract with a received stamp by
the Warehouse or warehouse man who received it. Material or Service Requisition (if
applicable) and copy of the invoice. which shall be stamped upon reception and shall become a

4
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bill of receipt, payment date shall be counted starting on that date according to credit conditions
established in the contract. In case the 20™ day passes, the invoice shall be dated for the next
month. Payment of invoices shall be exclusively on Fridays, and, in both cases, for delivery of
invoices by the side of the SUPPLIER or delivery of payment checks to SUPPLIER the time
shall be from 9:00 to 13:00 and from 15:00 to 18:00 hours only. For the case of end of fiscal
exercise, invoices shall be received before January 10™ on the days and schedule mentioned
above. THE SUPPLIER shall have no right to receive payment for any invoice received by
THE CLIENT six (6) months later than the reception date and acceptance of goods.
Nevertheless, THE CLIENT shall be able, at its sole discretion, carry out payment of such
invoice.

(x) THE SUPPLIER warrants that nor him nor any other entity or person that works for THE
SUPPLIER has given or will give any commission, payment, a gift of substantial value,
retributions, luxury entertainment for any time or any other valuable thing to any manager,
advisor, employee, agent or representative of THE CLIENT or its affiliates or any family of
such people or has received such things from any supplier, contractor in relation to this
contract, and acknowledges that giving or receiving such payments, gifts, retributions, luxury
entertainment or any other valuable things violates the Corporate Policy of THE CLIENT and
may result in termination of this contract and other contracts. Besides, THE SUPPLIER
warrants that nor him nor any other entity or person that works for THE SUPPLIER will carry
out business with any individual or legal entity that being aware of the results may benefit any
manager. advisor, employee, agent or representative of THE CLIENT or any of its affiliates,
and that THE SUPPLIER will not take part in any activity that may reasonably be considered
as opposite or damaging to THE CLIENT’s interests or any of its affiliates. THE SUPPLIER
shall give notice to high management of THE CLIENT of any offering that may be done to any
of these people of THE CLIENT.

FIFTH. VALIDITY.- “THE PARTIES” agree that this contract shall be valid from the date this
contract is signed and shall remain valid until any of THE PARTIES expresses its desire to terminate
it, in which case, such party shall give due notice in griten to the other party, with at least thirty (30)
days before the expected date of termination. In the event any of THE PARTIES expresses its desire to
terminate this contract and informs this to the other party in griten and there is a good or service to be
delivered or finished, this contract shall be terminate it once such good or service is delivered or
finished by THE SUPPLIER and paid by THE CLIENT.

SIXTH. ASSIGMENT - None of THE PARTIES shall be able to assign the totality or part of the
rights and/or liabilities acquired by means of this contract without previous griten consent from the
other party.

SEVENTH. PAYMENT - Payment shall be carried out at the moment of receiving services in the
Contracted quantities and quality and in the terms agreed in the Service Contract. Invoices shall be sent
in duplicate with the reference number of the corresponding Service Contract and shall contain a
description of the supplied service, THE SUPPLIER’s part number and the prices and unit values in
the appointed currency in the service Contract. Payment of such invoice will be delayed if there is no
reference in the invoice to the number of Service Contract. Unless otherwise provided in written. If it
was the case of an imported product, the pediment number shall be indicated in the invoice. The
following shall be attached to the invoice: Service Contract, Completion Report. Contract prices are as
follows:

Total service:

1. Details as attached quotation information and technical specification. \
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2. THE SUPPLIER will offer the service of BOP lift ring making according to technical specification
and clarification. and be included in the final report
» Strength analysis to the design:
» Load test
» NDT inspection before and after the load test
> Painting and coating
The service supplier is in charge of delivering the Lifting ring to COSL Warehouse
Price description:
The service supplier offer 2% discount on the original price. and the final price for this service is
1,517.123.33 MXN.
Note:
The price above does not include IVA.
5. Project duration (delivery period): Estimate 50 Calendar days.
Payment:
In 30 days counted form the date that COSL receive the completion documents and invoice. also
the national content document should be included in the completion document.
Invoices issued by suppliers should comply with relevant requirements of Mexican tax law
7. Warranty: 12 month after Delivery.
8. Contact Person:
936 Equipment Director: Liu Peng (liupeng@cosl.mx. +52 (1) 938 137 7668)
Service Supplier: Francisco Javier Camargo Torres (infol@corneliusoffshore.com, +52 1(938) 385
1699)

EIGHT. LABOR LIABILITY.- THE SUPPLIER expressly takes its character as employer with
respect to the people he may provide to THE CLIENT for performance of the obligations contained
herein, reason why THE SUPPLIER is bound to hold harmless THE CLIENT from and against any
individual or collective work conflict that such people may begin against THE CLIENT in relation to
the work they perform.

NINTH. PENALTIES.- THE CLIENT shall have the faculty to penalize or, given the case, cancel the
contract to THE SUPPLIER as it may be convenient to its interests if the services object of this
contract are not being executed by THE SUPPLIER according to the established in the contract, in
case of any delay not anticipated in the shipment or construction period, THE SUPPLIER will inform
THE CLIENT without delay. If THE SUPPLIER does not comply with the delivery date specified in
the Contract, the total number of days that THE SUPPLIER delays in delivering the product and / or
providing the service, THE CLIENT will add the same amount of time in the payment term and Also.
if THE SUPPLIER takes more than 15 days (on the calendar day), THE CLIENT can choose whether
to cancel or continue to wait for Implementation. "

THE CLIENT shall apply the penalties described in this clause to THE SUPPLIER only when the
causes for which the services object of this contract are not being executed by THE SUPPLIER
according to the or service Contract are attributable to THE SUPPLIER.

TENTH. LEGISLATION.- This contract is ruled under the following legal ordinances: Code of Trade.
the Federal of Protection to Consumers and any and all other complimentary, valid and applicable laws
within the Mexican territory.

\
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ELEVENTH. JURISDICTION.- For everything related to interpretation, celebration, fulfillment and
execution of this contract, THE PARTIES agree to be bound to the jurisdiction of the competent
Courts of the State of Campeche, declining to any other jurisdiction that they may have the right to due
to their current or future addressees.

TWELFTH. SUBSTITUTION.- In case due to any circumstance, the article requested by the CLIENT
cannot be provided by the SUPPLIER due to circumstances like obsolescence, substitution or
upgrading, and has been provided with brand, dimensions. identification or part numbers different to
the requested, the SUPPLIER shall furnish the technical sheet issued by the manufacturer that shows
that the delivered article substitutes the originally requested article and that apart from those
specifications. it does the same function in the system or equipment where it is going to be used.

THIRTEENTH. DOCUMENTATION.- If case of needing the services of the SUPPLIER for
performing any activity that has to be developed under special regulations, qualifications or
requirements, THE SUPPLIER shall comply with all the documentation, qualifications and
requirements which are demanded with no extra expenses for the CLIENT in the event that THE
SUPPLIER is not allowed to perform the service and extra expenses are generated due to certification.
training, transportation. accommodation, catering and others.

START SERVICES OR CONSTRUCTION DATE: After sicning the contract.

IN WITNESS WHEREOF, the Parties have executed this Contract on_February 27", 2020.

Bank Account Information of the SUPPLIER:

Attached to the contract

Contact person information:

Nombre: Francisco Javier Camargo Torres
e-mail: info@corneliusoffshore.com
Cell: +52 1(938) 385 1699

COSL Mexico S.A.de C.V.

4%

Francisco Javier Camargo Torres ZHANG JUN

Legal Representative Legal Representative
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CORNELIUS

Coruelius Offshore S. de R.L. de C.V.

COF150528QB2

Cd del Carmen, Campeche a 14 Enero 2020.
COO/APF/002/20
A quien corresponda

El que suscribe la presente C. Francisco Javier Camargo Torres representante
legal de Cornelius Offshore S. de R.L. de C.V. por este medio solicito su amable
intervencién para hacer constar nuestros datos bancarios a fin tener validez para
presentar y poder realizar operaciones bancarias:

Razon Social: Cornelius Offshore S de RL de CV

Banco: BBVA BANCOMER, SA

Cuenta: 0100611441

Clabe interbancaria: 012500001006114416

Sucursal: 1780 Cd del Carmen Centro

Ciudad donde se apertura la cuenta: Cd del Carmen, Campeche.
MONEDA: Pesos Mexicanos

Beneficiary: Cornelius Offshore S. de R.L. de C.V.
Bank: BBVA BANCOMER, S.A.

Account number: 0100612200

CLABE: 012500001006122000

Swift code: BCMRMXMMXXX

ABA: 021000021

Branch: 1780

MONEDA: Délares

Direccién: Calle 33 A, Numero 115 B, Col. Lomas de Holche, Cd del Carmen, Campeche.
RFC: COF150528QB2

Agradeciéndole de antemano sus finas atenciones me despido enviandoles un
cordial saludo.

el

s

\ tentamente

Ing. Francisco Javier Camargo Torres

Representante legal

Cornelius Offshore S. de R.L. de C.V. Office: 938 382 6603

Calle 33 ANGm. 1158 Col. Lomas de Holche www.corneliusoffshore.com
Referencia: Entre calle 70 y Av. Periférica Norte

CP: 24167

Cd del Carmen, Campeche,
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COSLHUNTER

Technical specification of fabrication BOP stack lifting frame

1. General:
COSLHUNTER 18-3/4" BOP BOP 100 SWL BOP
Fabricate 18-3/4" BOP lifting frame, 100 MT SWL capacity according to technical

specification requirements.

2. Work content:
1z
Fabricate BOP lifting frame and necessary installation accessories according to

technical specification requirements.

: ASTM-A36
Quantity, one set

Material, ASTM-A36

Cornelius will Provide the necessary installation accessories as below:

ltem Description Specification Quantity
Hex. Bolt M32X250 LG wNut &
Washers, (Gr.10.9).G

| Connect Bolts Assembly 12 EA

f\}
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1-12"ID, MNPTF both ends, SCH160

2 NPT T'hread Pipe Nipple Sk ok . ZEA
XXS, 31688, 30 inch over length
: . . 1" 1D, MNPTF both ends, SCH160 :
3 NPT Thread Pipe Nipple SR W A 10 EA
XXS. 31688, 6 inch over length.
3. Technical Specification
ITEM REQUIREMENT FOR COSL MATERIAL
1 |PLATE S5 THK 5590QL1 1 | PLATE63.5 MM THX (2-1/2 INCHES) ASTM A-36
2 | LATE 30 THK $335 1 2 | PLATE 31.75 MM THK (1-1/4" INCHES) ASTM A-36
3 |PLATE 10 THK $275 1R 3 | PLATES 53 MM THK {3/8" INCHES) ASTM A-36
4 | UA 150X30%10 A3 4 | SECTION Li 6" X 3/8" THK INCHES ASTM A-36
5 |3L-BOTHK NOT INDICATED 5 [ PL-76 2 MM THK 13-0" INCHES) ASTM A-35
6 |PL50THK NOT INDICATED 5 |PL-50.8 MM THK (20" INCHES) ASTM A-35
7 | M 524520 LG HEX S0LT w/ NUT&WAHSERS | Gr 10 9/ASTM A36 7 | M 352%520 LG HEX 30LT w/ NUTAWAHSERS | Gr 10.9/ASTM A3
8 | M 10X45 LG. HEX BOLT w/NUTRWASHERS | Gr.8 8/ASTM A36 8 | M 10X45 LG HEX BOLT w/NUTEWASHERS | GrBB/ASTMA36
9 | GASKET 3mm THK 9 | GASKET 3.2 mm(1/87) THK NEOPRENE
NPT Thread Pipe Nipple 1-1/271D, MNPTF|  oyainiEss STEEL NPT Thread Pipe Nipple 1-1/2°10, MNPTF|  oyainuESS STEEL
10 |both ends, SCH1G0 XXS, 31655, 30 inch 316 10 |both ends. SCH16Q XXS, 31883, 30 inch 316
over length over length.
NPT Thread Pipe Nipgle 17 1D, MNPTF both STAINLESS STEEL NPT Thread Pipe Nipple 17 ID, MNPTF both |  gra eSS STEEL
11 lends SCH150 XXS, 31655, 6 nch over 315 11 | ends, 5CH150 XXS. 31655 6 inch over 315
length. length

Note: * The material propose above are according to the Local measure, [f the strength is not
complied with requirement, Comelius Offshore will provide Necessary modification proposal,
and then strength analysis should be carried out again until the load is met requirement.

]\

Cornelius Offshore 1s responsible for calculation and strength check of the
frame according to the drawings and technical requirements provided by Rig . Cornelius
Offshore proposes the software SolidWorks for the analysis . of the strength check by
using a finite analysis sotware ( SolidWorks.) If the strength 1s not complied with
requirement, provide Necessary modification proposal. and then strength analysis should

be carried out again until the load is met requirement,

Cornelius Offshore will report to ABS for reviewing, and obtains ABS approve letter
according to the final design proposal and drawings.

All documents required for the review shall be prepared and provided by the contractor,

including but not limited to WPS, force calculation. strength check and other necessary

. : SHORE, §. py
support documents. and the Rig will provide necessary assistance. sOﬁ ’EQ(

A

N

Cornelius Offshore will submitled

welding procedure sp&eification (WPS) before

construction, including but not limited to, beveling groove dimensions, we‘r%\:e Ve
REG. COF-150528-082




10

11

12,

welding height, thermal conditions and heat treatment.

Cornelius Offshore will provide final proposal, drawings, letter and WPS approved by
ABS to Rig. The contractor can carry out fabrication after discussion and review for

detail technical by Rig's technician.

Comelius Offshore will provide the welder, steel plates, welding consumption materials
and related necessary certificates for the lifting frame fabrication. The welding work must

be performed by a welder with high-strength welding experience and welder should have
qualified SMAW-6G certificate.

When the technical specification requirements of construction is not satisfied processing,

it should communicate with the Rig technician before continue to process.

After finishing machine holes, the bore Ra<6.4, other plate surface Ra<l2.5 as

marked in the DWG, mill of sharp as 2x45°,

Comnelius Offshore will performed MT and UT inspection after Weld and heat treatment
completed for each weld joint, below defective should never be observed, such as cracks,

no full welding, unused, any weld defects, air hole and slag as so on.

Cornelius Offshore will Perform the Loading test 1.1 times SWL according to the
schedule after fabrication. And we will notify to the Rig technician to witness whole

loading test process.

At the end, Sand blasting all related weld joints to SA2.0 and painting. Paint brand:

JOTUN, twice primer coat, twice finishing coat, red colors.

O
SWL of 100T will be printed in a prominent place on the body ﬂ?%ﬁfstt uge-’t{

frame.
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Cornelius Offshore will Keeps a complete record of the processing process and provides
a complete MRB, which should include, but not limited to, detailed force technology,
strength check, ABS authorization letter, ABS certified final drawing. certified WPS,
personnel, rigid materials , Welding equipment, welding consumables, etc.. pictures of

critical step during processing.

14.

Cornelius Offshore Will provide the project completion report as follows: the calculation and
intensity checks specification, product qualification certificate, mill certificate. welding
process specification, UT&MT check report and the load testing report (Including one
original, three copies, and an electronic), Certificates construction workers and construction

unit. Provide equipment, personnel certification. inspection reports that are related to process

control.

5. General Terms.

1) Ejecution Time: 55 Days
30 Days for Engineering. WPS Procedure , ABS Drawing Approve Letter.
25 Days for Fabricate BOP lifting frame & Load Test.

2) Payment Term: 30 Days Net
3) Validity Time: 30 Days

4) Warranty Period: | year.

5) Delivery Address . Cosl Mexico Warehouse, Carmen City.

Legal Re _szééntaﬁ\'e
Cornelius Offshore Sde Rl de CV
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COSLHUNTER i %8 2% 41 1 R SR JA% 15
Technical specification of fabrication BOP stack lifting frame

1. BiHTM4 General:
COSLHUNTER “I*& Yt i 18-3/4" BOP 4, Jyscii BOP WM iz, wE
A7 100 i SWL i 23K ) BOP €.
Fabricate 18-3/4" BOP lifting frame, 100 MT SWL capacity according to technical
specification requirements.
2. {zEN% Work content:
L BSE AHORTR, WL BOP AL 40 A Al 0 41 4 2 o
Fabricate BOP lifling framc and necessary installation accessories according to
technical specification requirements.
f41i:  S690QL.
Quantity. onc sel
Material, S690QL., Refer to Drawing for detail.
3. BEMLINR AR LB .
Provide the necessary installation accessories as below:

Item Description Specification Quantity
‘) ! r
I Connect Bolts Assembly R SR R B W 1D 12 EA

Washers. (Gr.10.9).G

[-1/2"ID, MNPTF both ends, SCH160
XXS, 31688, 30 inch over length.
11D, MNPTF both ends, SCH160
XXS, 31688, 6 inch over length.

12

NPT Thread Pipe Nipple

3 NPT Thread Pipe Nipple
3. HIARZRK Technical Specification
Lo RS G v iR 1 S P DRI AR R AR R, b1 i A4 32 ot Bl A%
O RS RL AL R A SR G e A, JERE(E R ANSYS sl S N B fE, HAML
W SR, MRS R, TEHTZ A0 i scex, H 3 L 5 3

The contractor is responsible for calculation and strength check of the frame

according 1o the drawings and technical requirements provided by Rig. The strength

TR A AR TR
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fad

B TERRA SCH 19 P2

check uses finite element analysis software. 1t is recommended to use ANSYS or
ather equivalent software. [f the strength is not complied with requirement, provide
Necessary modification proposal. and then strength analysis should be carried out
again until the load is met requirement.

AL ABS Wik, HURRATRE MR R, 354 ABS il
SR

The contractor is responsible for reporting to ABS for reviewing, and obtains ABS

approve letter according to the final design proposal and drawings.

o MR BT TR T RLES T S g AR A, GAREARIRT WPS, £14

Bis o R S A S A 06 2 SRR RE, S S AR U BB
All documents required for the review shall be prepared and provided by the
contractor, including but not limited to WPS, force calculation, strength check and
other necessary support documents, and the Rig will provide necessary assistance.
A LT (WPS), AR HABR T s, MO, MR, %
EnRE, R, AR IR A,
Be submitted welding procedure specification (WPS) before construction, including
but not limited to, beveling groove dimensions, welding sequence, welding height,
thermal conditions and heat treatment.
BRI ABS Wit R A TR, BE. BEUEN WPS 451G, TG
AT G, BTN 1. BOP 41 fii 2,
The contractor provides final proposal. drawings, letter and WPS approved by ABS to
Rig, The contractor can carry out fabrication after discussion and review for detail

technical by Rig’s technician.

R A A MAINICAT LB, WM. M R SRAUE, BT (ER

£ BAT e T AR IR B RO L LAY, R LEFA SMAW-6G i3

The contractor provides the welder, steel plates. welding consumption materials and
related necessary certificates for the lifting frame fabrication. The welding work must
be performed by a welder with high-strength welding experience and welder should
have qualified SMAW-6G certificate.

T SRS RN EIN R 5 R 3N I8 )5 7 Al gkt
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When the technical specification requirements of construction is not satisfied
processing, it should communicate with the Rig technician before continue to process.

8. i Lrh LAk T &AL, HMInLFILIK Ras64: LREMPBETHRL Ras
12.5, &4l 2X45° {#H.

After finishing machine holes, the bore Ra<6.4, other plate surface Ra<I25 as
marked in the DWG, mill of sharp as 2x45°,

. MR ARALEL RS N BRI T MT & UT 815, AERRYGL kBH. K
e, M. AFL, TR, el BATI BB AFELE.

MT and UT inspection should be performed after Weld and heat treatment completed
for each weld joint. below defective should never be observed, such as cracks, no full
welding, unused, any weld defects, air hole and slag as so on.

0L SR U T # AT Do, MO 0 T MARE I, WGBTS REAY
BRI, BRI T A ST I LI
Perform 1.1 times SWL. loading test according to the schedule afier fabrication. Rig
technician should witness whole loading test process.

Ul SE0J, BTt s Sa2.0 4, s 2007 b rrnligmii, i g
M. JOTUN: PIIRTIME, MLt
At the end, Sand blasting all related weld joints to SA2.0 and painting. Paint brand:
JOTUN. twice primer coat. twice finishing coat, red colors.

12, 7RG L SE BN ARl gt RN MRB, Rt & B AR T AT
TAAEAR. AR, ABS ERUE, ABS WMEMRZLEILR, LIMER WPS, A
by WM. BB EMARIET, TR R B A,

The contractor keeps a complete record of the processing process and provides a
complete MR, which should include, but not limited to, detailed force technology,
strength check. ABS authorization letter, ABS certified final drawing, certified WPS,
personnel, rigid materials , Welding cquipment, welding consumables, etc., pictures

of critical step during processing.
5. BEL 7 LHAl
ARALFT SR ALZIN A M SE RS BRI R U AN KRR R, N

Wi (74O AS 3y g il o W34
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TR, BEIE, BRI ZHE, UT & MT #EH %, TR S S (s R
3 3 i TR — ), TN 53 B B I B AT . SRALAE SRR AR i 1
. AREH. B1RIRE.

The Constructor provides the project completion report as follows: the calculation and
intensity checks specification, product qualification certificate, mill certificate, welding
process specification, UT&MT check report and the load testing report (including the
original and 3 copies of the electronic version of a). Certificates construction workers and
construction unit. Provide equipment, personnel certification. inspection reports that are

related to process control.
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Memorandum on Integrity

Whereas, COSL Mexico S.A. de C.V. (Party A, the Buyer) has a basic Company policy of
strict compliance with the laws and regulations;

Whereas, Party A demands its employees to strictly observe the relevant provisions on
integrity and abide by professional ethics;

Whereas, Party B (the Seller, the Contractor) will conduct business with Party A or its
affiliated companies;

Whereas, Party B fully endorses and agrees to comply with the relevant provisions on
integrity and abide by professional ethics;

Accordingly, both parties agree to the following:

1. The Employees of Party A shall not seek or accept any personal benefit from Party B or
any third parties, including any kind of money, gifts, marketable securities or pay orders.

2. Party B shall not, by own initiative or by coercion, offer any of the abovementioned
benefits to the Employees of Party A.

3. Party B shall not, by own initiative or by coercion, offer the Employees of Party A (or
any of their immediate relatives) any of the following: (1) Any invitations of gifts (presents,
money, marketable securities, pay orders or symbolic low valued goods) that may influence
on the normal business operation; (2) any dance halls, parties or any other recreational
activities of a commercial nature; (3) free trips, vacations, etc.

4. In order to strengthen the inspection and supervision of the unit Employees’ in
bilateral business dealings between both parties, Party B agrees to stop and correct any
violation of this agreement in a timely manner.

5. In order to strengthen the inspection and supervision of Employees’ of Party A in
bilateral business dealings between both parties, Party B agrees to stop and correct any
violation of this agreement committed by a Party A Employee in a timely manner, duly
informing the relevant department of Party A.

6. If Party B informs Party A of any violation to this agreement committed by a Party A
Employee, Party A will ensure that the normal business operation will not be adversely
affected by this event.

7. 1f Party B informs Party A that a third party from the competition violated any
agreements on integrity signed with Party A, this party will incur in the proceedings to get
compensated by the third party and then completely liquidate the damages caused to Party B.

8. If Party B or its Employees violate the provisions of this agreement, they will have to
liquidate the damages paying 5% of the acquisition project or the total of the contract to
Party A; likewise, Party A has the right to refuse evaluating the bid or quote offered by Party
B, or even to terminate the contract and sever the business relationship between both
parties.
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G ;
CORNELIUS SISTEMA DE GESTION INTEGRAL

HOIA 1DE1
. G ESPECIFICACION DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS)
WELDIG PROCEDURE SPECIFICATION (WPS)
Cornelius Offshore S. de R.L. de C.V. WPS-CORN-001 0 6 de septiembre del 2019
Nombre de Compafiia/ Compafia Name WPS No. Rev. No. Fecha/Date
Francisco Camargo Torres 06/09/2019 PQR-CORN-001 NO
Autorizado por /Authorized by Fecha/Date PQR (s) de apoyo/Supporting PGR (s) CVN Reporte
METALES BASICOS/BASE Grupo AWS/ ESPESOR METAL BASE/BASE METAL
METALS Especificacion/Specification Grado/Grade AWS Group THICKNESS Come soldado/As-Welded | Can PWHT/With PWHT
::::::: delrase/fase APl / ASTM ALL™ TR CIP Soldaduras de ranura/Groove Welds 210 0.187" {>a 5mm)
Soldado a/Welded To API / ASTM AL 1&1 CIP Ranura con CVN/Groove w/CUN _— —
™ Id Ido/Backl
Material ezespaldo/Backing S —_— . PIP Soldaduras de ranura/Groove Welds Cualguier tamafio/Any size
Otro/Other: Soldaduras de filete/Fillet Welds Cualquier tamano/Any size = |
DIAMETRO/DIAMETER 2to 4" {>a 101.6 mm) _
—_— — ——— ———— —
DETALLES DE JUNTAS/IOINT DETAILS

DETALLES CONJUNTOS/JOINT DETAILS (Bosquejo/ Ske_tl:h}

T-K-Y connections and other prequalified CIP|

Tipo de ranura/Groove Type. groove welds / Conexianes T-K-Y y otras ranuras|
precalificadas ™

Angulo de ranura/Groove Angle. 37.5°+2,5°

Apertura de la raiz/Root Opening 1/8" (3mm) + 1mm.

Cara de |a raiz/Root Face 1/16" (1.5 mm)

Sanéo de Raiz/Backgouging

Métoda/Method

POSTERIOR A LA SOLDADURA DE TRATAMIENTO TERMICO/POSTWELD HEAT TREATMENT

Temperatura/Temperatura N/A
Tiempo a temperatura/Time at Tamp. N/A and other QP groove welds details [see note (b)]
Otro/Other N/A

L

— —— e
—

PROCEDIMIENTO/PROCEDURE
Capa (5) de soldadura / Weld layer {3)

Pasadas de soldadura / Weld Pass (as) 1-2 3n _— —
Proceso/Process SMAW SMAW — | ——— | ——— _— | — —_—
Manual, M=cani Lete) /T Manual,
M“acp:a‘nized :It:; e MANURL i B B
Posicidn/Position ALL ALL S—= —
Prograsion Verical/Verical Progressién UPHILL UPHILL ————l
Metal de relleno (especificacién AWS)/Filler Matal [AWS Spec.) A5.1 AS.1 —_— e —————— s S————— _—
Clasifizacion AWS/AWS Classification ERD1D E7018 — ——
Digrmatro/Diameter 3/32".5/32" 3/32"-1/8" —
Fabricantz/Nombre comercial/Manufacturer/Trade Name
Gas de proteccidén (GTAW)/Shielding Gas Compos. [GTAW) _— ] —= — — == e
Tasa de flujo (GTAW)/Flow Rate (GTAW) _ — ——— e
Tamzfio de boguilla [GTAW)/Nozzle Size (GTAW) —_— - —
Temperatura de precalentamlento/Preheat temy amBienTE = === f&=——=
Temperatura entre pasos/Interpass temperature MAX, 138" C
Caracteristicas eléctricas/Electrical Characteristics _— e e — T e—
Didmetro del elactrodo [GTAW)/Electrode diameter [GTAW] _— —_— —_— —_—
Corrlente y polaridad/Current Type & Polarity DCEP DCEP —
Amperes/Amps 90-125 115-150 e —_ —_—
Volts 20-40 20-40 _ | _
Alimentacidn de alambre frio o caliente (GTAW)/Cold or Hot e o o
Wire Feed (GTAW)
Velocidad de avance/Travel Spped 2-6 PULG, 6-12 PULG, =
Mixima entrada de calor/Maximum Heat Input - —_—
Técnica/Technlgue =
Cordén recto u oscilado/Stringer bead ar Weave STRINGER | STRINGER & WEAVE
L::jse miltiple o sencillo (por lada)/Multi or Single Fass [per MULTIPASS MULTIPASS o - =
Oscilacidn/Oscilation (GTAW Mach,/Auto), —
Longitud transversal/Traverse Length —— —— — = ——
Velocidad de desplazamiento/Traverse Speed — e _——
Tiempe de permanencia/Dwell Time — e — ——
Peening s
Limpieza entre pasos/Interpass Cleaning WIRE BRUSH| WIRE BRUSH
Otro/Other — —
Notas/Notes

(2).- Sin requerimientos de tenacidad (prusba de impacto) / Without notch toughness requirement {impact test}
(b).- Limitado a las uniones preealificadas descritas en la figura 2.2 del Cadigo AWS D1.1/ Limited ta prequalified jeint details as described in figure 3.2 of AWS D11 code,
(€] - Espesores arriba de 19 mm de espesor, deberan ser precslentados a 110" C coma minime / Thicknesses over 0,750 %hall be preheated at 225° F minimum.
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PRUEBAS NO DESTRUCTIVAS
HOJA 1 DE 1
REPORTE DE INSPECCION RADIOGRAFICA No. RT-D1 UNIDAD No D-143 TURNO NORMAL
CLIENTE CORNELIUS CONTRATO FECHA 06/09/2019
k{.i..lGu‘NR CD. CARMEN C. OBRA: CALIFICACION DE SOLD AREA TALLER. Y,
<
D
CODIGO AWS ESTANDAR D1.1 SECCION 6.0 PARTE Cc
FUENTE IR-192 ACTIVIDAD 56 CI TENSION N/A kw, CORRIENTE NIA amp.
PELICULA AGFA-D7 TAMARNO 70 MM PANTALLAS: DELANTERA  0.005 POSTERIOR 0.010
TAMANO DEL PUNTO FOCAL 106 DISTANCIA FUENTE PELICULA 8" TIEMPO DE EXPOSICION 25 SEG
PENETROMETRO 1 ASTM-B LAINA DE COMPENSACION N/A POSICION LADO PELICULA
TECNICA PARED DQOBLE INTERPRETACION VISION SENCILLA
L DIAFRAGMA N/A RECUBRIMIENTO N/A MASCARILLA N/A FILTRO N/A J
7~ 3
ove. | esp. | pam % CALIFICACION DEFECTO
IDENTIFICACION DENS. | soLp PARED| TuB. | insp. | Dentro Fuera LOCALIZACION
de Norma| de Norma
CALIFICACION DE SOLDADORES
WPS-CORN-001 POSICION: 6GR
C-01 P-A| 25 | SsA |0.875"| 8'0 | 100% v il
P-B| 25 " M " i v IR
P-C| 25 i 0-500" » " o =
4
c-02_ P-Al 25 | oz |os7s'| 88 [100%] < =
pBl 25 | - | « [ « | 1 /7 IR
P-C| 25 " |0-500" . f IR
AN b £ C
/4 1 —y ¥ S——
7 ) W TR —
7 RLx F112016
1 —
—=1
I m— ===
—
NOMENCLATURA DE INDICACIONES
EN SOLDADURA
F
CODIGO API CODIGO ASME ERRUNDIOR
G8  CORONABAA PC  POROSIDAD CILINDRICA FP  FALTADE PENETRACION €  RECHUFE
CR  CONCAVIDAD EN LA RAIZ BT PORO TUNEL (CORDON HUECO) FF FALTADE FUSION I INCLUGIONES NO METALICAS
DLE  DOBLE LINEA DE ESCORIA PE  PENETRACION EXCESIVA ALS  ROTURALONGITUD EM SOLDADURA WA INCLUCIONES DE ARENA
DS DESAUNEAMENTODESOLDADURA @  QUEMADURA RTS  ROTURA TRANSV. EN SOLOADURA P POROSIDAD-GAS ATRAPADG
DT DESALINEAMIENTO DE LOS TUBOS RLS ROTURA LONGITUDINAL EN SOLDADURA RE  ROTURA ESTRELLA SO SOPLADURA
FF FUSION INCOMPLETA RTE  ROTURA TRANSVERSAL EN SOLDADURA IR INDICACIONES REDONDEADAS MC  MICRO RECHUPE
FF PENETRAGION INGOMPLETA RMB  ROTURA EN METAL BASE 1A INDICAGIONES AGRUPADAS JF NTAFRI
JE INCLUCICN DE ESCORIA §  SOCAVADO EN METAL BASE AL INDICACIONES ALARGADAS R ROTURA
LE LINEA DE ESCORIA ] BOCAVADO INTERIOR
P POROSIDAD SOCAVADO ENTRE CORDONES DE SOLDADURA
PA  POROSIDAD AGLOMERADA y mwvm:lonm DESALINEAMIENTO
CONTENEDOR No. 4ﬁ§z;¢§ﬁ/émguh 541E CAJA No. 12 PEDIDO No. 149
RRM "
RADIOGRAFIO

IDAD POR: (NOMBRE, FECHA Y FIRMA)

AUXILIAR
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CORNELIUS

Dhbon Sokinam |

Cornelius Offshore S. de R.L. de C.V,

REGISTRO DE CALIFICACION DEL PROCEDIMIENTO (PQR)
PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (PQR)

SISTEMA DE GESTION INTEGRAL

HOJA1DE2

PQR-CORN-001 0 6 de septiembre del 2019
PQR No. REV. Mo. Fecha/Date
Grupo AWS o
METALES BASE/BASE METALS | Especificacion/Specification | 7P° :f;::f‘"" No/AWS | Espesor/Thickness ";‘:;“;’P::::” Cédula/Schedule Didmetro/Diameter
Materlal de base/Base u
—— APISL X52 ] 0.500 B
{Soldado a/Welded To API 5L X52 ] 0.875 8"
Material de respaldo/Backing
Material
Otro/Other:
] DETALLES DE LA UNION/JOINT DETAILS (Bosquejo/Sketch)
DETALLES DE LA UNION/JOINT DETAILS - ] i
Tipo de ranura/Groove Type. Single-Bevel-Groove (T-K-Y) ars l i
g |
Angulo de ranura/Groave Angle. 37.5" { |
Apertura de Ia raiz/Root Openi 1/8" (3
pertira de la raiz/Root Opening bl 0.500" 0.875"
Cara de la raiz/Root Face 1/16" (1.5 mm)
Saneo de ralz/Backgouging o B 1
Método/Method ,
f —f% 7 4 S
TRATAMIENTO TERMICO POSTERIOR A LA SOLDADURA/POSTWELD HEAT TREATMENT | 0500 4 g
i 3 g
Temperatura/Temperature N/A 2
Tiempo 2 |a temparatura/Time at Temperatura N/A 5 g : |
Otro/Other N/A N = S
PROCEDIMIENTO/PROCEDURE
PASO DE RalZ/ PASO CALIENTE/ RELLENOD/ RELLENO/ RELLENO/ ACABADD/ ACABADO/ ACABADD/
Capa (s) de soldadura/Weld fayer (s) HOGTFASS HOT PASS fiLL FILL L an A v
Pase de soldadura/Weld Pass (es) 1 2 3 q 5 ] F g B
ProcesofProcess SMAW SMAW SMAW SMAW SMAW SMAW SMAW SMAaW
i .
E::” (Manual, Mecanfzado, etc.J7Type (Manual, Mecharized, MANUAL MANUAL MANUAL MANUAL MANUAL MANUAL MANUAL MANUAL
Pasicion/Position 6GR 6GR 6GR 6GR 6GR 6GR 6GR 6GR
Progresion Verical/Verical Progressién UPHILL UPHILL UPHILL UPHILL UPHILL UPHILL UPHILL UPHILL
1] Al
::Zt:; de relleno (especificacion AWS)/Filler atal (AWS A5 AS.1 A5.1 A5.1 A5 A5.1 A5 Ast
Clasificacidn de AWS/AWS Classification EBD10 E6010 E7018 E7018 E7018 E7018 E£7018 E7018
Didmetro/Diameter 1/8" /8" 1/8" 1/g" 1/8" 1/8" 1/8" 1/8"
Fabricante / Nombre comercial/Manolacturar/Trade Name
Compaosicidn de gas de proteccian. (GTAW]/Shielding Gas
C {GTAW)
Tasa de flujo (GTAW)/Flow Rate (GTAW)
Tamaiio de boquilla (GTAW)/Nozzle Size [GTAW)
Temperatura de precalentamiento/Preheat tam perature 11B°C (2447) e _
Temperatura entre pasos “C/Interpass temperature {°F) BI'C(181°F) | 1127¢ (233" F) | 128°C(262°F) | 135°C (275°F) | 138°C(280° ] | 1297 (268%F) | 122°C (2351°F)
Caracteristicas electricas/Electrical Charactaristics
Digmetro dal electrado (GTAW)/Electrode diarmmater {GTAW)
Corriente y palaridad/Current Type & Polarity DCEP DCEP DCEP DCEP DCEP DCEP DCEP DCEP
Amperes/Amps 121 122 135 138 142 145 145 146
Valts 224 22.7 24.2 24.2 25.5 25.3 253 25.4
Alimentacion de alambre fric o caliente (GTAW)/Cold or Hot
Wire Feed (GTAW)
Velocidad de avance/Travel Speed 4 PULG, 6 PULG. 4 PULG. 4 PULG. 4 PULG. 4 PULG. 4 PULG. 4 PULG,
Mdxima entrada de calor/Maximum Heat Input
Técnica/Technlque e T
Cordén recto u ascilante/Stringer or Weave STRINGER STRINGER WEAVE STRINGER STRINGER STRINGER STRINGER STRINGER
= = A P )
s:jlsle P S M MG St e SINGLE SINGLE SINGLE SiNGLE |/ sineie SINGLE SINGLE SINGLE
Fa —
Oscilacldn/Oscilation (GTAW Mech./Auta), = — N s Eeadh it 8
Longitud transversal/Traverse Length e -—,f"’ﬂ = 4 T31 5 — —=—
Velocidad de desplazamiento/Traverse Speed —Aﬁ vl A0 —— e
Tiempo de permanancia/ODwell Time _ LY A = _ —_—
Martillada/Peening L —— e
Limpieza entre pasos/interpass Cleaning WIRE BRUSH WIRE BRUSH WIRE BRUSH WIKE BRUSH WIRE BRUSH WIRE BRUSH WIRE BRUSH WIRE BRUSH
Otro/Other T S
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CORNELIUS SISTEMA DE GESTION INTEGRAL

HOJA2DE 2
Gl Sekin! REGISTRO DE CALIFICACION DEL PROCEDIMIENTO (PQR)
PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (PQR)
Cornelius Offshore S, de R.L. de C.V. PQR-CORN-001 0
FQR No. REV. No.
PRUEBAS/TESTS
.‘/ Tipo de pruebas/Type of Tests c:::i':l:;f?:::: ‘(:)” Ct:'e::i:;::::::::n} Resultados/ Results Observaciones/Remarks
\/ Visual Inspection 491 491 Arceptable
N | Radiographic Examination 4921 1.9.2.2 Acceptable
Ultrasonlc Testing 4.9.2.1 4923
2 Transverse Root Bends 4.9.3.1/Fig. 4.8 4933
2 Transverse Face Bends 49.3.1/Fig. 4.8 4933
2 Longitudinal Root Bends 4.9.3.1/Fig. 4.8 4933
2 Longitudinal Face Bends 4.9.3.1/Fig. 4.8 4833
2 Side Bends 4.9.3.1/Fig. 4.9 4933
N 4 Side Bends 4.9.3.1/Fig. 4.9 4933 Acceptable
'\/ 2 Tenslle Tests 4.9.3.4/Fig. 4.10 4935 Acceptable
All-Weld-Metal Tenslons 4,9.3.6/Fig. 4.14 and 4.18 4.14.1.3 (b)
3 Macroetch 494 4941
4 Macroetch 494 4941
CVN Tests 4 Part. D/Fig. 4.28 4.30 and Tahle 4.13
DETALLES DE PRUEBA DE TENSION/TENSILE TEST DETAILS
Specimen e gucy Ultimate Unit Stress/ Type of Fallure and Location
NF:lmber Width/Anchura Thickness/Grosor Area [Zona Maxima g:_::;,“da ala Estrés de unidad final “':?po de fallay ublcacidn /
T1 0.755 Pulg. 0.475 Pulg. 0.359 Pulg_z 27 100 Ibf. 75 600 psi DUCTIL/BASE METAL
(521.24 MPa)
T2 0.753 Pulg. 0.486 Pulg 0.366 Pulg.” 27 600 Ibf. 75 500 psi DUCTIL/BASE METAL
(520,55 MPa)
DETALLES DE LA PRUEBA DE TENACIDAD/TOUGHNESS TEST DETAILS
Sg: :r::: L:“c:‘t?;n Spedmen Size Test temperatura Absorbed Energy Percent Shear Lateral Expanslon Average
/ /,

CERTIFICACION / CERTIFICATION

Welder's Name/ 1D Number/ Stamp Number/ )
Tests B bas Conducid ?
Nombre del Soldad \dentificacién Extampsa Conducted By / Pruebas Conducidas par: /
DANIEL ZURIGA JR— Dz Laboratory/Laboratorio CALIDAD ¥ TEENICA INDUSTRIAY, 5., DE LV

Test Number/MNo. de Reporte

requirements of Clause 4 of AWS D1.1/D1.1M, (2015) Structural Welding Cade - Steel ,

File Number/No. de archivo 2 ol parue . =
;aﬁ;?‘ f‘ 311311
4![ Lhet BXP 11/1/2016
We, the undersigned, cerlity that the statements in this record are correct and thad that the test welds were prepare s1d ad}. and tested in accordance with the

- '/.
f,..-—"—_'&qun%ﬁdn Visual por / Visual Testing by: Tittle/Puesto
f y = { __h“““‘-, : Managing Director
¢ %6‘:;; k( (‘-—— |Nombre/Name
ng. Rofmed Rodriguez Granier Ilﬂg. Fracisco Camarge Torres
Nombrre, fecho y firma/Nome, date & Signature |Date}f—'e:_hn
IE de septiembre del 2019
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Q% gé(ﬁéﬁ"-’" CALIDAD Y TECNICA INDUSTRIAL S.A. DE C.V.

Fecha de emisién: Septiembre 25, 2019
(Date of issue)
Péginas Totales: 6
(Total pages)
Informe: 1518 PSI2019
(Inform}) 1519 HT/2019
Cliente: Cornelius Offshore, S. de R.L. de C.V.
(Customer)
Direccion: Calle 33a No. Ext. 115, Int. B, Lomas de Holche
(Address) Ciudad del Carmen, Campeche
Atencion a: Ing. Francisco Camargo T.
(Attention to)
Contenido: Informe de Resultados Calificacion Procedimiento de Soldadura
(Content) Informe de Resultados Ensayo de Dureza /)
/]

Lugar donde se realizo el servicio:
(Place where the service was developed)

En las instalaciones de CYTI

Fecha de recepcion del material:
{Material reception date)

Septiembre 24, 2019

Los Informes de resultades entregados san confidenciales y para uso exclusivo del cliente, una cople de ellos se encuentra
en nuestros archivos electranicos para cualquier aclaracién. Este informa s0lo es valido para las probetas ensayadas. No
s puede repreducir el informe sin la autorizacién de CYTI. Despues de enviado el informe de resultados, el cliente tendra
& dias habiles para reclamar el material ensayado; de no ser asi, se mandara a la chaiarra,

The inform delivered to our customer are confidential and for the exclusive use of the client, an electronic copy is
maintgined in our lab for any clarification. This report is only valid for the tested specimens. The report can not be
reproducsd without the authorization of CYTL. After sending the results report, the client will have B working days to claim
the tested malerial; otherwise, it will be sent to scrap. —

-~ “"-_
P

Aleance de |a acradilacion : ASME BPV 2015 BECC; V. ART, 2 ASTM EB/EEM-16a  ASTM E787-15  ASTM E190-14 ASTM E384-1

ASTM E23.16b ASTM E415-15 NACE TMD284-20168 -,
4 _
[ Vg A

V?.BO/.%nirol"dE'(faiﬁad
(Pass mark Quality Control )

Galeana N99 Col. indusirial ko Loma, Tiainepantla, Edo. De México
Tels.: 5565 2429 / 55 65 6967 / 5565 6485 / 5390 F740/ 5390 73237 5390 1941 E-moil: soporte@oyti com my  wWww, eyt com mx



s%eﬁ CYTI

"'ﬁg %ﬁf’ CALIDAD Y TECNICA INDUSTRIAL S.A. DE C.V.

Informe No: | .0 bopatg
(Inform)
Fecha de
Informe de Resultados Calificacion Procedimiento de Soldadura ejecucion: | Sepliembre 25,2019
{ Welding Testing Inform ) (Execution date)
Hoja:
1ded
(Pags)
Cliente: [ Cornelius Offshore, S. de R.L. de C.V. |
(Custamer)
Identificacién: | Tubo de 8"@ x 1/2" y 7/8" de espesor, con soldadura atope |
{Identification)
Especificacion del Material: | API 5L Gr. X 52 |
{Material Specification)
Método de Referencia: [ ASTM E8 / ASTM E180 |
(Reference Method)
Estandar de Aceptacién: L AWS D 1.1 A
(Acceptance Standard) / '
Criterio de Aceptacidn: | Resistencia a la fension 67,000 psi rninimo/ }
{Acceptance Criteria) ; <
Luis Garardo
Ensayo de Tensién
(Tensile Test)
Especimen No. Ancho Espesor Area | Carga final Esfuerzo Finil™ Mpo de Fallal Localizacion
(Specimen No.) ( Width ) ( Thickness) ( Area) (U. Total Load) (U.Unit Stress) (Type of Failure & Location)
T1 0.755 pulg 0.475 pulg 0.359 puig® 27,100 Ibf 75,600 Psi Diictil / Metal base
52124 (MPa)
T2 0.753 pulg 0.486 pulg 0,366 pulg’ 27,600 Ibf 75,500 Psi Ductil / Metal base
520.55 (MPa)
Ensayo de Doblez Guiado
(Guided-Bend Test)
Tipo (Type) Resultado  (Result) OK /
Dohlez lateral 1 Ok sin indicaciones
Doblez lateral 2 Ok sin indicaciones
Doblez lateral 3 Ok sin indicaciones
Doblez lateral 4 Ok sin indicaciones
Observaciones: WPRS-CORN-001 PQR-CORN-001 Soldador: Daniel Zufiiga
(Remarks) Posicidn de ranura 6GR Proceso: SMAW
Realizado por: Ing. Erick Giovam{i andgval  Revisado por: Lic. Mariana Petisme Aceptado: L oK
(Tested by) (Reviewed by) | (Accepted)
Puesto: Puesto: ~ AL | Rechazado:
(Position) (Position) AT P (Rejected)

FResulP§-01

Guleana N'S% Col. Industriel lo Lomw, Tlalnepantis, Edo. De México
Tels, : 5565 4425/ 55 65 ES67 /5565 6425 / 5390 7740/ 5390 7323/ 5380 1941 E-mail: Lporis@orti commx  www, eyt connmx
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CALIDAD Y TECNICA INDUSTRIAL 5.A. DE C.V.

Informe de Resultados Ensayo de Dureza

(Hardness Testing Inform)

(Inform)

Informe No:

1519 HT/2019

Fecha de
eiecucion:

Septiembre 25, 2019
(Execution date)

Hoja:
(Page)

1de2

Cliente:
{Customer)

ldentificacion:
{Identification)

(Material Spacification)

Método de Referencia;
(Reference Method)

Estandar de Aceptacién:
{Acceplance Standard)

Criterio de Aceptacién:
(Aceeptance Criteria)

Escala de Dureza:

Especificacion del Material:

Cornelius Offshore, S, de R.L. de C.V.

Tubo de 8"@ x 1/2"y 7/8" de espesor, con soldadura a tope

API 5L Gr. X 52

ASTM E18

No proporcionado

el

N/A

Dureza Rockwell HRB

(Hardness Number)
Medicion de dureza (Hardness measurement)
Zona (zone) 0° 90° 180° /| 270°
Material base (lado 1/2" de 81 83 81
espesor)
ZAC (lado 1/2" de espesor) 94 92 89
Soldadura
(Wek) 88 86 87
ZAC (lado 7/8" de espesor) 79 81 93 9N
Material base (lado 7/8" de 80 76 79 81
espesor)
Observaciones: WPS-CORN-001 PQR-CORN-001 Soldador: Daniel Zufiiga
(Remarks) Posicién de ranura BGR ~ Proceso: SMAW
Medicion de dureza realizada en |a superficie exterior de la unién
Realizado por: Ing. Erick Glo Qm ?@ai Revisado por: Lic. Marizha PBﬁSRIE Aceptado :
(Tested by) E“ﬁ? (Reviewed by) = f J (Accepted)
Puesto: Puesto: [ \,AAC b Rechazado:[ b
(Position) (Position) f_/ L’ ¥ i { . o / (Rejected)

Galeona N'99 Col, Industriol o Loma, Tlalnepantia, Edo. De Méxica

FResultHT-01

Fels.: 5563 4429 / BE5 65 6867 / 5565 5485 / 5320 7720/ 5390 7323/ 5390 1941 E-mail: SCpOrts@ oyt com. ma  www, oyl com.me




ﬁ 5 CYTi
% ? CALIDAD Y TECNICA INDUSTRIAL S.A. DE C.V.

Informe No:

(inform) 1519 HT/2019

Fecha de
Fotografia Mostrando las Indentaciones ejecucion: | Septiembre 25, 2019
(Photography Showing Indentation ) (Execution date)

Hoja:
(Page) Btz

Realizado por: Revisado por: Lic. Mariana Petisme

(Tested by) (Reviewed by) _
Puesto: Puesto: . AC !
(Position) (Position) y;'-"- o /

= FResuliHT-01

Galeano N™93 Col. Industriol la Loma, Tinlnepantio, Edo. De México
Tels.: 5565 4429 / 55 65 6967 / 5565 6485 / 5390 7740/ 5390 7323/ 5390 18941 E-mail: r i WAvW. oyl com mx




1 INSPECTION CERTIFICATE"3.1 “ (EN 10204) M' l 'AL

- No.: 197/06/BP
1 | Customer's Order (P.0.) No. /itam No.: 3 | Work's Order Ho.:
1511/5715%/06
4 | Suppller’s Order No.: 5 | Advice - Hote No.:
156 0432 6/04
6 | Quantity delivered: 9 | Customer :
pcs mtrs kgs
bals feat tbs [ Mittal Steel North Amarica 1
130 1563.21 101521 Ona South Dearborn Street
5428.62 Mall Code 6-018
7 |Size: Chicago, IL 60603
B" % 0,500" (219.1 % 12.70 mm) U.5.A,

—_— g

o — T
11 { Marking: Manufacturer's mark, mill inspector's stamp

8 AN

11 | Heat chemical analysis m [ 357  Steel made by basic nmen pmae:: fuﬂy lilied, strand casted
13 | Heat No.: C si p 5 cu M CR MO HB Ceq
52961K | 0.094 | 1.21 | 0.204 | 0.013 | 0.009 | 0.10 | 0.03 | 0,01 | 0.004 | 0.051 | <0.003 | 0.0005| 0.034 | 0,321
55513K | 0.114 | 1.17 | 0,227 | 0,047 | 0,009 | 0.04 | 0.02 | 0.02 | 0,000 | 0,057 | <0.003 | 0.0005| 0.031 | 0.32%
. 10 continues on appendix
% 15 | The content of by all heats complies with requirements of
2 Plpas hot rolled - [ as molled [ normalized [] quenched and tempered
16 | Test results: psl psi % 2 HRB
13 | Heat No. 18 Specimen Mo, | 19 Yield point | 20 Tensile Strength | 21 Elongation 27 impact te AL
Longitudinal strip specimen - 1°
17 | Requirements: 52000 min. 66000 min, 27 min. 2

AL
AR
dv:r*

§2961K 63136 79481 39.4 E&/ i
!.’;513!( 63962 B1656 36.6 87.9
14 |0 continues on appandix
24 | Surface inspection and dimensions measuring without 30 | Hydraulic tast - min, tast pressure / 5sec. psl 3000
complaints x|
25 | Flattening test - satisfactory B | 31 | The pipes tested on tightness by NDT
26 | Expanding test - satisfactory O] [tacwo
27 | Bending test - satisfactory (]
28 | Ring expanding test - satisfactory [] |32 | Mondestructive Elektromagnetic Testing
29 | Ring tensile test - satisfactory ] Flux-leakage, Hotch 12,5%
22 HRC = 99 HRE mat,
MSHA Ordar No,: NOC-88/3607 Vessel name : JIN PING

33 [ALL PIPES CONFORM TO THE ABDVE MENTIONED !ﬂ'MH)ARDS AND DRDERING REQUIREMENTS AND AGREEMENTS. _

Date / Prepar.: 2,5, 2006/ ﬂs“mw 595683644 / Fax:++420

-

1

Mittal Steel Ostrava a.s,

. Vratimovskd 689
707 02 Ostrava-Kunéice
Czech Republic LIUS

- Offshore Sohuains
f.E.C. COF-150528-082

Lo Ui
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Valloures Deutschland GmbH {A01) MATERIAL TEST REPORT (402)
Wark Rath-Stopfan 3.1 EN 10204:2004
Ralher Krauzweg 106 “
oo W?® vallourec
' No. : 61281RE14 et
Pege: 8/ 8 '
Dato: 21,05.2014

{Ac4, Dog)
MARKING, IDENTIFICATION

ORDER-NO. 105371 P,0.:NO. 30231 TAG-NO 36231-1

Weming Natics: The Valloursc Group |s cumantly changing its markings on Wubaa/plpas and on assodsled documentation.
Far tachnical reasons, pleass ba informed that tha manufacturer's references marked on the products (loge and/or
company name) may temporarly diverge from the contractual documents (until Juna 2014).
(zan)
Tha supplied products are in complisnce with the requirements of the arder
(AL3, 202, 203)
Dale 21.05.2014
Validated by Inspection Represantative
DOGAN
3
-
=] +45(0)2118603852
2 +9(0)2118802218
@ CERTIFICATES-RS-
PLUG@VALLOUREC.COM
Stamp
i pond ko ut réing to EN 10180
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R
B
w, —SORNELIUS =
? Offshore Sofutroms
REG, COR-150529-2

|E| taafmanial and cariificaten repecvaly mEy nshiAr Bs modilad nor ussd for olher piducts. Offances am mganted e lahificalon of decumarts and wil be sublact 1o miminal protacutian, ]
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Vallourec Deutschiand GmbH oy SUPPLEMENTAL STATEMENT OF a0z
Wark Rath-Stopfen MATERIAL TEST REPORT '
Rather Krauzweg 106
o i ‘.vallourec
No. : 51201RS14 (Ae3)
Paga: 1/ 2
Date: 21.05:2014

Certificate n® 51201814, 20.02.2014 I3 replacad by thls updated verslon n° 51201RS14,

(AiZ) BUPPLEMENTAL STATEMENT OF MATERIAL TEST REPORT

tAan)
Vallourac Deutschland GmbH

(Ac)
Valicuree-Order-No. 85121448

{ao8.2)
Subordor i)
[ADS.1)
Customer
ol
(w0e.2) wor. VY /ncy af 2016
Orderar Order-Na, 105371
VALLOUREC USA CORPORATION / SUITE 150 Date  20.10.2013 L
(AD8.3) Aor.3) '
Cllent's Cllant Order-No, 38239
PIPE ALSO MEETS THE REQUIREMENTS FOR AP 5L, 45TH EDITION,
GRADE X52N, PSL2, EXCERT FOR MARKING (WITHOUT API STAMP),
Hoat 314767
(ADd, Z02 FGY)
Dato _ 21.05.2014 & OfFSHORE, 5, ), »
Validated by Inspeciion Represantative Q}} ; R4 A
DOGAN ¢
’ ¢
~ <
-
: CORNELIUS
4§ Offshore Solunins
R.E(, COF-150528-0B2
@ +43{0)21 19803852
=] +48(0}2118602216
@ CERTIFICATES-RS-
PLUG®VALLOUREG.COM
Stamp

G PRODUCTS

E COPY

.

INTERNATIONAL

VERIFI



¥
00021«
Vallouree Deutschfand BmbH oy SUPPLEMENTAL STATEMENT OF  fana)
Wark Rath-Stapfon ' MATERIAL TEST REPORT
Rather Kreuzweg 105
T \. vallourec
Ne.: §1201RS14 )
Page:2/ 2
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CORNELIUS

CORNELIUS OFFSHORE S. DE R.L DE C.V.

4.- LIST OF QUALIFIED WELDERS

WORK:
FABRICATION BOP STACK LIFTING FRAME

APRIL, 2020

www.corneliusoffshore.com
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CORNELIUS

CORNELIUS OFFSHORE S. DE R.L DE C.V.

5.- WPQ OF WELDERS AND TESTS

WORK:
FABRICATION BOP STACK LIFTING FRAME

APRIL, 2020

www.corneliusoffshore.com



(} N.: WPQ-DZ

CORNELIUS | CORNELIUS OFFSHORE 8. DE R.L. DE C.V. feu! |Esterd b gl

Ol S| CODIGO DE REFERENCIA
REGISTRO DE CALIFICACION DE HABILIDAD DEL SOLDADOR Aws D1 1 l D1 1M

Welder Performance Qualification Record (WPQ)

CALIFICACION DE HABILIDAD DEL SOLDADOR (WQR)J Weder Qualicalion Resod |

Nombire del soldador | Wadsr name: DAMIEL ZURIGA Nimero de rdentlﬁnc:én I to:
DESCRIPCION DE LA PRUEBA | Test Dascrpson
dentificacion del WPS emplead | iderstestion ot wes oiwed: WPS-CORN-001 REV. 0 Codigo empleado [ cods slosed AWSD 11

Cupon de prueba | Tast enupon E[ Soldadura de produecion J Prodecton weld [ ha |

Especificacion del melal base | Specification of bass metat APISL X 52 Espesores [T 0.500-0.675

_ CONBICIONES DE PRUEEA Y LIMITES OE LA CALIFICACION { Testing conditions and qu

) Valare: Rango calificado /
Variables de soldadura | wedng variables m;a‘:l@mahsl CQ: fon Rove
Proceso de soldadura [ webiing process (e 4 12, e (1)) o - SMAW Sheaw
Tipo (manual, semiautomatica, automatica) empleado ! Typs fie, mewal semi-zuts) 2ad: ——— MANUAL MANUAL
‘Elactroda (sencillo o multiple) [Tabla 4.12, apartado (1)} | xctoss (shgoor i) Tied 2em @) R SENCILLO SENCILLO
Corriente | polaridad f Curent/Paariy. - o R CDEP Coep
Posicion calificada [rabia412‘apa!tado_[__]]_1'pnm1Tlih_Eﬂ ) . - - 8GR TODAS
Progresion de soldadura [Tabla 4.12, apartado (5}] / weld progresss nabttmlsn S o o ASCENDENTE ASCENDENTE
Respaldo (Sl o NOj [Tabla 4,12, apartado (6)] /saciog (VESw NO)[Tble 842, Bemi®)} e A HiA
Waterial | Especificacion [ Matasatispec: o . AAYLXS2aAPISLYED Tocos los Gupo |y 1l
Espesor Placa | Thicness (Plak). - e o NA WA
RRIT o e e e e NiA HA
Filete | st S S S A T0DOS
Espesores (Tuberia / tubing ) / Nickness sty o o 0.500°/ 0875 Q187 3 ifmilado
Bigel ] Grome S - BISEL SENCILLO Ver comentarios*
Fileta ] Fal e = His TODO3
Diametro (Tuberia) / Diwmeter (Pip) . g A"y MAYORES
| BisellGootw o BISEL SENCILLO Ver e i
Filete { Fitat e N o i TODOS
Metal de Aporie (Tabla 4.13) / Fser bott [1able 4 13) ] o ELEGTRODO REVESTIDO ELEGTRI 0o
Numero de especificacion | s W o A51 AS1
Clase ] ci= _ N S EBDIDETDI ESOIDETOL
Mumero F [Tabla 412, apartado (2]] /Pt e diziomezy F3Fd _ F4FIFIFY
JMMLJTF"*"“N -, EEN S e e NN L2 WA
Otros [ oter NINGUND
L
Inspeccién visual de la soldadura completa (4.9.1) ] Visual inspecson (48,11

ACEPTABLE / Acceptat [SiTres) ACEPTABLE _0b-Septismbre-2019 T NoTpm) NA

Resultados Prueba de doblez Guiado (4.9.3.1) Prusbas Mecanicas por Labaralorio Calidad y Técnica Industrial (CYTI) [ Guidsd Bend test Resuls (43.3.1)

Tipo ! Typa Resultados /resuts Tipo | Type Resultados /fesas

DOBLEZ LATERAL 1 ACEPTAELE DOBLEZ LATERAL 3 ACEPTABLE
DOBLEZ LATERAL 2 ACEPTAELE DOBLEZ LATERAL 4 ACEPTABLE
RESULTADOS DE PRUEEA DE FILETE (4.42){ Fiilel Test Result (4.12!

Apariencia | &pp N Tamahude Flletn | Fisst siva WA
Prueba de Fractura PenatranTnn de Ralz | Fractura Test Rost Py NiA I NiA
Descripcion y localizacién de la fractura, tipe y tamano o desgarradura en la muestra | pesoiathe nmm natwre, and crack of 1arhg of e 5 NA
Inspeccionada Por: / by NA Namero de pruebas | Testumbsr Wik

Organizacion [ Crgmizsicn _NA _ Fecha | Dats NA
RESULTADOS DE LA PRUEEA RADIOGRAFICA {4.8.2.2) f Radicarsphic Test Resuz (4 5272)

Identificacién de Pelicula / Fim ManSicaion. Identificacion de Pelicula | Fim icentication:

Numero [ Number: Resultade | Resuis Comentarios | Remarks Numere |/ Humber Resultado | Resuts Marca | Remaris
G02-Placa A ACEPTABLE Sin indicaciones C02—Placa C ACEPTABLE Indicationes Redondeadas
C02-Placa B ACEPTABLE Indicaciones Redondaad, e

Pelicula o espécimen evaluados por | Fim o spes by: Tec. Manuel Luna Baboa Compaiila | conpany PIVICO, SA. {PFH.EBASNODES‘F{UCTNRS} ~
Fecha fpste: 08 de septismbre de 2019 Nitmero de pruehas [ Husbsr e o /
Soldadura supervisada por | Weiding suservisad by Ing. Romao Rodriquez Granie| / /
Contratista o Fabricante | Wetsag cupsrvised by CORNELIUS GFFSHORES DERL DEC.V. __ Autorizada por / haherized by ing. Frandsto Camarga T 7
Cerfificamos gue lo manifestado en estos

g 50N € yauelas e la prucba fusron praparadas, soldadzs y probadas de 3o con los reg dela se EJCdﬂigl‘
AWS D 1.4ID 1.1 M Ed, 2015, Cédigo de Soldadura Estructural - Acero / Wa carfly that tha statements In this reond ars eonect and (hat e et coupons were preparsd, welded, and fastad In sccondance wih the =tfond
clcods AWS D 11D 1.1 M Edison 2015, Svuctural Weldng Cods —Steel

Comentarios' || Reﬂis Ranusas rjhhaamcmmmT K-, Tubsriay placa soldadas por ambos lados dnicamente yio con respaldo. Olrss mawas precglificada
_l_
‘4 CMEC é
ELABORA: Ing. Romeo ﬁudrlggez raniel
PUESTO: CONTROL DE CALIDAD_Comefius Offshore

FECHA: 06 DE SEPTIEMBRE 2019

: i1del



.
APAR HE'D
:} PIVICO’ SI A L I..I‘Dmﬂ'Tl |E Hp’: vE| : L] "ﬂ ﬂll ulh:ce K-Pn ?ﬂ‘!ﬂl;nl
PRUERAS NO DESTRUCTIVAS
HOJA 1 DE 1
REPORTE DE INSPECCION RADIOGRAFICA No. RT-01 UNIDAD No. D-143 TURNO  NORMAL
CLIENTE CORNELIUS CONTRATO FECHA 06/09/2019
(LUGAR __CD.CARMENC. OBRA: CALIFICACIONDE SOLD.  AREA TALLER. )
> N
CODIGO AWS ESTAMDAR D1.1 SECCION __ B0  PARTE G
FUENTE IR-192 ACTIVIDAD 56 Gl TENSION N/A kw, CORRIENTE N/A amp.
PELICULA AGFA-D7 TAMARO 70 MM PANTALLAS: DELANTERA _0.005  POSTERIOR ___ 0.010
TAMARO DEL PUNTO FOCAL 106 DISTANCIA FUENTE PELICULA 8" TIEMPO DE EXPOSICION __ 25SEG
PENETROMETRO 1 ASTM-B LAINA DE COMPENSACION NIA POSICION LADO PELICULA
TEGNICA PARED DOBLE INTERPRETACION VISICN SENCILLA
| DIAFRAGMA N/A RECUBRIMIENTO N/A MASCARILLA N/A FILTRO N/A J
F I
CALIFICACION DEFECTO
CVE. | ESP. | Diam. %
IDENTIFICACION | DENS. | so1p |parep| TuB. | mngp. | Dentio | Fuera LOCALIZACION
da Noma| de Noma
CALIFICACION DE SOLDADORES
POSICION: 6GR
C-01 _P-A| 25 | ssa |0875"| 8% |1000] v =
P-B| 25 . " . " v R
P-Cc| 25 * |o-s00" - i v =
2t i Bt 100%| v =
P-Bl 25 | = " ¥ " v IR
PC| 25 = |osoo"] ¢ . v IR
—
e
——
—
e
NOMENCLATURA DE INDICAGCIONES
EN SOLDADURA
[ CODIGO API CODIGO ASME
[=:] CORONA BALS, PC POROSIDAD CILINDRICA FP FALTA DE PENETRACION
CR m\ﬂmﬂuw PT PORD TUNEL (CORDON HUECO) FF FALTA DE FUSION
CLE mummm PE PENETHATIDN EXCESIVA FLS  ROTURA LONGITUD EN&ULBAW"
D5 DESAUNEAMIENTO DE SOLOADURA -] QUEMADURA ATS ROTURA TRAMSV EN SOLDADURA
oT DESALNEAMIENTO DE LOS Tusos ALS ROTURA LONGITUDIMAL EN SOLDADURA RE ROTURA ESTRELLA
FF FUSION INCOMPLETA RTE ROTURA TRANSVERSAL EN 5OLDADURA IR INDICACIONES REDONDEADAS
FF PENETRACICN INCOMPLETA RMB  ROTURA EM METAL BASE la INDICACIONES AGRUPADGAS
1E INCLUCION DE ESCORIA 5 SOCAVADD EN METAL BASE 1AL INDICACIONES ALARGADAS
LE LINEA DE ESCOfIA sl BCCAVADD INTERIOR
P FOROSIDAD SOCAVADO ENTRE CORDOMES DE SOLDADURA
PA POROSIDAD AGLOMERADA FE}EWONPMDE!\MENAWD
CONTENEDOR No. __ 4/ @ }f NTE jb. B41E CAJA No. 1 PEDIDO No. 119
RRM - -
RADIDCRAFID AUXILIAR J

rorhioso ro

R: (NOMBRE, FECHA Y FIRMA)




¢ N.: WPQ-FJRG
CORNELIUS CORNELIUS OFFSHORE S DE R.L. DE C.V. [rev! [Fecha. 25-Septiombre-2019

CODIGO DE REFERENCIA
REGISTRO DE CALIFICACION DE HABILIDAD DEL SOLDADOR AWS D1.1 1 D1.1M

Welder Performance Qualification Record (WPQ)

GALIFICACION DE HABILIDAD DEL SCLDADOR (WQR} viender Cualifcation Report {\Wak
Nombre del soldador | wetter rame  FRANGISCO JA ER RUDR“;UEZ GALMICHE Numeru de identificacion / idsnsesson o

DESCRIPCION DE LA PRUEBA | Tast Dezrpion

Bt S|

FJRG

Identificacion del WPS ampleado / identtizaton of WPS fowed: WPS-CORN-001 REV, [ Codigo empleado | Gode oliowed. AWSD 1.1
Cupan de prueba | Tes) coupon [¥] Seldadura de produccidn J producton weid [ rva |
Especificacion del metal base [ Specticaton of basa metat AP1 5L X 52 Espesores | Thicnas 0.500"~ 0.875

CONDICIONES DE PRUEEA Y LIMITES DELA CALIFICACION ! _ SRR T
Variables da soldadura fWeting varzbies Valores actuales |

Rango calificado /
Rctual vakios Quaifization Range

Proceso de soldadura [ weiding process (lsbe 412, ftem (1)) o - =  _ o o SMAW SMAW

il _Ql;(manual semiautomatica, automatica) empleado | Typs e manual o) usat ) S MANUAL MANLIAL

| Electrodo (sencilio o multiple) [Tabla 4.12, apartado (7)) /Eactods (ongls comutipts) Tabls 4 12w 7)) o - SENCILLO SENCILLO
Corrienta | polaridad | curen /oty - - COEP CDEP
Posician callficada [Tabla 4.12, apartado (3)] [peston | Tebls 4.12, e (3]] e i GGR TODAS
_Progresion de soldadura [Tabla 4.12, apartado (8)] { Wal prog [Tabla 4.12 e (5} ) o ASCENDENTE ASCENDENTE

Respaldo {Sl o NOJ [Tabla 4,12, apariado (6)] { sackirg (YES or NOJ [Tabie 8,12, ftem (5)} ) NIA i
Materlal / Especificacion | Maotoisspee: o AP1 5 X52 3 AP 51 %52 Todos los Grupa 1y I
Espesor Placa | S = - ——— e NIA HiA

| Bisellgoowe WA A

| Filete [Fss [ NiA 10008
Espesores (Tuberia [ tubing )/ Thckness Pstuta). . — 0.500° /0.875° (187" aiimilada
Bisel | Groove S BISEL SENCILLO Ver comentarios*
Filete | Ftat o S MiA 10005
| Didmetro {Tuberia) | Diomeler (Pios) g 1"y MAYORES
Biszl | Groave — e BISEL SENCILLO Ve« i
Filete | Fst e . ) R MiA T0D0S
‘Wetal de Aporte (Tabla 4.13) it Mate stk 4.13) . E\CTRODOREVESTIDO ELECTRODO REVESTRO
Numero de especificacion [ specifeaton 7, e ——— AS1 AS1
Clase | Czss s ESTIO/ETONB EEDETDIE
Numero F [Tabla 4,12, apartado (2)] / 74" [Tabia 4,12 fem (2)] S FaiF4 FAF3F2FL
Tipo de gasifundente (Tabla 4.12) | GanFlux Type (Table 4.12) o NIA WA
Qtros | oher MINGUND

RESULTADOS fRestitts
Inspeccién visual de la soldadura completa [4.9 A) 1 Visun inspection (4815
ACEPTABLE [ hceeptsbis [ Silivns) ACEPTABLE  06-Septiembra-2018 [ No/mg HiA
Rasullados Prueba de doblez Guiado {4.9.3 1) { Guidad Bsnd best, Resuts (49.3.1)
Tipo il Type Resultados /Resuts Tipo I Type Resultados /Resuts
MIA NiA A NIA
NIA NIA NA RA

RESULTADOS DE FRUEBA DE FILETE {(4.12) [ Fill=t

Apariencia f Ape HiA Tamafio de Filnteiﬁatua NiA
Pruaha de Fractura Penetracion de Raiz | Frachre Test Root Penssraton NIA Macroatague | Wi
Descripeion y localizacion de la fractura, tipo y tamafio o desgarradura en la muestra | Dessibe e beston, natora, snd crack o tamring of e specimen. NIA
Inspeccionada Por; | inspected by NIk Nimero de pruebas | Test Hombe Nia
Qrganizacion | cwgamizsion hiih Fecha [ pa= NfA
Identificacion de Pelicula f Fim identfieation: Identificacién de Pelicula / Fim idenificaton:
NUmero | Mumber Resultado | Resuls Comentarios / Raras Numero [Number. | Resultada | Reewis Marca | Ramarts
C.01 —Placa & ACEPTABLE Sin G0l -Piaca & ACEPTABLE Sin indicaciones
C-01 ~Placa B ACEPTABLE Indicacianes Redondeadas = e =
Pelicula o espécimen evaluados por [ Fin o epecimans evalusted by, Tec. Manugl Luna Balboa Compadia / Company PIVICO, S.A. (PRUEBAS NO DESTRUCTIVAS)
Fecha | ose: 06 de septiembre de 2018 Niimero de pruebas | tumber l2sts hn: 1 ey
Soldacura supsrvisada por | Welding cupsevised by: Ing, Romeae Redriguaz Granial A
Contratista o Fabricante | weidng supervised by CORNELIUS OFFSHORE SDER.L DECV, Autorizada por | Autharized Ly Ing. Francisco Camargo fores,
Certificamos qua lo manifestado en estos registros son correctos y que las soldaduras de la prueba fueron preparadas, soldadas y probadas de acuerdo con los requerimientos dela s 4 del Codigo AWS
D 1.4/0 1.1 M Ed. 2015. Cédigo de Soldadura Estructural — Acero / We cerify that the sialsmants in s record e camect and thal the st coupons wera prapared, websd, and lested in accordance with B requis 4 of code RWS

0 1AM 1.1 M Ediian 2015. Structurs! Weling Code — Sisal
cmnmﬁm'fﬁmm\ RanwasvﬂgesenwneadmesTK‘f Tuberia v placa soldadas por ambos lados dndcamente ylo con respaido. Olras ranures p

‘LU«.VL( ‘
ELABORA: lng. Romeo ez Gr
PUESTO: CONTROL DE CALIDAD_Comellus Offshere

FECHA: 06 DE SEPTIEMBRE 2018

l1deti



PIVICO, S. A.

PRUEBAS NO DESTRUCTIVAS

SAN IGMACID 214 COL. PRIVADA BANTA  MARIA
TEL M) 83054017, 83154038, BINS4AN].  BIISATIS
APARTADD POSTAL 080 FAX 01 (f1) Ba3S-47462
MDNTERREY.M L ,C P 6450
w-mail pleica @ pivice com ma

HOJA 1 DE 1

\

NG

REPORTE DE INSPECCION RADIOGRAFICA No. RT-01 UMIDAD Ma. D-143 TURNO  NORMAL
CLIENTE CORNELIUS CONTRATO FEGHA 06/08/2018
'\LLUGAR CD. CARMENC. OBRA: CALIFICACIONDE SOLD.  AREA TALLER.
| CODIGO AWS ESTANDAR D11 SECCION 6.0 PARTE c
i FUENTE IR-192 ACTIVIDAD 56 Cl TENSION N/A kw, CORRIENTE NIA amp.
|

PELICULA AGFA-D7

TAMARIO 70 MM

PANTALLAS: DELANTERA _0.005  POSTERIOR 0.010

TAMARO DEL PUNTO FOCAL 108 DISTANCIA FUENTE PELICULA ___L TIEMPO DE EXPOSICION _ﬁ_ﬁi_
: PENETROMETRO 1ASTM-B LAINA DE COMPENSACION NIA POSICION LADO PELICULA
| TECNICA PARED DOBLE INTERPRETACION VISION SENCILLA
L DIAFRAGMA _ N/A ~~ RECUBRIMIENTO NIA MASCARILLA _ N/A  FILTRO __  NA )
r’ et
'1 CVE. | ESP. | DIAM. % ksl ot
| IDENTIFICAGION | DENS.| soLD |PARED| TuB. | INSp, | Deno | Fuera LOCALIZACION
| de Moma| de Moma
L CA| LDADORES
[ POSICION: BGR
I
| % -
P-B| 25 W | oom N v IR
P-C{ 25 = |0-500" “ iy N -
i
e ==
i
— 7
1 7! f’; -
Fl
" / _/{ /
[ NOMENCLATURA DE INDICACIONES —]
EN SOLDADURA
] CODIGO AP CODIGO AS act 11 ,3,';0 s
I CF  COROMABAIA FC  POROSIDAD CILINDRICA FR  FALTADE PENETRACION c RE : i
| CR  COMNCAVIDAD BN LA A BT PORO TUNEL (CORDON HUECD) FF  FALTADE FUSION NG W NET NO METALICAS
DLE  DOBLE UNEADEESCORA PE  PENETRACION EXCESIVA RS  ROTURA LONGITUD. EN SOLDADURA us IONES DE ARENA
DS DESAUNEAMENTODESOLDADURA @ QUEMADURA RTS  AOTURA TRANSV EN SOLOADURA [ ATRAPADD
o7 DESAUNEAMENTO DE LDS TUBOS ALS  ROTURA LONGITUDIMAL EM SCLDADURA RE  ROTURA ESTRELLA 50 SOPLADURA
| FF  FUSION INCOUSLETA RTE  ROTURA TRANSVERSAL EN SOLDADURA IR INDICACIONES REDONDEADAS MG MICRO REGHUPE
| re PevEmAcIoN MCOMPLETA RMS  ROTURA EN METAL BASE Ik INDICACIONES AGRUPADAS F UNTAFRIA
[ iE  INCLUCION DE ESSORA s SOCAVADO BN METAL BASE LA INDICACIONES ALARGADAS R ROTURA
LE  LINGADE ESCORIA ] SOCAVADO INTERIOR
f P FOROSIAD 5  BOCAVADO ENTRE CORDONES DE SOLDADURA
F__Fn PORCSIDAD AGLOMERADA FPOT o L +]
CONTENEDDR No. 4ﬂ% ;;i%/éNT_E/UL 541E CAJA Nao. 112 PEDIDO No. 149
y 7
RRM -
RADIOGRAFIO AURILIAR

2
MIDAD POR: (NOMBRE, FECHA Y FIRMA)

c—




: . N.: WPQ-GJCP o
CORNELIUS CORNELIUS OFFSHORE S DE R.L. DE C.V. [eui__ _ [Fethe 25 Septimbre 2015 |

s ddor ; : GODIGO DE REFERENCIA
REGISTRQ DE CALIFICACION DE HABILIDAD DEL SOLDADOR AWS D14/ D1.4M
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CORNELIUS

DATE: APRIL, 2020

MATERIAL'S LIST

CLIENT: COSL DRILLING MEXICO CODE: AWS DA
CONTRACT: O-CHUN/ER2018-0403 SHEET: 1 OF 1
WORK: FABRICATION BOP STAK LIFTIN FRAME CODE: ASME B31.1
DIM / RiM METERS, DESCRIPTION CERTIFICATE WASH /HEAD PURCHASE ORDER
PARTS _
C0s-001 01 2 "THICK STEEL PLATE ASTM ABS GR. AH36 N68468 821H04250 4035150
€0Os-002 01 2 1/2"THICK STEEL PLATE ASTM ABS GR. AH36 N69019 D5671 4035150
C€05-003 01 3"THICK STEEL PLATE ASTM ABS GR. AH36 NG69169 D6452 4035150
C0S-004 01 1 1/4"THICK STEEL PLATE ASTM ABS GR. AH36 N66750 95004496 4035150
3370270023
€05-005 12 M52X250 LG. HEX, BOLT W/NUT&WASHERS ASTM A-36 GR.10.9 EYTI703 8956915 N/A
€0S-006 8 M10X45 LG. HEX.BOLT W/NUT&WASHERS ASTM A-36 GR. 8.8 EYTI703 3:::::2::3 N/A
TUBO DE DE 1 1/2" ACERO INOXIDABLE CEDULA 160 ASTM 316L
C0S-007 01 / 2019-11-242 HDJ19-053 N/A
DE 6.10MTS
TUBO DE DE 1" ACERO INOXIDABLE CEDULA 160 ASTM 316L DE
€0s-008 01 Lons 2018-12-202 HDJ18-082 N/A
6.10MTS
€0S-009 01 3MM THICK NEOPRENE GASKET
306WO3IE
C0S-010 05 LINCOLN E-6010 1/8" (18 KG) WELDING 3060172 307W22EV N/A
303W12IE
€0s-011 05 LINCOLN E-7018 1/8" (18 KG) WELDING 3078172 105i16hv N/A
401GO7LU
C0s5-012 05 LINCOLN E-7018 3/32" (18 KG) WELDING 3078171 103G04JA N/A
402G25LH
C0s-13 05 LINCOLN E-7018 5/32" (18 KG) WELDING 3078173 103G04JA N/A
C0s-014 01 PRIMER JOTUN JOTAMASTIC 87 COLORS RED
C0s-015 01 ACABADO HARTOP XP COLORS RED

SPECIFIC NOTES

1.- ALL MATERIALS MUST HAVE THEIR QUALITY CERTIFICATE.

2.- PRIOR TO THE ENTRY OF THE MATERIALS TO THE WAREHOUSE, IT SHOULD BE CHECKED IF THEY COMPLY WITH THE

SPECIFICATIONS INDICATED IN ACCORDANCE WITH THE REQUISITION.

Calle 33% No. Ext. 115, No. Interior: B
Col. Lomas de Holche. C.P. 24167
Ciudad del Carmen, Campeche, México
Office: +052 938 382 6603

1 de1
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@ CORNELIUS OFFSHORE S. DER.L. DE C.V.

Cadle 33 No. Brt. 118, No.interion 8

Col Lamas de Holehe G P, 24187
Ciudard del Carmnen, Campeche, Bésico
CORN EUUS DIMENSIONAL INSPECTION OF MATERIALS =
REPORT NUMBER: COS5-001
DATE APRIL, 2020 CONTRACT: O-CHUN/ER2019-0403 CERTIFICADO: NE8468
PARTIDA | COLADA: 821H04250
TVSDALWSFEGTION.
YES DO NOT APPLIES
1.- THE CAST, SERIES OR TAG IS VISUALLY IDENTIFIED IN THE MATERIAL. X
2.- THE MATERIAL SPECIFICATION IS VISUALLY IDENTIFIED. X
3.- THE BATCH NUMBER AND EXPIRY DATE ARE VISUALLY IDENTIFIED. X
(Applies to solder batches, coalings, and sand-blast cleaning abrasives )
~ DIVENSIONALINSPECTION ___
CHECK LIST
BOES HOT DOES HOT
MEETS FAILS . MEETS FAILS APPLY
1.- DIAMETER X 5.- RECTITUDE X
2. LENGTHS X 6.- POUND-WEIGHT X
3.- OVALATION X 7.- FINISH X
4.- THICKNESS X 8.- LABELED X
REFERENCE DOCUMENTS: QUAL!TY CERTIFICATES I:IWARRANTY LETTER I:laumrv DOSSIER
PURCHASE ORDER 4035150 | X |STANDARDISPE{:|F|CMION ASTM ABS GR.AH36

OBSERVATIONS: 1 PC OF 2 "THICKNESS STEEL PLATE IS RECEIVED ASTM ABS GR. AH36

___ PHOTOGRAPHIC EVIDENCE OF THE NON-CONFORMING PRODUCT (WHEN APPLYING)

NOTE: WHEN ANY MATERIAL DOES NOT COMPLY WITH ANY OF THE INSPECTION CRITERIA INDICATED IN THIS FORMAT, THE REGISTRATION OF A NON-CONFORMING PRODUCT WILL BE GENERATED.
i L
" RBEL ANGELHER
ING.EMIR DEL ZARMEN JUNCO ACOSTA ARCHITECT. EDGARDEL ANGEL HERNANDEZ

QUALITY CONTROL SUPERVISOR RESPONSIBLE FOR CONSTRUCTION




03/23/2020 gfom . Ta: TETRA WEST TECHNOLOGY INC
P.O.#: 4035150 S.0.#: 656350 AN PL#: NE6B468
Item: 4 (2 PC) 2" X 72" X 120" - HOT ROLL

ORIGIN/EXPORT: USA

s Burns Harbor Flate
250 12
Bums o, I 36304 Report of fests and analyses ArcelorMital
Phiomant o Dl it Gir o vahicha no.
803-48972 06-09-19 | C86-CHEO~ENEF LMIC 007057
TETRA WEST TECHNOLOGY, INC.
11875 W. LITTLE YORK, SUITE #1105 g WILL CALL
i HOUSTON, TX 77041 i
Slre and grantity
_ .:t g w: W pa Thickrens Widh & d Tength | e Tansdly ?
INCHES | 1NCHES INCHES | pounps| #81 | P | 1N *

GUALITY STEEL MELTED & MANUFACTURED IN THE U. & A.
PLATES ~ ABE GR DH36& KLD FINE GRAIN FRﬁG REV 2019, AEB GR AH;& REV 201?.

ABTM A131-14 GR DH3&, AETH 31 14 GR AH34, 2-18
MIL-§ 22698C GR DH3& Agg U, AET &709—1?E1 GR 50- CEA
G40. 21 GR 50WT GAT 3, TO HE?O—IS CH-Y 4473 FREG (H) I.
g%{LE E¥LBB AT —22F ——— @A8 CUT 4 EIDEE PLT NURM&LIZ&E E COOLED IN
NG WEL,

ﬂEPﬁéﬂ WAS PERFDRMED ON BELOW PLATE(S)
CO# 120009 GH 3&67-

PLATES HEAT TREATED WITH TEST SPECIMENG ATTACHED.
OUTSIDE INBPECTION BY AMERICAN BUREAU OF BHIPRING JE3688689

EDE?SO 1 2 120 360 24503 53600 74000 2 34
N 1&50 DEG F -~ 99 MIN

B21
(MSSIMFST REF

Q- cumeh T - tamper emp N - nesmalie bemparstars

Nﬁ HEREBY CERTIFY THAT THE MATERIAL DESC HEREIN HAS BEEM MADE BY 1HE ARCELUENITTAL
HE LT TD THE APPLICADLE S ECIFECAT%DN BY AN APPRBUFD PROC
TESTED In ACCUR?ANCE WITH THE REQUIREMENTS OF THE A HEH§ BUHFAU GF HIPFING RULEE
FOR THE INSPECT AND TESTING OF MATERIALS TO THE SBATISFACTION OF T SURVEYQRS
Charpey bepat

1. LBD, RiLE
- | b | INCHES [ e "“""‘FF? [ T T .
821H04250 2000 U 374 [ —22198 201 208 @HB“RE‘UOF

L Ensonvin®

froey o - Charmical aralytt: MCQusd
oomte c [ w [ *» [+ s JTeaTws[elw[v]n][~] s [& ¥ ][»] =

B21HOA250 13 1.38 011 004 .318 019 .01 .08.098. 001. 002, 031. 0002 _ 028. 005 o
s

Certified a true copy vf the ;

origipal, retmocd in oo file. =

__ AMEBRICANALLOY STEEL INC. %
By: Z

ey it sheshovs et e o v cpy o s e vntind

e e b A s oo 1t comt by avered o cuseymmape OMDREW SMITH e Elsl

»,

|




03/33/2020 From: To: TETRA WEST TECHNOLOGY INC
P.O.#: 4035150 5.0.#: 6&B635K0 i AR PL#: N6BAEE
Ttem: 4 (2 BQ) 2" X 72 K 120" - HOT ROLL

ORIGIN/EXPORT: USA

AN

ArcelorMittal

Re: Steal Plate Ertrias

Dear Ministry of Econdimy Representative:

The following Information witl serve to further catlsiy Mexico's steel licensing informational relxted
requirements:

1,

a. Stesl Ml Product: Hot Roled Carbon Steel Plate
. Type of Skeel: oTHER Alloy
. Type of coating used: N/A
ili. Typa of finishing or complementary manufactising: N
Iv. Kientificition code of the good acrording to [nlernational standard: ABS GR DH3& KLE
FINE GRARN PRAC REV 2014, ABS GR AH36 REV 2019, ASTM A131-14 GR DH3E, ASTM
A131-14 GR AH35, ASTM AS72-18 GR 50, MIL-5 22698¢ GR DH3I6 AMEND 2 CLASS L,
ASTM A709-17E1 GR 50, CSA G40 21 GR SOWY CAT 3, AASHTO M270-13 GR 50, CH-Y
AS79 FREQ (M) L 26/18 PILAS AT «22F
b. Rimansions
I, Gauge: 2.0 Inchies) or 50.8 mim
. Width: 120 inchies] or 3048 mim
il Length: 360 Inchiet) or $144 mm
¢. Tachoical Soucification; N/A
d. Physical Soacifieation: Plate Normadized
2, Couatry of Origin: United States of America
3. Chemiel Composition: [Weight X)
2. Detaited In M) Test Report

Farid Quality Assurance Manager ~ Plate, 219, 787.4418 | Farid.HassaniBarcelommittal.com
Hassan | 250 W. US Highway 12, Chesterton,
IN.,, 456304-9745

5. Certificate Nurber; 803-48572-821H04250
¢ elute/Slab Serind Number: N/A

| 'hareby certity that all Hsted informatien is sccurate and complets,
P Homane
Farid Haasand

Cuality Assurance Manager - Plate
ArcelorMittal Burns Harbor

[P



G CORNELIUS OFFSHORE S. DE R.L. DE C.V. I

CORNEUUS DIMENSIONAL INSPECTION OF MATERIALS " e,

REPORT NUMBER: C0OS-002
DATE APRIL, 2020 CONTRACT: O-CHUN/ER2019-0403 CERTIFICADO: N69019
PARTIDA | COLADA: D5671
~ VISUAL INSPECTION e R
YES DO NOT APPLIES
1.- THE CAST, SERIES OR TAG IS VISUALLY IDENTIFIED IN THE MATERIAL. X
2.- THE MATERIAL SPECIFICATION IS VISUALLY IDENTIFIED. X
3.- THE BATCH NUMBER AND EXPIRY DATE ARE VISUALLY IDENTIFIED. X
(Applies to solder batches, coatings, and sand-blast cleaning abrasives.)
~ DIMENSIONAL INSPECTION
CHECK LIST
MEETS FAILS Dm’ MEETS FAILS Um
1.- DIAMETER X 5.- RECTITUDE X
2.- LENGTHS X 6.- POUND-WEIGHT X
3.- OVALATION X 7. FINISH X
4.- THICKNESS X 8.- LABELED X
REFERENCE DOCUMENTS: uum.!w CERTIFICATES DWARRANTY LETTER EIQUALI‘TY DOSSIER
PURCHASE ORDER 4035150 l-_X—ISTANDARDISPECIFICATIDN ASTM ABS GR.AH36

OBSERVATIONS: 1 PC OF 2 1/2"THICKNESS STEEL PLATE IS RECEIVED ASTM ABS GR. AH36

_PHOTOGRAPHIC EVIDENCE OF THE NON-CONFORMING PRODUCT (WHEN APPLYING)

NOTE: WHEN ANY MATERIAL DOES NOT COMPLY WITH ANY OF THE INSPECTION CRITERIA INDICATED IN THIS FORMAT, THE REGISTRATION OF A NON-CONFORMING PRODUCT WILL BE GENERATED.
L
ING.EMIR DEL GCaR )ﬂJUNCO ACOSTA WHEH;EBGAR—D%MN%E_HEAN@
1) 008 9t s >
QUALITY GONTRAL SUPERVISOR RESPONSIBLE FOR CONSTRUGTION

v NS



03/23/2020 Fri ) To: TETRA WEST TECHNOLOGY INC
P.O.#: 4035150 5.0.#: 656350 AR PL#: N6901%
Item: 1 (1 PC) 2-1/2" X 36" X 120" - HOT

ORIGIN/EXPORT: USA

TEST CERTIFICATE
ARCELORMITTAL PLATE LLC P.RGE NO: 01 OF 03
SHIP TO: FILE NO: 02B4-01-32
MILL OHJER NO: 20365-001
WILL CALL T NO: D5671
SLAB NO: 5F
DATE: 03/06/20
SOLD TO: Tetra West Technology, Inc. SEND TO; 01-C

11875 W. Little York, Suite #1105
Houston, TX 77041

STEEL PLATE DIMENSIONS / DESCRIPTION

TOTAL PTECE
QTY GAUGE WIDTH LENGTH DESCRIPTION WEIGHT
1 2-1/2n 1zov 2407 RECTANGLE 204194

CUSTOMER INFORMATION
CUSTOMER PO: 121351
PART NO. 1

SPECIFICATIONTI(S)

THIS MATERIAL HAS BEEN MANUFACTURED AND TESTED IN ACCORDANCE WIT
CRDER REQUIREMENTS AND SPECIFICATION(S). . s SRS

ABS PART-2-8ECT-3 YR 18 GR.DH36
SPEC MODIFIED FOR MANGANESE CSA G40. 1 -CAT-3 04
HT AND 7 5 GRADE

AASHTO M270 1 0 TYPE 1 ABS
gg% ECT AH36 ASTM A572 18 GRS0 TYPE]1 MIL-S
9 C NO‘I‘E 2 94 DH36 AMEND 1& CI.ASS U ASTM A?OQ
TYPE]1 AS'I'M Al31l 14 AH DH36
SYSTEMS FOR OF THIS PRODUCT ARE CERTIFIED
TO ISO 9001: 2015 jCERTIFICATE NO 30130) AND ISO 14001:2015
(CERTIFICATE NO

CHEMICAL COMPOSITION (WT%) FOR ALL ELEMENTS EXCEPT H (PPM)

c MN P 5 cu SI NI CR MO
MELT :D5671 .14 1.45 ,014 .003 .27 22 A3 .13 .04
v TI B AL CB
MELT:D5671 .002 .003 .0003 .012 .030

MANUFACTURE
FINE GRAIN PRACTICE - MCQUAID-EHN GRAIN SIZE PER E112 - 7-8

Cenified a truc copy of the
original, retained in our file,
AMERICAN ALLOY STEE(,

J¥ zlalxec

WE HEREBY CERTIFY THE ABOVE

INFORMATION IS CORRECT:
ARCELORMITTAL PLATE LLC W_

QUALITY ASSURANCE LABORATORY

138 MODENA ROAD SUPERVISOR — TEST REPORTING o<

COATESVILLE, PA 19320 LOC TRAN



03/23/2020 FROME . iurcnins wvinn s wosesaing oestocs
P.O.#E: 4035150 5.0.#: 456350

Ttem: 1 {1 PC) 2-172v ¥ 3% ¥ 120" ~ HOT
ORIGIN/EXPORT: USA

T TETRA WEST TECHNOLOGY THC
AR FIdt: NE901%

BEAT TEREAT COKRDITION
o
TEST g%%CRIWION

PL/TEST RORMALIZE

TENBILE PROPERTIES

SYIEIDTH
LoC DIR ESI X 10C0
TRANS . 56
TRANS . 59

CHAREY V-NUICH IMPACT RESULTS

LOoC DIR TEMP
BOT, TRANG, =-4iF
BOT, LONG, -22¥%

TEST CERTIFICATE

pit &
MILL ORDER MO: gég 955?2
MELT HO:
8i.AB NO: SF

DATE: 03/06/20

HOM HOLD COOL
TEMP MINS MTHD
lehow 13 AIR COOL

- ELONGATT
EEHSILE AFTER I'RAC%RE
ggﬂ LGTH &
76 2.00" 34,0
77 2.00" 33.0
BIZE Fr. LBS.
FULL 186 186 137
FULL 180 188 213

STRIKER RADIUS BMM

GENERAL INFORMATION

ALL STEEL HAS BEEN THDAN'D
IHPAC'I' RESULTSE

SHOWN ARE
A.B.3. CERTIFPICATE QA 2799196-A
A.B.8. CERTIFICATE 2799156-H
NO WELD REPAIR BY

MANUFACTURED IN U.8.A,
FROM ACTUAL MELT M‘l‘D ST.AB SAIPPED

ARCELORMITTAL PLATE LIC,

TEST CERTS. PREPARED TN ACQORD., WITH PROCEDURES

OUTLINED IN EN10204:2004 TYPE
f.‘ﬁ.s. L‘ER’I'IE‘Ig gggglg&-h

mms IFICATE § 2799156-B

1
D IN THE U.5.A.

ION AND 8SING GUIDELINES, REFER 1O
m USA., msn% cml/?ﬁE !
mmnronmmrcmmmnsm ::o'r USED IN THE MANUFACTURE OF

ARCELORMITTAL PLATE LLC
REDUCTION RATIO ~ 4
B/L #55644 BVRY 63023

B 1 Ea s
REASON: ADDED

WE HEREBY CERTIFY THE ABOVE
INFORMATION 1S CORRECT:

ARCELORMITTAL PLATE LLC
QUALITY ASSURANGE LABORATORY
139 MODENA ROAD

COATESVILLE, FA 19320

02 z PI-EJ\SE DESTROY PREVIOUSLY

SUPERVISCR ~ TEST REPORTING

LOC TRAN



03/22/2020 Fromii To: TETRA WEST TECHNOLOGY INC
PO 4 4035150 B.0.%: 656350 AA PLE: N&90L1Z
Items 1 (1 PC} 2-1i/2" X 3BF X 120" -~ HOT

ORIGIN/EXPORT: USA

TESTYT CERTIFIC

MEXICAN GOVERMENT PRODUCT IDENTIFICATION TREMENTS ¢ .
g:. PRODUCT DESCRIPTION: HOT ROLLED STEEL TE CUT TO LENGTH
2 TYh % ccmmc’usnn uYa
. % OF FINISHING OR co(mmmmm MANUPACTURING:
mnu-r:%%mn CODE, OF TH THE GOOD ABUDRDIH&} TO THE :u{'nmnm STANDARD !

3

o
STANDARD AS THIS

GRADE IB PROPRIETARY IN NATURE,

06, P‘RE Ell‘l'A!l'IOll
g;. LCCESBORIBS 'J.'HE GOOIJ K,IA
. PRODUCT Dml 8' ﬁ[ﬁ‘ﬁ N
30493!\! MILLIMBTERS
09, TCAL BPECIFICRTIGJ H EINE GRAIN PRACTICE —
-EHN GRAIN 5 - 'r-6
140, STICAL SPECIFICA‘!'ICNS* HEAT ’I'REAT CONDITION?
OR HEAT TREAT NOM ROLD
T, CRSGHIPHIN MINS | WD
PI. TEST IZE £50F 13 AIR M
11, COIMTRY O GIN:
12. CEEMICAL CCHPOSITICN. !HﬁIGﬂT %) E‘%R ALk E | £ EKC-EBIP'I' H“{PH!) NO
MELT:DEET1 14 li&S 014 003 7 22 .13 .13 04
MELT:DE67TL 302 L003 ,0003 .012 .030

13, PRODUCING MILL: W& P"ﬁ%gn"-lr‘fm QUALTTY, 930
BODENA ROAD ’

o COATESVILLE, PA 18320
CONTACT E‘ERSOR:

1'25'0&.0233 Tgéﬁgmcgmumu CoM
1% %ITEI TDENTIFIER: sﬁl'srngo'sr

THIS IS NOT A NAFTA OR ANY OTHER FTA CERTIFICATE OF ORIGIN

-.-

WE HEREBRY CERTIFY THE ABOVE

INFORMATION I CORRECT:
ARCELORMITTAL PLATE LLC az_ﬁzfv‘m
QUALITY ASSURANCE LABORATORY

133 MODENA ROAD “““TBUPERVIBOR - TESTREPORTING

COATESVILLE, PA 19320 LOC TRAN




CORNELIUS

G

CORNELIUS OFFSHORE S. DE R.L. DEC.V.
DIMENSIONAL INSPECTION OF MATERIALS

Galia 33" N Ext 315, Na bnterior: B
Col, Lomas da Halche C.P, 24167
Cindad el Ganmen. Campochs, Mixica
Oifice: +062 5348 362 6807

REPORT NUMBER: COS-003
DATE APRIL, 2020 CONTRACT: O-CHUN/ER2019-0403 CERTIFICADO: N69169
PARTIDA | COLADA: D6452
~ VISUAL INSPECTION s e
YES DO NOT APPLIES
1.- THE CAST, SERIES OR TAG IS VISUALLY IDENTIFIED IN THE MATERIAL. X
2.- THE MATERIAL SPECIFICATION IS VISUALLY IDENTIFIED. X
3.- THE BATCH NUMBER AND EXPIRY DATE ARE VISUALLY IDENTIFIED. X
{Applies to solder balches, coatings, and sand-blast cleaning abrasives.)
— CHECK LIST
—TOES NOT
MEETS FAILS APPLY MEETS FAILS APPLY
1.- DIAMETER X 5.- RECTITUDE X
2.- LENGTHS X 6.- POUND-WEIGHT X
3.- OVALATION X 7.- FINISH X
4.- THICKNESS X 8.- LABELED X
REFERENCE DOCUMENTS: QUALITY CERTIFICATES DWARRANTY LETTER DQUALI‘I’Y DOSSIER
PURCHASE ORDER 4035150 | X ISTANDARD!SPECIFICMION ASTM ABS GR.AH36{
OBSERVATIONS: 1 PC OF 3"THICKNESS STEEL PLATE IS RECEIVED ASTM ABS GR. AH36

" PHOTOGRAPHIC EVIDENGE OF THE

ING.EMIR DELGARMEN JUNCO ACOSTA

im;nE; WHEN ANY MATERIAL DOES NOT COMPLY WITH ANY OF THE INSPECTION CRITERIA INDICATED IN THIS FORMAT, THE REGISTRATION OF A NON-CONFORMING PRODUCT WILL BE GENERATED.
Al )/ 5 : [
ARCHITECT. EDGAR NDEZ

QUALITY CONTROL SUPERVISOR

RESPONSIELE FOR CONSTRUCTION




03/23/2020 From: ' To: TETRA WEST TECHNOLOGY TNC
P.O.#: 4035150 S.0.#: 656350 AA PL#: N69169
Item: 3 (2 BPC) 3" X 60" X 120" - HOT ROLL
ORIGIN/EXPORT: USA
TEST CERTIFICATE
ARCELORMITTAL PLATE LLC PAGE NO: 01 OF 03
SHIP TO: FILE NO: 0284-01-32
MILL ORDER NO: 21202-001
WILL CALL MELT NO: D6452
SLAB NO: 4B
DATE: 03/16/20
soLD To: TETRA WEST TECHNOLOGY INC. FEND 7O —_
11875 W. LITTLE YORK, SUTIE #1105
HOUSTON, TX 77041
STEEL PLATE DIMENSIONS / DESCRIPTION
TOTAL PIECE
QTY GAUGE  WIDTH  LENGTE  DESCRIDPTION  WELGHT
1 an 120" 240" RECTANGLE 245034
CUSTOMER INFORMATTION
CUSTOMER PO: 121729
PART NO. 7
SPECIFICATION(S)

THIS MATERIAL HAS BEEN MANUFACTURED AND TESTED IN ACCORDANCE WITH PURCHASE
ORDER REQUIREMENTS AND SPECIFICATION(S).

ABS PART-2-SECT-3 YR 19 GR DH36
SPEC MEDIFIED FOR MANGANESE CSA G40.21- CAT-S 04
GRADE HOWT AND AASHTO M270 15 GRADE 50 TYPE 1 AR
PTZ2-SECT3 19 AH36 ASTM AS72 18 GRS0 TYPE L lvﬂ:L—
%%‘GQ C HOTE 2 94 DH36 AMEND 142 CLASS U ASTM A709

50 TYPE AS‘I'M 31 14 AH;DESG
YSTEMS FOR MANUFACTU OE' THIS PRODUCT ARE CERTIFIED
TO ISO 9S001: 2015 jCER‘I‘IFICATE NO. 30130) AND ISO 14001:2015
(CERTIFICATE NO.

CHEMICAL COMPOSITION (WT%) FOR ALL ELEMENTS EXCEPT H (PEM)

C MN P S co sI NI CR
MELT:D6452 .14 1.47 .,011 .002 .18 .34 .08 .14 l‘.',82
v TI B AL CcB
MELT:D6452 .003 ,004 .0003 ,036 .028

MANUFACTURE

Centified a true copy of the
original, retained in our file.
AMERICAN ALLOY STEEL

Jk 3hleo20

FINE GRAIN PRACTICE

#ILV Ty
NYOANY

WE HEREBY CERTIFY THE ABOVE

INFORMATION IS CORRECT:

ARCELORMITTAL PLATE LLC oszT&,——‘.__\
QUALITY ASSURANCE LABORATORY

139 MODENA ROAD SUPERVISOR - TEST REPORTING =<

COATESVILLE, PA 19320 LOC TRAN




03/23/2020 From: To: TETRA WEST TECHNOLOGY INC
P.O.#: 4035150 S.0.4#: 656350 AR PLit: N69169
Item: 31 (2 PC) 3" X 60" X 120" - HOT ROLL

ORIGIN/EXPORT: USA

TEST CERTIFICATE
PAGE NO: 02 OF 03
FILE NO: 2284-01-32
MILL ORDER NO: 21202-001
MELT NO: D6452
S NO: 4B
ATE: 03/16/20
HEAT TREAT CONDITION
MATL
OR HEAT TREAT NOM HOLD COOL
TEST DESCRIPTION TEMP MINB MTHD
PL/TEST NORMALIZE 1650F 4 ATR CCOL
TENEILE PROPERTIES
ELONGATION
YIELD TENSILE R_FRACTURE
STRENGTH STRENGTH GAGE
LocC DIR PSI X 1000 PSI X 1000 LGTH %
BOT. TRANS . 57 11 2.00" 32.0
BOT . TRANS , 57 1 2.00™ 32.0

CHARPY V-NOTCH IMPACT RESULTS

LOC DIR TEMP SIZE FT. LBS.

BOT. TRANS. -4F EULL 145 159 170
BOT. LONG. -22F FULL 122 165 1669
BOT. LONG. -22F FULL 141 150 151

STRIKER RADIUS BMM

GENERAL INFORMATION

ALL STEEL HAS m.*r.u MELTED AND MANUFACTURED IN THE U.S.A,
A.B.S. CERTIFICATE 2799196-A

A.B.S. CERTIFICATE 2799196-B

TEST CERTS. ARE PREPARED IN M:CORD WITH PROCEDURES
OUTLINED IN EN10204:2004 TYPE 3.1

MERCURY OR MERCURY COMPOUNDS ARE NOT USED IN THE
MANUFACTURE OF ARCELORMITTAL PLATE LLC pnonuc-rs.

ALl STEEL HAS BEEN MANUFACTURED IN THE U.S.A

ACID SOLUBLE ALUMINUM

FOR MORE INFORMATION AND PROCESSING GUIDELINES, REFER TO
WWW.USA ., ARCELORMITTAL . COM/PLATE

REDUCTION RATIO - 4
B/L #55450 ATW 317182
EHIS IS A REVISED TEST IOR.EEOR‘Z PLEASE DESTROY PREVIOUSLY

ENT TEST REPORT DATED
ON: REMOVED NO WELD REPAIR STATEMENT

WE HEREBY CERTIFY THE ABOVE

INFORMATION IS CORRECT:

ARCELORMITTAL PLATE LLC — ctc% -/M-—-——..______‘_
QUALITY ASSURANCE LABORATORY

139 MODENA ROAD SUPERVISOR - TEST REPORTING
COATESVILLE, PA 13320 LOC TRAN




03/23/2020 From: i : To: TETRA WEST TECHNOLOGY INC

P.O.%#: 4035150 S0 H; 656350 Al PL#f: N69169
Item: 3 (2 PC) 3" X 60" X 120" - HOT ROLL
ORIGIN/EXPORT: USA
TEST CERTIFICATE
PAGE NO: 03 OF 03
FILE NO: 0284-01-32
MILL ORDER NO: 21202-001
MELT NO: D6452
SLABE NO: 4B
DATE: 03/16/20
ICAN GOVERMENT PRODUCT IDENTIFICATION REQUIREMENTS:
01. PRODUCT DESCRIPTION: HOT ROLLED STEEL PLATE CUT TO LENGTH
02. TYDE OF STEEL: NON-ALLOY
03. TYPE OF COATING USED: C%MT
3%' TEEN‘]'PE nggl%%gﬁ cgnznon" THE GOOD mc%%cm%gg IN %mn
4 CONAL STANDARD:
THERE IS NO INTERNATIONAL &7 AS THIS STEEL
PLATE paonucr GRADE 18 PROPRIE‘I‘ARY IN NATURE.
06. PRODUCT PRESENTATION:
07. ACCESSORIES msem'r- ro THE GOOD: N/A
08. PRODUCT DIMENSIONS: WIDTH LENGTH
3 120 240 INCHES
76.2MM 304 8MM 609 6MM MILLIMETERS
09. TECHNICAL SPECIFICATION: MANUFACTURE; FINE GRAIN PRACTICE
10. PHYSICAL sm:r ICATIONS: HEAT TREAT CONDIT
OR HEAT TREAT NOM HOLD COOL
DESCRIPTION TEMP MLNS MTHD
EST NORMALIZE 1650F 7 AIR COOL
11, couu'rnr o USA
12. CHEMICAL couposrrxon- éwmcn'r %) FOR ALL ELEMENTS EXCEPT H {PP‘H)
MN P cU a1 CR MD
MELT :D6452 14 1.47 .011 .002 .18 .34 .00 .14 .02
TI B AL CB
MELT :D6452 .003 .004 .0003 .036 .028
13. PRODUCING MILL: ARCELORMITTAL PLATE LLC
sgpsxvxson TEST REPORTING, QUALITY, 930
139 MODENA ROAD
COATESVILLE, PA 10320
CONTACT PERSON: TRAN
PHONE | éﬁ“ 238-7570
L: :LOC . TRAN@ARCELORMIPTAL . COM
14. CERIFICATE NUMBER: MELT NO: D645
15 PLATE IDENTIFIER: SLAB NO: 4B

THIS IS NOT A NAFTA OR ANY OTHER FTA CERTIFICATE OF ORIGIN

WE HEREBY CERTIFY THE ABOVE

INFORMATION IS CORRECT:
ARCELORMITTAL PLATE LLC GL% AR ———

QUALITY ASSURANCE LABORATORY

13% MODENA ROAD SUPERVISOR -~ TEST REPORTING
COATESVILLE, PA 19320 LOC TRAN



(@ CORNELIUS OFFSHORE S. DER.L. DE C.V.

Calln. 33* Mo, Ext. 118, Mo, intericr B

CORNEUUS. DIMENSIONAL INSPECTION OF MATERIALS SR
REPORT NUMBER: COS-004
DATE APRIL, 2020 CONTRACT: O-CHUN/ER2019-0403 CERTIFICADO: N66750
PARTIDA | COLADA: 95004456
= ~ VISUAL INSPECTION ¥
YES DO NOT APPLIES
1.- THE CAST, SERIES OR TAG IS VISUALLY IDENTIFIED IN THE MATERIAL. X
2.- THE MATERIAL SPECIFICATION IS VISUALLY IDENTIFIED. X
3.- THE BATCH NUMBER AND EXPIRY DATE ARE VISUALLY IDENTIFIED. X
(Applies to solder batches, coatings, and sand-blast cleaning abrasives.
~ DIMENSIONAL INSPECTION
CHECK LIST
MEETS FAILS FU;EE’T WMEETS FAILS Dm?
1.- DIAMETER X 5.- RECTITUDE X
2.- LENGTHS X 6.- POUND-WEIGHT X
3.- OVALATION X 7.- FINISH X
4.- THICKNESS X 8.- LABELED X
REFERENCE DOCUMENTS: QUALrn' CERTIFICATES Dmaﬂnnw LETTER DQUALRY DOSSIER
PURCHASE ORDER 4035150 | X |STANDARDISPEC‘|F!CAT10N ASTM ABS GR.AH36

OBSERVATIONS: 1 PC OF 1 1/4"THICKNESS STEEL PLATE IS RECEIVED ASTM ABS GR. AH36

PHOTOGRAPHIC EVIDENCE OF THE NON-CONFORMING PRODUCT (WHEN APPLYING)

er’E; WHEN ANY MATERIAL DOES T_DT COMPLY WITH ANY OF THE INSPECTION CRITERIA INDICATED IN THIS FORMAT, THE REGISTRATION OF A NON-CONFORMING PRODUCT WILL BE GENERATED.

] R e G B R e LS e
[
ARC 2 z
5 E'%ﬂﬁhg'ﬂ@f

RESPONSIBLE FOR CONSTRUCTION




TETRA WEST TECHNOLOGY INC

To:

5 03/23/2020 From:__

AA PL%: N66750

656350

S5.0.4:
- HOT R

4035150

P.O.#:
Item:

2 {1 PGy 1-1/a® X Ig" X 36"

ORIGIN/EXPORT: USA

ALY ALLALY

PLATEE N L(50

P.O.Box 279 1505 River Rd

Winton, NG 27686 H Cofiald, NIC 27922
NUCOR W Mill Test Report masecs TS E=EIR
PLATE MILL Page 1 % Our Natare?
lesuing Date : 0112212018 B/L No. : 524265 Lead No. : 534867 Our Order No. : 181857/5 Cust. Order No.: 117712
Yonicls Ro: HOKL 725214 Sold To:  Tetra West Technology Ship To:
Shuancamion: 1.2600" x 96.000" x 430.000 11875 W. Little York Suite #1105 WILL CALL

ABS AH36 DH36 2018/ ASTM A572-50-18/ABTM A709 50-16/MIL-5-
22688C Amendment 2 Class U ASTM A131-14 AH26/DH36 Controf Houston, TX 77041
Rolisd over .500" CSAG40.21-13 50WT Cat 3 AASHTO M270-50

Marking: 117712

| Hesto c M P s s cu N Cr Mo Al V ™ n K ca B @n  Ceq Pem
9500408 c.or . 140 0.012 0.004 028 0.18 oar 0.07 0.0 o028 0,084 0.038 .00 0Does 0000 0.0004 0.008 0,38 Q17
Tenslle Test
Pigte Serinl  Pleces Tons (pad) () Elong. Eong.
Mo Dir. Yisid Temiie %h?Z %he”
8500496-02 5§ 4083 T 60900 75700 - 213
T 58800 73300 27.5
Charpy Impacts
—Absamed Ensrgy (Fibsj— —l_glere) Expangion (in.}— Sheear (% -
Plaw Sarial  Pleces  Toms (Mbs)  (tbs)  (nbs)  (fibs) ey Q) (n) ) (n) (%) (%) (%) (%) M Temp  Sie
Mo Dir. 1 2 3 Ave Min 1 z 3 A Min 1 2 3 Ave *F)
9500496-02 5 4083 HL 1844 1711 1828 1727 26 -2 10mm
HL 2147 2155 2081 2126 28 2 10mm
HL 1240 1259 1514 1338 28 22 10mm

HOT ROLLED CARBON STEEL PLATE

to fully fina gran practics by Eisciric Arc Fumace. Welding or wald repair was not parformed on this material. We hareby cartify thel the contants of this report are #ccurals and comect. Al best results and
Marcury has not besn used in the direct manufecturing of this material, Produced es continuous cast discrets plate ss-iled, uniess cparations i by the =l with e applicabl
atherwise noted in Specliicaion. For Mexico shipmants:nhe-SalesMX@Nucar.com epacificationa, Induding customaer ipecifications.

n
Yiald by 0.5EUL mathod unises otharwise speciied, Cag = C+(MVBM(CreMosVYEH{ICushIl15)
Pem = CH{SUB0HMIV20)HOW20H{NUEC){Cr20)y+ Mol Sp+(vi10)+5B
Ietted and Manutactursd in the USA. ISO 6001:2008 cartifisd (§010940) by SRA Quality Systam Registrar (#0885-09), PED 57/23EC 7/2 Annex 1, Para. 4.3 Gompliam.
OIN 50046 3.1.8/EN 10204 3.1B{2004), DIN EN 10204 3.1(2005) compliant. For ABS grades only, Qualily Asswancs cartificats 14-MMPQA-T23




(@] CORNELIUS OFFSHORE S. DER.L. DEC.V.

Cale 33", Mo, Ex1. 115, Mo, Imteior. B
ol Loman de Hoiche. G R, 28187

CORNEL'US DIMENSIONAL INSPECTION OF MATERIALS T imm——
REPORT NUMBER: COS-005
DATE APRIL, 2020 CONTRACT: O-CHUN/ER2019-0403 CERTIFICADO: EYTI703

PARTIDA | COLADA: 3370270023 / 8956915

YES DO NOT APPLIES
1.- THE CAST, SERIES OR TAG IS VISUALLY IDENTIFIED IN THE MATERIAL. X
2.- THE MATERIAL SPECIFICATION IS VISUALLY IDENTIFIED. X
3.- THE BATCH NUMBER AND EXPIRY DATE ARE VISUALLY IDENTIFIED. X

(Applies to solder batches, coatings, and sand-blast cleaning abrasives.)

___ DIMENSIONAL INSPECTION

CHECK LIST
MEETS FAILS DCEB?T NMEETS FAILS ”ﬂT
1.- DIAMETER X 5.- RECTITUDE X
2.- LENGTHS X 6.- POUND-WEIGHT X
3.- OVALATION X 7.- FINISH X
4.- THICKNESS X 8.- LABELED X
REFERENCE DOCUMENTS: QUALIT‘( CERTIFICATES l___|WARRANT'r LETTER Dumuw DOSSIER
|___IPLIRCHASE ORDER N/A | X |STANDARD-’SPECIFICATION ASTM A-36 GR.10.9

OBSERVATIONS: 12 PCS M52X250 LG ARE RECEIVED. HEX. BOLT W / NUT WASHERS ASTM A-36 GR.10.9

MNOTE:

WHEN ANY MATERIAL DOES HOT COMPLY WITH ANY OF THE INSPECTION CRITERIA INDICATED IN THIS FORMAT, THE REGISTRATION OF A NON-CONFORMING PRODUCT WILL BE GENERATED.

JUNCO ACOSTA

¥

"]
QUALIT GONTROL SUPERVISOR RESPONSIBLE FOR CONSTRUCTION
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(@] CORNELIUS OFFSHORE S. DE R.L. DE C.V.

Cafle 33° Hin Eat 118, Mo, nsric: B

CORN ELIUS DIMENSIONAL INSPECTION OF MATERIALS .
REPORT NUMBER: COS-006
DATE ___APRIL, 2020 CONTRACT: __O-CHUN/ER2019-0403 CERTIFICADO: EYTI703

PARTIDA | COLADA: 3152720143 / 24345646

T VISUALINSPECTION

) YES DO NOT APPLIES
1.- THE CAST, SERIES OR TAG IS VISUALLY IDENTIFIED IN THE MATERIAL. X
2.- THE MATERIAL SPECIFICATION IS VISUALLY IDENTIFIED. X
3.- THE BATCH NUMBER AND EXPIRY DATE ARE VISUALLY IDENTIFIED. ; X
(Applies to solder balches, coatings, and sand-blast cleaning abrasives. )
CHECK LIST
MEETS FAILS Dm. MEETS FAILS Uﬁﬁl{ﬂ
1.- DIAMETER X 5.- RECTITUDE X
2.- LENGTHS X 6.- POUND-WEIGHT X
3.- OVALATION X 7.- FINISH X
4.- THICKNESS X 8.- LABELED X
REFERENCE DOCUMENTS: QUALITY CERTIFICATES Dw.«nmmv LETTER DQUALITY DOSSIER
DPURCHASE ORDER N/A msmNDARDJSPEC:F:cmon ASTM A-36 GR.10.9

OBSERVATIONS: 8 PCS M10X45 LG ARE RECEIVED. HEX. BOLT W / NUT WASHERS ASTM A-36 GR.8.8

NFEN APPLYING)

InoTE: WHEN ANY MATERIAL DOES NOT COMPLY WITH ANY OF THE INSPECTION CRITERLA INDICATED IN THIS FORMAT, THE REGISTRATION OF A NON-CONFORMING PRODUCT WILL BE GENERATED,

£ =
INSREET = e e ) T tHECK

(7

[
7 i yf JUNCO ACOSTA cﬁTfErr EJRNANDEZ

ING.EMIR DEL

QUALITY CONTROL SUPERVISOR RESPONSIBLE FOR CONSTRUGTION
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(@] CORNELIUS OFFSHORE S. DER.L. DE C.V.

Calie 30 Ho. Exv 118, No. Irterior: i

b persbsdietatg il
CORN ELIUS DIMENSIONAL INSPECTION OF MATERIALS - —
REPORT NUMBER: C0S5-007
DATE APRIL, 2020 CONTRACT: O-CHUN/ER2019-0403 CERTIFICADO: 2019-11-242
PARTIDA | COLADA: HDJ19-053
VISUAL INSPECTION s e e St
YES DO NOT APPLIES
1.- THE CAST, SERIES OR TAG IS VISUALLY IDENTIFIED IN THE MATERIAL. X
2.- THE MATERIAL SPECIFICATION IS VISUALLY IDENTIFIED. X
3.- THE BATCH NUMBER AND EXPIRY DATE ARE VISUALLY IDENTIFIED. X
(Applies lo soider batches, coatings, and sand-blast cleaning abrasives.)
~ DIMENSIONAL INSPECTION
CHECK LIST
DOCS NOT TOESNGT
MEETS FAILS APPLY MEETS FAILS APPLY
1.- DIAMETER X 5.- RECTITUDE X
2.- LENGTHS X 6.- POUND-WEIGHT X
3.- OVALATION X 7.« FINISH X
4. THICKNESS X 8.- LABELED X
REFERENCE DOCUMENTS: QUAL!TY CERTIFICATES DWARRANTY LETTER DQUAUTY DOSSIER
Dpuncmxss ORDER N/A | X |5TAHDARD!SFECIFICATION ASTM A-316L

OBSERVATIONS: 1 PC OF 1 1/2 "STAINLESS STEEL CEDULA 160 ASTM 316L 6.10MTS RECEIVED

PHOTOGRAPHIC EVIDENCE OF THE NON-CONFORMING PRODUCT (WHEN APPLYING)

NOTE: WHEN ANY MATERIAL DOES NOT COMPLY WITH ANY OF THE INSPECTION CRITERIA INDICATED IN THIS FORMAT, THE REGISTRATION OF A HON-CONFORMING PRODUCT WILL BE GENERATED,

CHECK. . A

ING.EMIR DEL

ARC@@W%‘DEZ
, O_,Q,LLLJ'J-/

QUALITY CONTROL SUPERVISOR RESPONSIBLE FOR CONSTRUCHION
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O CORNELIUS OFFSHORE S. DE R.L. DE C.V. o

CORNELIUS|  pimENSIONAL INSPECTION OF MATERIALS "

REPORT NUMBER: C0OS-008
DATE  APRIL, 2020 CONTRACT: O-CHUN/ER2019-0403 CERTIFICADO: 2018-12-202
PARTIDA | COLADA: HDJ18-082
B
YES | DONOT APPLIES
1.- THE CAST, SERIES OR TAG IS VISUALLY IDENTIFIED IN THE MATERIAL. X
2.- THE MATERIAL SPECIFICATION IS VISUALLY IDENTIFIED. X
3.- THE BATCH NUMBER AND EXPIRY DATE ARE VISUALLY IDENTIFIED. X
(Applies {0 soider batches, coaltings, and sand-blast cleaning abrasives.)
- DIMENSIONAL INSPECTION
CHECK LIST
MEETS FAILS nﬂr MEETS FALLS Dm'
1.- DIAMETER X 5.- RECTITUDE X
2.- LENGTHS X 6.~ POUND-WEIGHT X
3.- OVALATION X 7.- FINISH X
4.- THICKNESS X 8.- LABELED X
REFERENCE DOCUMENTS: QUALITY CERTIFICATES Dwnammv LETTER I:lQLIALITY DOSSIER
DPURCHASE ORDER N/A mSTANDARDISPECIFICATION ASTM A-316L

OBSERVATIONS: 1 PC OF 1 "STAINLESS STEEL CEDULA 160 ASTM 316L 6.10MTS RECEIVED

NOTE: WHEN ANY MATERIAL DOES NOT COMPLY WITH ANY OF THE INSPECTION CRITERIA INDICATED IN THIS FORMAT, THE REGISTRATION OF A NON-CONFORMING PRODUCT WILL BE GENERATED.

“GHECK

ARCHITECW

71\
QUALITYCONTROL SUPERVISOR RESPONSIELE FOR CONSTRUCTION
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CORNELIUS OFFSHORE S. DER.L. DE C.V.

Callw 33, No, Bxt 116, No. lnlerior: B

CORN ELIUS DIMENSIONAL INSPECTION OF MATERIALS T
REPORT NUMBER: COS-009
DATE APRIL, 2020 CONTRACT: O-CHUN/ER2019-0403 CERTIFICADO: 132521
PARTIDA / COLADA: N/A
VISUAL INSPECTION A
YES DO NOT APPLIES
1.- THE CAST, SERIES OR TAG IS VISUALLY IDENTIFIED IN THE MATERIAL. X
2.- THE MATERIAL SPECIFICATION IS VISUALLY IDENTIFIED. X
3.- THE BATCH NUMBER AND EXPIRY DATE ARE VISUALLY IDENTIFIED. X
(Applies to solder batches, coatings, and sand-biast cleaning abrasives.)
___ DIMENSIONAL INSPECTION
CHECK LIST
MEETS FAILS Um‘ MEETS FAILS DﬁﬁT
1.- DIAMETER X 5.- RECTITUDE X
2.- LENGTHS X 6.- POUND-WEIGHT X
3.- OVALATION X 7.- FINISH X
4.- THICKNESS X 8.- LABELED X
REFERENCE DOCUMENTS: QUALITY CERTIFICATES EIWARRAHTY LETTER DQUAL}TY DOSSIER
l::IPﬂRCHASE ORDER N/A | X ‘smuaARmSPE{:lFtCATmN ASTM-D412/2240

OBSERVATIONS: 1 PC 3MM THICK NEOPRENE GASKET RECEIVED

___ PHOTOGRAPHIC EVIDENCE OF THE NON-CONFORMING PRODUCT (WHEN APPLYING)

JN’O“I’E:

'\WHEMN ANY MATERIAL DOES NOT COMPLY WITH ANY DF THE INSFECTION CRITERIA INDICATED IN THIS FORMAT, THE REGISTRATION OF A NON-CONFORMING PRODUCT WILL BE GENERATED.

S R OHED R

ING.EMIR DEL G4

ARCH:WZ

QUALITY CERITROL SUPERVISOR

RESPONSIBLE FOR CONSTRUCTION




Cartificado de Registmo
2019CRE-T43

N DOOT MM 2018 {180 D00 2015

IS0 9001-2015

35° ANIVERSARIO | 1984-2019

PRODUCTOS DE HULE AUTOMOTRICES S.A. DE C.V.
Toltecas No. 37, Col. San Javier, Tlalnepantla, Edo. de México C.P. 54030 Tel. 5390 8009 www.hule.com.mx

CERTIFICADO DE CUMPLIMIENTO

FECHA: 16/ABRIL/2020

PRODUCTO: HULE NEOPRENO COMERCIAL.

PRESENTACION: 1.0 METRO DE LARGO X 1/8” DE ESPESOR X 1.00 MT DE ANCHO.

ACABADO: LISO.
MARCA: PHASA.
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD: APROBADO.
INSPECCION MATERIA PRIMA: APROBADO.

EL PRODUCTO ES SOMETIDO Y CUMPLE CON LAS SIGUIENTES PRUEBAS Y ESTANDARES DE
ACEPTACION DE ACUERDO A LAS NORMAS ESTABLECIDAS:

Propiedad Método Medicion
RESISTENCIA A LA TENSION ASTM-D-412 4Mpa (580 PSI)
RESISTENCIA A LA ELONGACION ASTM-D-412 300%
DUREZA ASTM-D-2240 65°SHORE A +/-5
TEMPERATURA DE OPERACION ASTM-D-573 DE -25°C(-13°) A 80°C (172°F)
RESISTENCIA AL DESGARRO ASTM-D-624 15 KG/CM
PESO ESPECIFICO 1.5 g/cm3
INTEMPERIE BUENO
DERIVADOS DEL PETROLEO REGULAR
ACIDOS DILUIDOS REGULAR
ACIDOS CONCENTRADOS NO RECOMENDABLE
ABRASION REGULAR
FRICCION BUENO

GARANTIZAMOS LA FACTURA N°: 132521 A NOMBRE DE: CORNELIUS OFFSHORE S DE RL, C.V.
ESPERANDO QUE EL PRESENTE DOCUMENTO SEA DE UTILIDAD, QUEDAMOS A DISPOSICION PARA
CUALQUIER ACLARACION.

ToLrg v 5.4,
flay Kap, Cag e Bﬁ C,
iy WTLA tn;‘g"‘;’lnm‘ v
PHAS40029 5, , mu.a:;‘

(et .
ING JOEGE ZUNIGA
GESTION DE CALIDAD

ESPECIALIDADES EN HULE www.hule.com.mx



¢ CORNELIUS OFFSHORE S. DE R.L. DE C.V. e

CORNELIUS|  piMENSIONAL INSPECTION OF MATERIALS ===

REPORT NUMBER: COS-010
DATE APRIL, 2020 CONTRACT: _ O-CHUN/ER2019-0403 CERTIFICADO: 3060172

PARTIDA /| COLADA: _ 306WO3IE/307W22EV

~ VISUAL INSPECTION i _
YES DO NOT APPLIES
1.- THE CAST, SERIES OR TAG IS VISUALLY IDENTIFIED IN THE MATERIAL. X
2.- THE MATERIAL SPECIFICATION IS VISUALLY IDENTIFIED. X
3.- THE BATCH NUMBER AND EXPIRY DATE ARE VISUALLY IDENTIFIED. X
(Apphes to solder batches, coatings, and sand-blas! cleaning abrasives.)
DIMENSIONAL INSPECTION
CHECK LIST
MEETS FAILS Ddfsm”vm MEETS FAILS deggphﬂ*m
1.- DIAMETER X 5.- RECTITUDE X
2.- LENGTHS X 6.- POUND-WEIGHT X
3.- OVALATION X 7.~ FINISH X
4.- THICKNESS X 8.- LABELED X
REFERENCE DOCUMENTS: QUALITY CERTIFICATES DWARRAHTY LETTER Daumnf DOSSIER
I:lPURCHl\SE ORDER N/A | X |STANDARDISPECIFICATION AWS: A5.1/A5.1M

OBSERVATIONS: 5 PCS OF LINCOLN E-6010 1/8 "(18 KG) WELDING RECEIVED

PHOTOGRAPHIC EVIDENCE OF THE NON-CONFORMING PRODUCT (WHEN APPLYING)

iNDTE: WHEH ANY MATERIAL DOES NOT COMPLY WITH ANY OF THE INSPECTION CRITERIA INDICATED IN THIS FORMAT, THE REGISTRATION OF A NON-CONFORMING PRODUCT WILL BE GENERATED.
e |

# : E : : .
MEN JUNCO ACOSTA ARCHlTECT@D@#R@E%@&Eﬁﬁ%NDEZ

ING.EMIR DEL

QUALIFY CONTROL SUPERVISOR RESPONSIBLE FOR GONSTRUGTION




LINCOLN

ELECTRIC
MEXICANA, $A.DE CV.

PE CALIDAD

CERTIFICADO

Clienle: TECNOLOGIA EN SODLADURA Y CORTE SADE GV,
Preducio: E&)10
Dlamptrsg; 1/8%
Lote: DEWORIE 30YW22EY 303WHZIE

CERTIFICAMOS A USTEDES QUE EL MATERIAL DE REFERENCIA HA SIDO VERIFICADO CONFORME
A LAB ESPECIFICACIONES AWS, CON LOS RESULTADOS DE ANALISIS DE ACUERDO A LD
SIGUIENTE

Cdigo: 2080172
Facha: 30/01/2015

LINCOLN ELECTRIC MEXICANA S.A. DE C.V.

PLANTA, YORREQN
bivd, Ban Pedmo Ho. 8
Damrwl!a Irechasirlnd Mlﬁ(ﬁr‘d
.1 2FAGE Temedn, oo,
Tal: O (271) 1AV L¥ 00
Fax: B (871} 729 % 27
Bt thlsehoPiresihelso i, poermy

SUCURBAL MONIERREY
Wonifasto talinge Leal Ho. 214
Boslagio 15
Prote, industtial Lo ArpséHoo
S, Guagidiupo, N4,
Tolar BARK FAF f BG4 TREN
BIP4 P22

ANALISIS QUIMICD ESPECIFICAGION AWS 1 AB.1/AE. TM:2004 RESULTADD Eou: 8344 7234
Material must comply with SEG. I PART G e o
0 the Clasiffcackn AWS: E 5010 Ratonda tio. 33
Carbono 0,123 CrlVolle w.m;m !;..‘.:8 ELEL ]
MEgﬁ:;:SD ?Eg ﬁ g??g Tel:l 01{215}?2?:1;:%;“% ‘!:ll‘.‘l: i:‘ &
Azufre NO ESPECIFICADO 0.007
Fosforn NO ESPECIFICADD 0.008 ) 'sucﬂ&g,u \ﬁmﬂggmgﬁ\n .
PROPIEDADES MEC ANICAS Scirarmnrs, Fanscs.
Resllonda maxima 2 60,000 P8I MIN, 81,896 m?%: EFS? éi?fi:?
" v ol rLITETY
Reslstendia a la cadencia 48,000 PSE MIN. 73,338
Elongacion en 2" 22 % MIN. 28 BUCHREBAL TLIUANA
1l i . I Ciat BLisyler
Resisteniia al impacto 20 ft-lo MIN. 43 mi’u gﬂ;.me :;zﬁge
ChapyA -20°F La Meso, Husna ¥, 2.
Forx 01 Loy 23 07 o3
Avalado por el depantamento de-Asegtramiento de Calidid con nimerg de autorizacién: 5 rroud [P
| LEMVHET4193 sgctél;&m (Egﬂgiﬁzﬁﬁ%
NOTA: Log valores  en propledades mecanicas, comesponden a fos ffpioos et material segun corificacion e 2ol r:‘-ﬁfa;;én ’

anual det producto,

FROHIBIDA LA REPRODUCGION DE ESTE DOCUMENTO EN FORMA PARGIAL G TOTAL $IN LA
AUTORIZACION DE EA EMPRESA

Fax: 0% {814} 4 52 27 b
e - Fmciter.isel

Shdisrahixe, Chitiushug
Toiv: 05 {014) 30X 27 &7

Frutm

BUCHRSAL QUERETARG
Pt Ho KE Do UCIen No. 98

el Desaroiio Sars Pablo
Suprelore, G,

Tmts: D7 {442) 253 B4 53

.01 {442) 255 B4 58

B I

TECNOLOGHA EN SOLDADURA e

com s-A! DE c‘
07D64
o, Azcapouombwg Ner GB E QOITSCQQM

Mo, DF

Al R 7
= 150 p91: R000

f'““%

S

R ANTIN N N maz s DTN

£)23£Q .
s S0 w0 ﬁ@@mg%

E-roorflz v

(LRI RAPRERSE,
TEL (338) 43 40 454 FAX 5535 0068
MEXICO, D.F

£ fueract Noer an sofdacung
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(@ CORNELIUS OFFSHORE S. DE R.L. DE C.V. e

CORNELIUS|  piMENSIONAL INSPECTION OF MATERIALS Bl

REPORT NUMBER: COS-011
DATE  APRIL, 2020 CONTRACT:  O-CHUN/ER2019-0403 CERTIFICADO: 3078172
PARTIDA | COLADA: 10116HV

~ VISUALWPECTION

YES DO NOT APPLIES
1.- THE CAST, SERIES OR TAG IS VISUALLY IDENTIFIED IN THE MATERIAL. X
2.- THE MATERIAL SPECIFICATION IS VISUALLY IDENTIFIED. X
3.- THE BATCH NUMBER AND EXPIRY DATE ARE VISUALLY IDENTIFIED. X
(Applies to solder batches, coatings, and sand-blast cleaning abrasives.)
CHECK LIST
WEETS FAILS Dmr MEETS FAILS Diﬁiﬁ'
1.- DIAMETER X 5.- RECTITUDE X
2.- LENGTHS X 6.- POUND-WEIGHT X
3.- OVALATION X 7.- FINISH X
4.- THICKNESS X 8.- LABELED X
REFERENCE DOCUMENTS: QI.IALETY CERTIFICATES I:IWARRANTY LETTER Daunm'r DOSSIER
I:lPURCHASE ORDER N/A msmumamspemﬂcmlou AWS: A5.1/A5.1M

OBSERVATIONS: 5PCS OF LINCOLN E-7018 1/8 "(18 KG) WELDING RECEIVED

fHoTE: WHEN ANY MATERIAL DOES NOT COMPLY WITH ANY OF THE INSPECTION CRITERIA INDICATED IN THIS FORMAT, THE REGISTRATION OF A NON-CONFORMING PRODUCT WILL BE GENERATED.

ING.EMIR DELEARMEN JUNCO ACOSTA ARCHFFECT-EDGAR)DEL ANGECHERWANDEZ
) liTtewss
QUALWGQNTROL SUPERVISOR RESPONSIBLE FOR CONSTRUOGTION




Lincoln slectric Mexicana 8.4, de C.V.

- ' L LINCOLN
 Culeada Ascapotzaloo la Ville No: 885 . -
Col. Industrial Valleja, 02300 _ELECTRIC
Delegacion Azcapotzalon, México, D.F, ' THE WELDING EXPERTS

CERTIFICADO DE CALIDAD
Clasificacin: E7016
Espedificackn: AWS AS 1:2012
Coodigo: 37872 1/8 # 14 Jer-LH © 78 RH L1skg
Feche: 10101 2018
Lote: 10518
Fais de Onigen: Méxdeo _ .
CERTIFICAMOS A USTEDES QUE EL MATERIAL DE REFERENCIA HASIOO VERIFICASO CONFORME A LAS
ESPECIFICACIONES APLICABLES, CON 105 RESULTADOS DE ANALISIS DE ACUERDIO A EN10204 2.2

Caone - _ IB%Médma 0.04
Marganeso 1,80 % Maximo 057
Séicks , .75 % Mixmo 028
Azubre : - D036 % Midmo 0,005
Fostoro : 0.036 % Midma 0.047
Broing 020 % Médmo ' ’ lix]
Nique! _ : 0.30 % Maxkmo 0.62
Wotitznno ' 0.5 % Maximo 0.01
Vanadio 0.08 % Mxinto ' 601
Resistonvia Maxira 3 & Tension . 0 Kk Minimo 87,786
Resistencla 2 la Cedeinss (0.2 % Offse) B8 Ksi Mirimo : 80,148
 Elongadion B 22 % Mino , 24
Resistencia 2l (mpacto Charpy 27 J 27 d Mimo. 122.02

Avaladd par e depadamentt ga Aseguramienty do Cajidad con nimerd de nuforzacion
DOOOD0ETHY

k4

i i Say \:'; i " ,NI,. ) . )
PHOMIBIDA LA REPRODUGCION DE £3TE DOCIMENTO ENW%&}&»{L BIN Lk AUTORIZACION TE LA EMPRESA



(@] CORNELIUS OFFSHORE S. DE R.L. DE C.V.

CORNELIUS DIMENSIONAL INSPECTION OF MATERIALS

Calle 35° Mo Ext 118, No. interiod §
Col. Lamas de Holehe. © P, 20167
Chudad dal Carman, Campechs, Watks
Orfice: +5:52 938 361 0503

REPORT NUMBER:

COS-012

DATE APRIL, 2020 CONTRACT: _ O-CHUN/ER2013-0403 CERTIFICADO:

3078172

PARTIDA/ COLADA: _ 401G07LU/NM03G04JA

Sheve o VIBUALINSPECTIONG T2 = e il e o
YES APPLIES
1.- THE CAST, SERIES OR TAG IS VISUALLY IDENTIFIED IN THE MATERIAL. X
2.- THE MATERIAL SPECIFICATION IS VISUALLY IDENTIFIED. X
3.- THE BATCH NUMBER AND EXPIRY DATE ARE VISUALLY IDENTIFIED. X

(Applies to solder batches, coalings, and sand-blast cleaning abrasives.)

CHECK LIST
MEETS FAILS Dmm MEETS FAILS DmT
1.- DIAMETER X 5.- RECTITUDE X
2.- LENGTHS X b.- POUND-WEIGHT X
3.- OVALATION X 7.~ FINISH X
4.- THICKNESS X 8.- LABELED X
REFERENCE DOCUMENTS: QUALITY CERTIFICATES Dmﬂmuw LETTER I:lcunun' DOSSIER
DPURCHJASE ORDER N/A ] X |STANDJ\RDISPE{:IFICATIDN AWS: A5.1/A5.1M

OBSERVATIONS: 5 PCS OF LINCOLN E-7018 3/32 "(18 KG) WELDING RECEIVED

HOTOGRAPHIC EVIDENGE OF THE NON-CONFORMING PRODUCT

NOTE:

WHEN ANY MATERIAL DI?EE NOT COMPLY WITH ANY OF THE INSPECTION CRITERIA INDICATED IN THIS FORMAT, THE REGISTRATION DF & NON-CONFORMING PRODUCT WILL BE GENERATED.
4

QUALITY/CEIMTROL SUPERVISOR RESPONSIBLE FOR CONSTRUGT|ON




Lincoln electric Mexicana $,5,. de V. | LIN GOLN .
Calzada Azcapotzaleo 1a Villa No: H8o d ELECTRIC
Col. Industrial Vallajo, 02300

E WELDING EXPERTS'
Delegadidn Bagapotsales, México, D.F. R _

CERTIFICADO DE CALIDAD

Gllente; TECNQLOGIA EN SOLDADURA Y’GOH'I’E 84 DEQV
Clasifioacitn; E7018

Especificacion: AWS AS 1;2012

Cadlgai3078171 3/32 14 Jet-LH ® 78 RH Liskg

Fecha: 05/02/2020 '

Lote; 401G07LY

Pals de Origen; Méxjen

CERTIFICAMOS A USTEDES QUE EL MATERIAL DE REFERENCIA HASIDD VERIFICASO CONFORME A LAS
ESPECIFICACIONES APLICABLES, CON LOS RESULTADOS DE ANALISIS DE ACUERDO A EN10204 2.2

CURENETD

- | coen |
Carbono 0.15 % Madmo . 0.04
Manganeso - 1,80 % Méximo 1.23 .
Bllicio 0,75 % Maximo 0.40
Azlfre 0.035 % Méximo 0.
Fosfoia £0.085 % Maximo 002
Croma . 0.20 % Maximo 0.05
Niquel ' -0.30 % Maximo 0.03
Molbder,. 0.80 % Madma 0.00
Vanadio 0.08 % Maxima 0.01
Resistencla Méxima aia Tenslon 70 Ksl Minimo . 87,788
Reslstencia a la Cadencla (0.2 % Offset) 58 Ksi Minfmo 80,148 b
Elongecion 2 22 % Mirimo %Qg_ghﬁ“
Resistencia al Impagto Charpy 27 J . ' 27 J Minlmo

BT
Avalado par ¢l departamento de Aseguramiehto de }?;;: % Q&h
0600012097 % p» 505 gg%‘& ey

QUALITY ASSURANCE

Neta 1: En gaso e qiie 9ste eertificade contenga valores de propledades mooénicas, estas coresponden a los tlplaos materleles sagin certifisaclén
arwal deal prectae,

- Nola 2! Lote Clase G y Nivel de prushas F acorde a AWS AB,01

PROHIBIDA LA REPRODUCCION DE ESTE DOGUMENTO EN FORMAPARGIAL O TOTAL 5IN LA AUTORIZACION DE 1A EMPREBA




Lincoln electric Mexicana §.&, de C.V. LINCOLN &
Calzads Azoapotzalas la Villa No: BEg ELECTRIC
Col, Indnstrial Vallejo, 02300 '

e

THE WELDING EXPERTS*
Delegacién Azcapotzalee, Méxde, DT,

CERTIFICADO DE CALIDAD

Cliente: TECNOLOGIA EN S0LDADURA Y GORTE SBA DE GV
Clasifioacion: E7018

Espedificacidn: AWS AB 1:2012

Qédlgo:aom 71 8/82 x 14 Jot-LH ® 78 RH L18kg

Fecha: 05/02/2000

{.ote; 103C04A

Pals de Origen: Méxlco

CERTIHCAMOS A USTEDES QUE EL MATERIAL DE REFERENCIA HASIDO VERIFICASO CONFORME A LAS
ESPECIFICACIONES APLICABLES, CON LOS RESULTADOS DE ANALISIS DE ACUERDO A EN10204 2.2

R EMIRED RESU AP

. Carbono 0,16 % Madmo 0.04

Manganeso 1,60 % Maxima 1.2a

SHiclo .75 % Madmo : 0.40

Azufre 0,035 % Maximo a.m

Fosforo 6,035 % Méximo ' 0.02

Crome ) 0.20 % Méxdmo 0.08

Niquel 0.30 % Maxima 0.03

Molibdor. £,80 % Méximo 0.00

Vanedio ' 0.08 % Maximo 0.01

Resistencia Maxima a le, Tension 70 Ksi Mipkmia 47,788

Aesistencla a la Cedeitla (0.2 % Offset) 68 Ksl| Minimo 80,148

Efongacion 2° 22 % Minlmo ' k““%

Feslstencia al Impacto Charpy 27 4 ‘ 27 . Minimo

Avalado por sl departamenta e Aseguramlento de Oa M
: (00001 2097
y B a‘ﬁ% ﬁ&%
» \\5\}%@@@& '\"P‘j‘ G
— i’_tg”a%\ W %\‘@ of
“TRVALDO SANCHEZ e W
QUALITY ABSURANCE

Nola 1: En oese de que esie certificade contenga valeres de propledades mecdnlcas, ssios corrssionden a los tipleos matgriates segin certeacisn
anual del proGen,

Nota 2: Lote Glase C1 y Nivel de prushas F acords a AWS A5.01

PROHIBIDA LA REPRODUCGION DE ESTE DOGUMENTO EN FORMAPARCIAL O TOTAL SIN LA AUTORIZACION DE LA EMPRESA




Lincoln electric Mexicana 5.4, de GV, LINCGOLRN B
Calzads Azeapotzalce Ja Villa No: 869 ELECTRIC
Col. Industrial Valleja , 02800' THE WELDING EXPERTS"
Delogadion Azcapotzaloo, WMéxico, D.F.

CERTIFICADO DE CALIDAD

Cllente: TECNOLDGIA EN SOLDADURA Y CORTE SA DE CV
ClasHficaeidn; Eroig

Especiflcacldn: AWS A 172012

Codigo:3078171 8/3% x 14 Jet-LH ® 78 RH L1 Bkg

Fecha: 08/02/2020

Lote: 402G26LH

Pala de Orgen: Méxioco

CERTIFICAMOS A USTEDES QUE EL MATERIAL DE REFERENCIA HASIDO VERIFICASO CONFORME A LAS
ESPECIFICACIOMES APLICABLES, CON LOS RESULTADOS DE ANALISIS DE ACUERDO A EN10704 2.2

_ RLSLILTADO
Catborio 0.5 % Maximo 0,04
Manganaso 1.60 % Maxima .23
Sliiclo 6.76 % Maximo 0.40
Azifre 0,085 % Madmo 0.01
Fosforo 0,025 % Maximo o.02
Cromo ) i 0.20 % Méxirmo 0.05
Miquel B ' T D30 % Méximo 0.03
OB e 0,30 % Méxirno 0.00
Vanadio 0,08 % Méximo 0.1
Resigtencla Mdxima a [ Tenslon 70 Ksi Minlmo 87,786
Resistencis & fa Cedencla (0.2 % Offsat) 58 K&l Minimo 80,148 “
Elongacion 2* 22 % Minimo w@“
Resistancla al mpaoto Charpy 27 4 27 J Minimo . \.Q%\P'E“ 1%{1‘2:1‘ A
Avalado por of departamenta de Aseguramianto de Caﬁ&?nn Ea’.phﬂ? 6,“
0000012087 h | AR
1S W
af Q'@N‘i’c’%ﬁw-wﬂ@@
e mﬁ”‘i};@.‘ﬁg’
* m“%\% A o
OBV ALDO SANCHEZ *le‘*!‘% e
QUALITY ASSURANCE

Nota 1: En oaso da que este cartificada contenga valores de propledades mecdniaas, estas sarresponden a los lipleas materlales segin certifioucién
arhal del it

]

Mola 2: Lote Clase G1 y Nivel de pruskas F acorde a AWS As.01

PROHIBIDA LA REPRODUCCION DE ESTE DOCUMENTO EN FORMAPARCIAL O TOTAL SIN LA AUTORIZACION DE LA EMPRESA

PV —



(@] CORNELIUS OFFSHORE S. DE R.L. DE C.V.

Calle 3% Mo Ext 115, No. intsrior- 8

CORNELIUS|  piMENSIONAL INSPECTION OF MATERIALS === -

REPORT NUMBER: COS-013
DATE APRIL, 2020 CONTRACT: _ O-CHUN/ER2019-0403 CERTIFICADO: 3078173
PARTIDA | COLADA: 103G04JA

YES | DONOT APPLIES
1.- THE CAST, SERIES OR TAG IS VISUALLY IDENTIFIED IN THE MATERIAL. X
2.- THE MATERIAL SPECIFICATION IS VISUALLY IDENTIFIED. X
3.- THE BATCH NUMBER AND EXPIRY DATE ARE VISUALLY IDENTIFIED. X

(Applies to solder batches, coatings, and sand-blast cleaning abrasives.)

CHECK LIST
WEETS | FALS Dmm MEETS FALLS DCEEUT
1.- DIAMETER X 5.- RECTITUDE X
2.- LENGTHS X 6.- POUND-WEIGHT X
3.- OVALATION X 7. FINISH X
4.- THICKNESS X 8.- LABELED X
REFERENCE DOCUMENTS: QUALmr CERTIFICATES D‘NARRANTY LETTER DQUALIT\‘ DOSSIER
DPURCHASE ORDER N/A | X |5TANDARDI5PECIFICATION AWS: A5.1/A5.1M

OBSERVATIONS: 5 PCS OF LINCOLN E-7018 5/32 "(18 KG) WELDING REGEIVED

NOTE: WHEN ANY MATERIAL DOES NOT COMPLY WITH ANY OF THE INSPECTION CRITERIA INDICATED IN THIE FORMAT, THE REGISTRATION DF A NON-GCONFORMING PRODUCT WILL BE GENERATED.

at

JUNCO ACOSTA ARCHITECT.EDG/ H RﬂDEZ
L

V7
ING.EMIR DEL £/

QUALITY CWROL SUPERVISOR RESPONSIELE FOR CONSTRUCTION




Lincoln electric Mexicana 8.A. de C.V. a
Calzada Azcapotzalco la Villa No: 869
Col. Industrial Vallejo . 02300

: ; T THE WELDING EXPERTS®
Delegacion Azcapotzaleo, México, DF,

CERTIFICADO DE CALIDAD

Cliente: TECNOLOGIA EN SOLDADURA Y CORTE
Clasificacion: E7018

Especificacion: AWS A5 1:2012

Codigo:3078173 5/32 x 14 Jet-LH ® 78 RH L18.5kg
Fecha: 03/01/2020

Lote: 103G04JA

Pais de Origen: México

CERTIFICAMOS A USTEDES QUE EL MATERIAL DE REFERENCIA HASIDO VERIFICASO CONFORME A LAS
ESPECIFICACIONES APLICABLES, CON LOS RESULTADOS DE ANALISIS DE ACUERDO A EN10204 2.2

ELEMENTO

: RESULTADO
Carbono 0.15 % Méaximo 0.043-0.048
Manganeso 1.80 % Maximo 1.020-0.994
Silicio 0.75 % Maximo 0.350-0.367
Azufre 0.035 % Maxima 0.007-0.009
Fosforo 0.035 % Maximo 0.014-0.018
Cromo 0.20 % Maximo 0.040-0.04
Miguel 0.30 % Méaximo 0.030-0.015
Molibdeno 0.20 % Maximo ~ 0.010-0.003
Vanadio 0.08 % Maximo G,UD:E-—U.UUS
Resistencia Méxima a la Tension 70 Ksi Minimao 75,108-87,7886
Resistencia a la Cedencia (0.2 % Offset) 58 Ksi Minimo 64,619-80,148
Elongacion 2" 22 % Minimo 33-24
Resistencia al Impacto Charpy 27 J 27 J Minimo 55-90

Avalado por el departamento de Aseguramiento de Calidad con ndmero de autorizacion
00000009420

ECNOLOGIA EN SOLDADURA

CORTE S.A. DEC.V.
SETATEOERCTT 90407064
QUALITY AESURARNTES CENTRO 129 -3

COL. SAN RAFAEL C P. 06470
Nota 1: En caso de que este certificado contenga valores de propiedades cas &%F po%nﬂ los tipicos materiales segin certificacion
. q o conenga e g rocato SR L e e v .
anual del producto. MEXICO. DF

Mota 2: Lote Clase C1 y Nivel de pruebas F acorde a AWS AS5.01

PROHIBIDA LA REPRODUCCION DE ESTE DOCUMENTO EN FORMAPARCIAL O TOTAL SIN LA AUTORIZACION DE LA EMPRESA
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CORNELIU

CORNELIUS OFFSHORE S. DE R.L DE C.V.

8.- VISUAL WELDING INSPECTION
REPORT

WORK:
FABRICATION BOP STACK LIFTING FRAME

APRIL, 2020

www.corneliusoffshore.com



3 REPORT 4
\ VISUAL WELDING  ["™*
CORNELIUS j— = :
- LIUS | INsPECTIONREPORT [I T
CLIENT: COLS DRILLING MEXICO CODE: AWS D1.1
CONTRACT: 0-CHUN/ER2019-0403 bwa B-CORN-TRAZ-001 REVY.O0
REFERENCE:
RIATERIALS: ASTM ABS GR. AH36 WORK: FABRICATION BOP STAK LIFTIN FRAME
JONTOR WELDER
UNIT DRAWING AND / OR ISOMETRIC WELDING PROCESS OUTCOME MEETINGS HELD
IDENTIFICATION
NUMBER
VIEW PLANT BOTTOM PLATE | TOP PLATE
3 "THICK STEEL PLATE ASTM ABS GR. AH38
1 B-CORN-TRAZ-001 REV.0 41 Dz SMAaw DIN 2 "THICK STEEL PLATE ASTM ABS GR. AH36
"THICK
2 B-CORN-TRAZ-001 REV, 0 &2 Dz SMAW DIN il oplgriny bty b
ICK ABS i
3 B-CORN-TRAZ-001 REV.0 33 GicP SMAW DN b diindi lipbuitadsitbio
3 "THICK STEEL FLATE ASTM ABS GR, AH38
4 B-CORN-TRAZ-001 REV.0 J- GICP SMAW DN 3 "THICK STEEL PLATE ASTM ABS GR, AH36
2 112 "THICK STEEL PLATE ASTM ABS GR. AH38
5 B-CORN-TRAZ-001 REV. 0 45 GJCP SMAW DiN 2"THICK STEEL PLATE ASTM ABS GR, AH38
2 1/2 "THICK STEEL PLATE ASTM ABS GR. AH35
5 B-CORN-TRAZ-001 REV. 0 -6 Dz SMAw DN 3 "THICK STEEL PLATE ASTM ABS GR. AH36
2 172 "THICK STEEL PLATE ASTM ABS GR, AH3I5
7 B-CORN-TRAZ-001 REV. 0 -7 FJRG SMAWw DN 2 "THICK STEEL PLATE ASTM ABS GR. AH35
'"THICK STEE STM . AH3S
8 B-CORN-TRAZ-001 REV.0 -8 FJRG Smaw DN 3 ;}?mlcx TR FLAE At Qﬁ&m
ICK STE ABS GR,
9 B-CORN-TRAZ-001 REV.0 J9 bz SMAW DN gl il smef;ﬂ?g Egrms mm-f >
"THICK STEEL TM ABS GR. AHIG
10 B-CORN-TRAZ-001 REV.0 410 GJCP SMAW DIN : ;Emncx STEEL F.f;':; is&fm ABSGR. AH36
2 112 "THICK STEEL PLATE ASTM ABS GR. AH36
1 B-CORN-TRAZ-001 REV.0 J-11 DZ SMAW DN 2"THICK STEEL PLATE ASTM ABS GR. AH36
2142 "THICK STEEL PLATE ASTM ABS GR. AH38
12 B-CORN-TRAZ-001 REV.0 J1z DZ SMAW DN 3 THICK STEEL PLATE ASTM ABS BR, AH36
212 "THICK STEEL PLATE ASTM ABS GR. AH38
13 B-CORN-TRAZ-001 REV. 0 €13 FIRG SMAW DN 2"THICK STEEL PLATE ASTM ABS GR. AH36
2 172"THICK STEEL PLATE ASTM ABS GR. AH36
14 B-CORN-TRAZ-001 REV.0 J-14 Dz SMAW DN 2'THICK STEEL PLATE ASTM ABS GR. AH36
NOTE
A: ACCEPTED X|  APPLICABLE CODE  AWS D1.1 X D/N: WITHIN THE STANDARD
R: REJECTED ASME B31.3 F/N: OUT OF STANDARD

7
ELABORATED Calle 33" No. Ext. 115, No. Interior: B — ) REVISED %JA
; A

/' Col. Lomas de Holche. C.P. 24167 3
ING. EMIR DELZCARMEN JUNCO ACOSTA SRig Conten Fampeces Motk ARCHITECT: Eg«:.Quoﬁ%TzaL GELT. NDEZ
_ ce: +052 938 382 6603
QUALITY CONTROL SUPERVISOR RESPONSIBLE FOR CONSTRUCTION

L 4




. REPORT 1
2 VISUAL WELDING [ oe%
{:' .‘”‘"w& g:;a N o s U S SHEET: 2 DE 3
~ORNE L_. LJ > | INSPECTION REPORT [ [y
CLIENT: COLS DRILLING MEXICO CODE: AWS D1.1
CONTRACT: O-CHUN/ER2019-0403 DWG B-CORN-TRAZ-001 REV. 0
REFERENCE:
[MATERIALS: ASTM ABS GR. AH36 WORK: FABRIGATION BOP STAK LIFTIN FRAME
AONTTR WELDER
uNIT DRAWING AND / OR ISOMETRIC WELDING PROCESS OUTCOME MEETINGS HELD
IDENTIFICATION
N%BER
VIEW PLANT BOTTOM PLATE / TOP PLATE
| B-CORN-TRAZ-001 REV. 0 +15 FIRG SMAW DN 2 THCK STEEL PLATE ASTWARS O %5
2 B-CORN-TRAZ01 REV. 0 16 GIcP SMAW o ? 2 THICK STEEL PLATE ASTI ABS OR. AL
3 B-CORN-TRAZ-001 REV. 0 417 DZ SMAW DiN S TACK ETERL FLATE RETM AL Co A,
4 B-CORN-TRAZ-001 REV.0 318 bz SMAW DN Rloicuensinpadstinmadlaleng g
5 B-CORN-TRAZ-001 REV.0 J-19 FIRG Shiaw DN Sk :f!&%&?!i;‘ms‘.‘iﬁ“ AHA:esas
6 B-CORN-TRAZ-001 REV. 0 J-20 GICP SMAW DIN el et
7 B.CORN-TRAZ-001 REV.0 J21 bz SMAW DN bl it i i
8 B-CORN-TRAZ-001 REV.0 J-22 Dz SMAW DIN 2 THICK STEEL PLATE ASTMABS OR AHSS
o B-CORN-TRAZ:001 REV. 0 23 bz SMAW DN 3THCK STEEL PLATE ASTMABS GR, A6
10 B-CORN-TRAZ-001 REV.0 J-24 Dz SMAW DN 2 THOK STEEL PLATE ASTI ABS G AVS
1 B-CORN-TRAZ-001 REV.0 25 GicP SMAW YN liongainla ittt
12 B-CORN-TRAZ-001 REV.0 326 GUCP SMAW DIN T A
13 B-CORN-TRAZ-001 REV.0 27 FJRG SMAW o Aol sondl i
14 B-CORN-TRAZ-001 REV.0 J-28 FIRG SMAW DIN oo il oo s
[NOTE:
A ACCEPTED x| APPLICABLECODE  AwSD1.1 | X D/N: WITHIN THE STANDARD
R REJECTED ASME B31.3 F/N: OUT OF STANDARD
ELABORATERY |, Calle 33% No. Ext. 115, No. Interior: B REVISED
Col. Lomas de Holche. C.P. 24167 == oA
ING. EMIR DEL GARMEN JUNCO ACOSTA G'”dadcf;gaf;’;;bgg?g;%giam’m ARCHITECT. EDGAR Bill RINANDEZ
QUALITY GONTROL SUPERVISOR RESPONSIBLE FOR CONSTRUCTION




REPORT

NUMBER:
e . VISUAL WELDING
CORNELIUS | INsPECTION REPORT [ B, :
— il = = DATE: APRIL/2020
CLIENT: COLS DRILLING MEXICO CODE: AWS D1.1
CONTRACT: O-CHUN/ER2019-0403 DWG B-CORN-TRAZ-001 REV.0
REFERENCE:
JUATERIALS: ASTM ABS GR. AH36 WORK: FABRICATION BOP STAK LIFTIN FRAME
FErTs WELDER
uNIT DRAWING AND / OR ISOMETRIC WELDING PROCESS OUTCOME MEETINGS HELD
IDENTIFICATION
NUMBER
VIEW PLANT BOTTOM PLATE / TOP PLATE
1 B-CORN-TRAZ-001 REV.0 429 FIRG SMAW oM e o A
2 B-CORN-TRAZ-001 REV.0 430 FIRG SMAW DIN st s e
3 B-CORN-TRAZ001 REV.0 431 cicp SMAW DIN S oK SR i Ty s e A
4 B-CORN-TRAZ-001 REV.0 32 Gice SMAW DN it ol b lonlon i
5 B-CORN-TRAZ-001 REV.0 433 GJcP SmaAw DN Mool giintiag silegmidn ot
8 B-CORN-TRAZ001 REV. 0 134 aicp SMAW DN T e L AN SRR
7 B-CORN-TRAZ001 REV.0 435 bz SMAW o Al gt s
8 B-CORN-TRAZ-001 REV.D 436 oz SMAW DN S T AN AR AR
= — e— /_,/-\r
// i
,_.-"—-F“ == -
s
/"—’/
/"'F’f’
_—"-F/’-/-
_‘_’,_,-/-,;
./-/
/"-
NOTE:
A: ACCEPTED X]  APPLICABLE CODE _ AWS D1.1 D/N: WITHIN THE STANDARD
R: REJECTED ASME B31.3 FIN: OUT OF STANDARD
Calle 33% No. Ext. 115, No. Interior: B REVISED
Col. Lomas de Holche. C.P. 24167 i = A :
Ciudad del Carmen, Campeche, México
Office: +052 938 382 6603 AROHEESD = P
RESPONSIBLE FOR CONSTRUCTION

S




>
CORNELIUS

CORNELIUS OFFSHORE S. DE R.L DE C.V.

9.- TRACEABILITY REPORTS OF
MATERIALS AND WELDS

WORK:
FABRICATION BOP STACK LIFTING FRAME

APRIL, 2020
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1. BACKGROUND.

Due to the need to be able to fransport the BOP valve arrangement with a weight of 100 Ton, t_h"e.ét.ructural
analysis and review of a rigid lifting frame consisting of plates, capable of supporting the loaids during said
maneuver, is required, The overall dmensions of the array are 2872mm X 28?2mm ‘(bottom plata),
2780mm x 2780mm {top plate) and a 200mm plate spacing.

2. OBJECTIVE.

The cbjective of the analysis in lifting condition is to know in terms bf";::;s.:t'i':esses and deformations the
structural behavior of the Iifting frame to which it will be subjected, as w-'éll"as the maximum displacements
that are presented at the time of performing the maneuver.'.\_‘-'_li_'h_é- Sinalysis presented in pages of this
document was carried out in accordance with the guidelines a‘_ﬁ;d'.r'ecommendations of APl 2A-WSD.

3. SCOPE.

The scope of this calculation memory includes; to shb\:& the design guidelines, structural behavior of the
liting frame, as well as its service limit states torcarry out the work safely.

« The analysis will take into account the, cié'gd loads of the frame and the weight of the BOP (100 ton)
which was determined by the client.. -

+ Raview of the displacements due to tl';e combinations of loads considered.

* Review of the resistance o_f:’_théfst:eel elements that make up the structure..

4. UNIT SYSTEMS.

The system of units Lised for the elaboration of the structural model corresponds to the following
oonsideration:_’a__’-:'-' =
Metric sys‘tefﬂ:‘
Units of Ien'gtﬁ Metars {m) and centimstars {cm)
Surface units = Square meters (m?)
Volume units = cubic centimeter (cm?)
) Weyght units = Kilograms (Kg)
- Units of effort = Kilogram / centimeter2 (Kg / cm2)
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5. STANDARDS, CODES AND STANDARDS.

API-RP-2A-WSD-22 ED Recommended Practice For Planning, Designing And ConstructIng
Fixed Offshore Platforms-Working Stress Deslgn.

AlSC 13™M ED Manual Of Steel Construction American |nstituie' Of Stee
Construction. :

iIMCA Manual De Construccion En Acero Instltuto Memcano De La
Construccién En Acero, A. C.

CDS-0CT-2019 Guide for the Clasification of drilling Systems. ABS

AWS D11 Structural Welding Code-American Welding Society.

6. STRUCTURAL DESIGN CRITERIA.

The mathematical model has been made using the Soliqurkg.l:dmpuler program, which is a software for
3D mechanical modeling. The considerations taken fpr'_:'thg__ éhalysis of lifting conditions are presented
below. - '

1. Suspension points have been medeled using-bélts: that simulate gecmetry and contact condition with
the main loading lugs. -

2. The own weight of the lifting frame and the BOP load have been included.

3. The analysis model Is based on trar?s-_fo:rmlng the composite plate framework into an approximate
discrete model by dividing it into a fipite; n'u.'m-ber of elements

4. Tightening forces have been intlrod'uced into the joint plates simulating the torque applied to the joint
bolts. o

5. Frame design loads and liffing .Iu.gs meet the requirements specified in API-RP-2A-WESD-22,

The structural model of the él‘iaiysis is shown in detail in the images presented throughout this document.

7. THREE-DIMENSIONAL ANALYSIS MODEL.

7.1 STRUCTURING THE ANALYSIS MODEL.

The overall dimensions of the array are 2872mm x 2872mm X 76.2mm (bottom plate), 2780mm x 2780mm X
50.8mm (top platey and a 200mm plate spacing both sectioned in the center, the joint between them being made
by four PL-1 ﬁlétes {63.5 mm) which are screwed together forming two bolted connactions. The arrangement has
four PL-2 plates (63.5 mm) located in the corners which have a 50 ton SWL, the two main load ears (suffer 76.2
mm) are 80 ° from the screwed joints and have a SWL 100 ton The lifting maneuver will be performed at two points
of the! m,bdel located in the main ears, the madel restrictions were located in a rigid element that simulates the
shackle bolt, and the union that exists with the ear during the [ifting maneuver was considered in the software
threugh a non-penetrating contact. The dimensions were taken from the document: D-CORN-CIV-001..
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2780

2872

Figure 1. View of the model (plant). Overall dimensions

and elements that integrate it.

Figure 2. View of the analysis madel (isometric).
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7.2 DESIGN PRINCIPLES.

The analysis and design of the structure will be carried out applying the criteria of service limit states and fault

limlt states as applicable in each particular case. The system must be able to withstand the effects of loads that
may arise during the lifting maneuver. o

Fallure limit state (design).

In the failure limit states, the forces acting on the elements of the structure will not be greater than their resistance
capacity. The design in metal structures consists in determining the maximum resistant load of each of the
elements that form the structure, be it axial, tension or compresslon along the element, of flexion around its
transverse axes or of torsion around its axis longitudinal, and the resistant load, the nominal stress of the selected
material and the boundary conditions at the ends and along the element should bé considered in the calculation.
Praventing the load capacity of the structure, and each of its components from being depleted causing
permanent damage that affects its proper behavior before the effect of‘;_the:.'!oads that will be imposed during its
use. For the design of the metaliic elements, the provisions issued by the American Institute of Steel Construction
(AISC) will be applied, which specifies that the admissible resigtance of each structural component must be
greater than or equal to the resistance demanded by the combinations of loads considered , checking that the
material does not exceed the cresp limit while remalning in the slastic range.

El resultado del analisis de resistencia de la estructura se'bdsara en el criterio de Von Mises, donde se debe
cumplir que el esfuerzo resultante del analisis de elementes finitos no excede el maximo permitido lo cual se
expresa de la siguiente manera:

0. <0.85 x Fy
donde: i
Op = Equivalent effort Von Mises o
Fy= Minimum creep stress of steel. -

Service limit states. L

Once the analysis of the elements that '_iﬁ'aka up the structure has been carried out, the deformations resulting
from the imposed loads are calculated, and they must be less than the maximum permissible deformations,
established in the codes and regulations depending on the service of each structure.

Vertical deflections.
The maximum permiss_lbié 'feiélive vertical displacements for the structural elements shall not be greater than:
A<L/240  Accordirig to AISC.

i

7.3 DETAIL_.OF ANALYSIS MODEL.

7.3.1.PARTS OF THE ASSEMBLY.

Nekt, thé parts that make up the assembly are detailed except for the element named “GRILLETE” which is a rigid
element used to fix the structure during the analysis, but its reslstance Is not interested..
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Assembly Visuslization
? -

] [
,r',-f||g7'@l| FileNae | Quantity | Total Weight &L‘Z

& orens
& cruere
P loreia2
& foreia 1ooron
& mreia
b | PACAPRINCIRL

[ " T S TR

2780
2872

Figure 3. Lifting frame (parts of the assembly).

7.3.2.EAR PROPERTIES 3 (PL-3).

15

Figure 4. Ear 3 (PL-3). Dimensions in mm.
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‘5 Mass Properties

- b4
& OREJA 3.5LDPRT
Override Mass Properties... 1 ﬂ.e-u!culate |
E ek i e Tdededs o . P
[ create Center of Mass feature
[]show weld bead mass

Report coordinate values relative to: | — default —

Mass properties of OREJA 3
Configuration: Default
Coordinate system; — default -

Density = 0.01 kilograms per cubic centimeter
Mass = 2.23 Kilograms

Volume = 264.17 cubic centimeters

Surface area = 33331.99 square millimeters
Center of mass: { millimeters |

X=23.04

¥=-1435

Z=1588

Principal axes of inertia and principal moments of inertia: { kilograms ™ sgquare millimeters )
Taken at the center of mass.

Figure 5. Ear 3 (PL-3). Mass Properties.
7.3.3.EAR PROPERTIES 2 (PL-2).

Figure 6. Ear 3 (PL-2). Dimensions in mm.
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Q Mass Properties

@

OREJA 2 SLOPRT

Options.

=] hidden bodies/
[l €reate Center of Mass featurs
D Show weld bzad mass

| OvemideMassPropedies.. | | Recalculate |

Report coordinate values relative to: | - default — -

Mass properties of OREIA 2

Configuration: Default
Coordinate system: -- default -

Density = 0,01 kilograms per cubic centimeter
Mass = 37.50 kilograms

Wolume = 4784.50 cubic centimeters

Surface area = 23471184 square millimetars

Center of mass: | millimeters )

X =000
¥=13226
Z=3175

Figure 7. Ear 2 (PL-2). Mass Properties

7.3.4.EAR PROPERTIES 100 TON.

Figure 8. Ear 100 ton. Dimensions in mm.
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b Mass Properties - b4
¢ OREJA IOUTO_N'SlDPHI
| Ovenide Mass Properties.. | Recalculate |

Include hidden bodies/compenents
[] Create Center of Mass feature
[] shows weld bead mass

Report coordinate values reistive to: q

Mass properiies of OREIA 100TON
Configuration: Default
Coordinate system: — defauft —

Density = 0.01 kilog per cubic ¢

Mass = 179.78 kilograms

Volume = 22901.36 cubic centimeters

Figure 9. Ear 100 tons. Mass Properties

7.3.5.EAR PROPERTIES 1 (PL-1).

Figure 10. Ear 1 (PL-1). Dimensions in mm.
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" Mass Properties = X

Options...

|  Overide MassPropeies.. | | Recalcuiate |

=] hidden b p

[[] Create Center of Mass feature

EISI\DW weld bead mass

Report coordinate ualues relative to: | — default — -

Mass properties of OREIA 1
Configuration: Default
Coordinate system: — default —

Density = 0.01 kil per cubic ¢

Mass = 191,90 kilograms
Volume = 2444616 cubic centimeters

area = 1014523.13 square millimeters

{Certer of mass: { millimeters |
X=-123597

¥Y=304.03

Z=3178

Figure 11. Ear 1 (PL-1). Mass Properties.

7.3.6.MAIN PLATE PROPERTIES.

Figure 12. Main board (double). Dimensions in mm.
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[ OvenideMassPropenties. | | Recaleute.
[ include hidden bodies/components

[ create Center of Mass feature
[l show weld bead mass

Report coordinate values relative to: | — default -

Mass properties of PLACA PRINCIPAL
Configuration: Default
Coordinate system: - default —
Density = 0,07 kilograms per cubic centimeter
Mass = 2900.33 kilograms
|Wolume = 362469.30 cubic centimeters
Surface area = 12648185.18 square millimeters
Center of mass: { millimeters )
X=0.00

¥=133.22
Z=87.80

Figure 13. Main board. Mass Properties.

7.3.7.DISCRETIZATION OF THE MODEL.
Mesh Information

Mesh Wp_e Solid Mesh
Mesher Used: Standard mesh
Automatic Transition: off
Include Mesh Auto Loops: off
Jacobian points 4 Points
Element Size 72.3571 mm
Tolerance 361785 mm
Mesh Quality Plot High
Remesh failed parts with incompatible mesh Off

Total Nodes 53614
Total Elements 27986
Maximum Aspect Ratio 69.328
% of elements with Aspect Ratio <3 = 91.1
% of elements with Aspect Ratio > 10 0.0322
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Shu i neama: EAJE 0 B Do ufid
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Figure 14. Mesh of the lifting structure.

7.4 DEFINITION

OF THE MATERIAL.

The material used in the analysis model is ABS AH36 which has a greater 'resistance with a minimum creep effort
of 51 KSI. Its mechanical properties are shown below:

| §= 4151 116 Stainbess Steal Sheat (75~

| ¥= A1S1 321 Annesled Stalnless Steel i5:

| §= 4151 327 Arnesied Stainkess Stesl (S

| ¥ a5 4130 Steel anneated ot 5550

| 4= Ais14120 Stesl, amalized at 870C

| = AIS14340 Steat annealed

| T 4151 4340 Steed, nomalized |

| 3= 5I ype TT6L aindens steat

= st ype A2 Tosl Stest

= s es

= Alloy Stesl 55

= smasn

= cont Anoy Steel !

4= cast Carbon Steal |

= Ccast Shaintess Stael |

¥= Crvome Stainbess Steel

= Gatanized Steel

4= piain Carbon Steet

F= Stainless Steel Wesritic) |
|
|
1

E Wrought Rainiess Steel
= ssane
H MATERIALESZ
| |
< A
ik here o access more mulﬂls-u;;;. a
12 SOUDVORKS Mstenals Weo Partal,

Properties  Tables & Curres [« Custom

Mzterial praperties

Matzrial: in the default litrary can not be edited, You must Tist copy the matedal
to a curtom lbrary to adit i,

Modelhoe:  [LnenBamchatropic v
Units: | Metrie sy 7
Categons | Steel |
Mame: ABSAMIE ____|
Defaulttailure |MacyonMises Stress v |
eriterion: L =
Descriotion: | |
s [ 1

Dt 41

%

Value

IEZEE]

| Hel

Sae

[osiy ] | ciose |

Conllig-

Figure 15. Mechanical properties of the material.
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7.5 SUPPORTS.

The model fasteners are located on the modeled bolts simulating the shackles to be used during the lifting

maneuver. See Figure 16.

Figure 16. Boundary conditions. Fixing poi

These bolts were considered as rigid elements that are not calculated, but ha

lugs, giving it support by means of a non-penetration type contact, see figure 17.

Message
Thickniess of the shells will be taken into account

Type
Mo Penetration

Face<1> @GRILLETE-1

@

[ set-Contact

WliFace<2> OREIANQOTON-T

Pioperties
[AFrition

s o

Figure 17

nts.

ve the ability to interact with the lifting

. Contact properties Bolt-Ear type No penetration.
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7.6 GRAVITY CENTER.

The center of gravity is referenced to the coordinate axis called “Coordinate System2” whose origin is on the “Y"
(vertical) axis at the bottom of the lifting frame base plate and its coordinates are shown in the following figure:

@ Mass Properties - x

& ‘Enmusmmmm

__-l.)_v;;llde- l-hss .Pl'nplmﬂ..‘ Recalculate

[ inciude hidden bodies/components

[ show weid bead mass

Report coordinate values relative to: | Coordinate System2

Mass propertiss of PLACA DE [ZAJE BORS
Configuration: Default
Coordinate system: Coardinate Systeml

Mass = 708306 kilograms
[Volume = 302337 35 cubic centimeters
|Surface area = 324484.79 square centimeters

(Center of mase: | centimeters )
X =037
¥=151%
=000

Principal axes of inertiaand p of inertia |
Taken al the center of mass.

i ={1.00, 0.00, 0.00) Pu= 6330484533

Iy= (000, 000 -100] Py = 65781359.57

lz = {0.00, 1.00, 0.00) Pz = 12533841152

* square centi ]

Figure 17. Coordinates of Center of Gravity.

Figure 18. Graphic location of Center of Gravity.

7.7 LOADS.

This section presents the definition, shape and magnitude of the loads considered in the structural design of the
elements.
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7.71  SELF WEIGHT.

Includes the weight of the structural elements considered in the geometric model (plates). The weight of all the
elements defined in the structural model is calculated by the computer program, using a material specific weight

of 7,850 kg / m?® for steel.

f Mass Properties

% PLACA DE [ZAJE BOPS.SLDASM

Owerride Mass Properti R

[A incude hidden bodieycompanents

I show weld bead mass
Report coordinate values relative ta: Cogidinate System?

o,

Miats properties of PLACA DE IZAJE BOPS
Configuration: Default
Coordinate system: Coordinate System2
Mast = 702205 kilograms

[Volume = $02337.35 cublic gentimeters

Figure 18. Modeled Own Weight.

7.7.2 SELF WEIGHT NOT MODELED.

This load is due to the plate bonding bolts which were not physically modeled because they are considered as
caonnectors in the analysis. The load considered. It is 10 kg per piece which gives a total of 160 kg distributed on

the upper faces of the connection plates, see figure 19.

3 Foroe Valus Totad] fuf): m

Figure 19. Weight of union bolts.
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7.7.3 BOP EQUIPMENT WEIGHT.

Enter the weight of the BOP equipment (100,000 kg) which was provided by the customer, this is distributed in the
contact area which is the edge of the circular cut made in the bottom plate with a thickness of 76.2 mm, see figure

20.

Alang Edgeli ot fgf:| 100000

Figure 20. Equipment weight during lifting.

7.8 COMBINATIONS OF LOADS.

During the lifting analysis stage, load factors will be used, which take into account the level of certainty regarding
the weight and location of the center of gravity of each component in particular, due to the lifting conditions to
which the lifting frame will be subjected was considered a dynamic load factor, which was taken from the APl RP

2A WSD in its section 2.4.2.c.

LOAD COMBINATIONS SERVICE | RESISTANCE
LIMIT LIMIT
ITEM DESCRIPTION CEG CDI
SELF WEIGHT 1.00 1.35
2 SCREW WEIGHT 1.00 1.35
3 EQUIPMENT WEIGHT BOP 1.00 1.35

WHERE:
CEG: Static hook load
CDI: Load lifting design
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8. RESULT OF THE ANALYSIS.
8.1 SUMMARY OF REACTIONS.
Selection set | Units Sum X SumY SumZ Resultant
Entire Model kgf 0.16889 144784 0.0575582 144784

8.2 MAXIMUM DISPLACEMENT.

The maximum displacement is presented in the area of the bolted connection of the pieces with a value of 0.5 cm

in the vertical direction, see figure 21. The distance between supports is 3000 mm.

UIRES o)

Figure 21. Maximum deflection calculated.
Comparing the calculated result with the combination of service limit status we have:

Calculated vertical A = 0.66 cm

Allowable vertical A = L / 240 = 300/240 = 1.25 cm

0.66 cm (acting) £ 1.25 cm (allowable) — O.K.

8.3 EFFORTS IN THE FRAME OF LIFTING.

Below is the list and plot of efforts acting in the lifting frame due to the design load (CDI) mentioned in section 7.8.
This value will be compared with the allowable stress of the material which is: 0.85 (3,620 kg / cm?) = 3,077 kg /

cm?.




G

CORNELIUS

TITULO:

Fabricate 18-3 / 4 " BOP lifting frame, 100 MT SWL
capacity.

REVISION: HOJA:
0 19 de 29
DOC. N°
MC-G-001

List Resulis

Study name: IZAJE BOP

Units:

[ kgf/cm®2

V‘

Selected reference : N/A

Step Number: 1

Node | X(mm) | Y(mm) Z{mm) | VON [kgf/em*zy¥ | A
15,4247 138.46 -1501.31 2.92018e+003
15834 91,6247 13846 A1501.31 2911042003
14447 -15.4247 13846 1543.03 2.84531e+003
247 -69.8747 79.7207 1484.29 2.82964e+003
14445 91,6247 133.46 1543.03 2.81437e+003
684 37.1747 79.7207 144258 2.73631e+003
691 -69.8747 79.7207 144258 2.786932+003
258 53,5247 63,9316 1500.03 2.73006e+003
454 -53.5247 101.221 143661 2.72873e+003
643 -3.7552 121,707 -1469.36 2.676462+003
693 -53.5247 63.9816 145831 2.66499¢+003
43 -53.5247 101.221 1473.53 2.63421e+003
256 371747 79.7207 1484.29 2.63098e+003
435 13.3143 104,954 -1480.41 2620892 +003
17136 725747 138.46 -1501.31 2.62397¢+003
17140 -34.4747 13846 -1501.31 2.61329+003
215 -103.628 122.97 1514,34 2.58373e+003
gs -5.27855 108,835 1513.99 2.58344¢+003
: Close | i Save ! | Help

Figure 23. Graph of efforts in lifting frame.

Figure 22. List of maximum efforts in the lifting frame.

Maximum value 2,920 kg / cm?.
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Figure 24. Amplified area of the area with greater effort.

The stress analysis shows a maximum acting stress in the hole area with a value of 2,920 kg / cm?, which is less
than the allowable yield stress of the AH-36 material, which is 3,077 kg / cm?, so the proposed geometry for the

main ear.
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8.4 SCREWED CONNECTION.
F_‘ " Enites | & “ledgefs)
- 7 l
R %ift dizmeee 'I“§ dem Calculated FOS. 3.380
I:"“ 'Nomlna =|'i3ﬁ( I 5.-!["""“"” o i Cesired FOS: 1.5
:,’_'_'_'_"_‘_'_"]’:c'ﬂh‘“é“r'rﬁﬂuf
...I Serengiih Dota -~ M"- Pk
(I Enoven Temide Siedis Arda " ’ " o
@) Cadsuiatng Tenple Sheesy Aees “ ‘ ;‘ ’ - *
B o IhrEREL R [ ] é
Bl Wrsngth " i . ‘
: 3553 | gliem 2
LafetyFartos
[vs A
Connectar Fomeas
Typa X-Component Y-Component Z-Component Resultant
Axial Force (kgf) 077271 0.2536 -59524 55824
Shear Force (kgf] -27.821 25845 -1.00051584 a7.581
Bending momant (kgf.cm] -3050.3 1109.5 0.032685 32458
i ) El'ltlhe. T2edge(s)
{ T Typs (Bolt ';
| Headdizmetsr | 89cm 3 Caleulzted FOS: 3381
5 Nutdemeisr Bdem T !
" Horrinz shank | 54 i Cesired FOS: 1.5
T Pl ﬂql‘yn:-ny | 0000 et
oS us 1
~ Yeoung 'E'Er:%ﬁ.%_':_l{e-&_t_l"j' ‘I """""" i !
" Peissons rata ; 0.8 -
- S kefem i =
=4 smengm Dot - i ) -
() Knin Temiie Shieis Aies L * "' nt
18 Coboulsted Tenule Sown) does “ l “ ’
B e pa— 3 1 &
;::ll_h-hmﬂlh " 1 P 4 ‘
Courterzers with Nut-18 s | hgtiem 2
Latety Fartor
Connector Forozs
Typa £-Component Y-Component Z-Component Resuitant
Axial Foree (kgf) -0.22931 -0.22826 58992 55832
Shear Force (kaf} -2.9328 39518 4 4013e-006 49212
EBending momeant [kgf.cm) 3300 13369 0.018194 2579.6
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L Entites’ | Jedpe(s]
"ﬁl?samﬂ j —
__Headdismzizr [Efem T Calculsted FOS: 1.840
o NaidiEmess i 8Mcm i
Meorrinz/shark | 5.4 i Desired FOS: 1.5
{  dEmete !
U Prelosd (Tomgus| | A0OCD :
. Youngsmodulus | ZAe0T £
L. Pmssorsrtc 1028 T |
ab—— Preladuntz (kefem -
(] Strergtn ata -~ | P -
1 B Tema e Sirees Arda na i i " i
#) Caloulsed Tenibe Srens Auea * l' ‘ ‘ £
W (20 tvestimn v L] . )
i Bt Snengtn " | | ‘
Courtercars with Nut-1€ | w5es wgliom* 2
Safuty Faciow
|v3 A
Typa X-Component Y-Component Z-Component Resultant
Axial Force ([:gﬂ 044422 -0.5€997 82420 92420
Shear Foree [kgf) -25.549 48732 -0.0001262 25.5504
Bentling moment (gt om) 1a7sT R N
[ e Sriites | Zedgefs] !
o lypriBok i g o
~  Blom T ; Calculated FOS: |~ 1.343
L. Ntdismates V¥Aem T i
r Momina! zhank | 5.4 : Cesired FOS: 1.5
— Frelosd 9‘}%?1&% eoong
i k- Uy |
_— ‘f’w"a?*‘ﬁfﬁﬂus L0 i
N cissonsrato | 0A8 T |
i ... Frebaduntel Tkefem I .
A Saengtn Data -~ I’ e
(1 Ko Temadie Tirets Ares " i
®) Catrutited Tanple Brany deep “ \ | l’.'
N ; AR &
Bt Siength " i i ¥ ‘
Courdertars with Nuwt-17 [ psm Agtiem 2
Salely Facler
15 A
Connector Forces
Type X-Component Y-Component Z-Component Resultant
Axial Force Ikgﬂ -0.5228 0.15652 BZ35T 92357
Shear Force (kgf) -8.1608 -28.419 1.9412¢-006 295687
Eending moment (kgf.cm) 14639 10525 0.085187 18030
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8.5 PADEYE DESIGN SWL 100 TON.

The main ear must support a SWL of 100 tons, so according to section 2.4.2 ¢ of API-RP-2A-WSD-22 ED which
indicates that the load factor for this type of element is 2.0, we have:

MATERIAL PROPERTIES

Tensile strength:

4996.03 kgflcm”2

Model Reference Properties Components
Name: ABS AH36 SolidBody 1(Cut-
Model type: Linear Elastic | Extrude1)(OREJA SWL
Isotropic 100TON)
Default failure Unknown
criterion:
Yield strength: 3620.02 kgflcm”2

Force-1

Elastic modulus: 2.03943e+0086
kgflcm#2
A Poisson's ratio: 0.26
Mass density: 0.00785 ka/cm”3
Shear modulus: 808635 kgflcm”2
Entities: 6 face(s)
Type: Fixed Geometry
Fixed-1
Resultant Forces
Components X Y 4 Resultant
Reaction force(kgf) -7.05807 -199998 -3.2512 199998
Entities: 1 face(s), 1 plane(s)
Reference: Top Plane
Type: Apply force
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Total Nodes 30461
Total Elements 19378
Maximum Aspect Ratio 3.9715
% of elements with Aspect Ratio <3 99.9
A
Selection set Units Sum X Sum Y Sum Z Resultant
Entire Model kgf -7.05807 -199998 -3.2512 199998
RESULT OF EFFORTS.
Name Type . Min Max
Stress1 VON: von Mises Stress 0.15907 kgflcm”*2 2,362.9  kgflem”2
Node: 28952 Node: 973

A

PADEYE 100 TON-Stress-Stress1

The stress analysis shows a maximum acting stress in the hole area with a value of 2,362.9 kg / cm? which is less
than the yield stress of the AH-36 material which is 3,077 kg / cm?, therefore the geometry is accepted. proposal

for the main ear.
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8.6 REVIEW OF EAR WELDING.

The revision of the proposed weld in the main ear willlbe carried out taking into account the same design load of
the ear (200,000 kg) for which the following revision of 6 weld beads is available:

[ Soidadura arsa (- Defautt-)
v pars
« '§1 Connectiane
-, ?; Conneciors
Ak EdgeWeld Connector-1 HETS: 18 mimd)
Ab, Edge Wetd Connector-2 BETRE 16 mims)
Ab, Edge Weid Connector-3 (ETD: 16 mur}
A, Edge Weld Connector-4 (£7% 16 mme)
b, Edge Weid Connactor5 (EE 16 mms}
Ak, Edge Weld Connector§ (EIE 16 mm)
« [ Fictures
12¥ Fixed-1
= L} Esternaitoads
1 Forea2 (Peritem: 200000 kgt
H Mt
[] Resui Options
3 IER:FWQ
= [ Results
[ Strent LvonMie:
' Displacemant? (-Res disp-)
@ strain) [-Equivalent-)
B Weld Check Plct?

Figure 22. Location and size of the proposed weld.

Entities: 1 edge(s)
Reference: Edge<1 >

Type: Apply force
Values: ==, ==, 200000 kgf
Moments: ===, ==, === kgf.cm
Force-2
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Edge Weld Connector

Model Reference

Connector Details

Edge-weld Size Graph

(N)

Type: Groove,
Double-Sided Eoy-wekdsieer et
Standard: American um
Standard L
Safety Factor: 1 S /
Electrode: E70 i 1/
Weld Strength: 3248.18kgflcm Y Y
A };‘; .‘::
Weld size: 16mm W,L-_..-—rsf"."r: e
3 Terminating Part: OREJA il o el
100TON2-2 R, B
PRINCIPAL2-1
Connector Forces
Type Min Max Mean
Weld size (mm.) 0.064747 13.995 2.6984
Weld throat size (mm.) | 0.045783 9.8958 1.9081
Joint normal force (N) | 2743.4 4.9454E+006 1.0537E+006
S(H*;ea"ws'd axis force | 3 91E+006 -19327 -5.4882E+005
Shear-Surface normal 0
force (N) :
Bending moment (N.m) 0 0
Type: Groove,
Double-Sided gt sz et
Standard: American naay
Standard won o
Safety Factor: 1 i ::l "
Electrode: E70 P —
Weld Strength: 3248.18kgflcm i ij i .
"2 an| i
Weld size: 16mm sl
Terminating Part: OREJA
I 100TON2-2 ety
g Mating Part: PLACA
Edge Weld Connector-2 PRINCIPAL2-1
Connector Forces
Type Min Max Mean
Weld size (mm.) 5.044 10.245 8.1602
Weld throat size (mm.) | 3.5666 7.2445 5.7701
Joint normal force (N) 56875 1.5249E+006 8.6034E+005
SHoartyeld: axis 19rce | 1.6845E+006 4.5134E+006 3.4837E+006

Shear-Surface normal
force (N)

Bending moment (N.m)
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Type: Groove, Double-
Sided CRpmm—p
Standard: American ""”i
Standard b
Safety Factor: 1 ,‘E“"I'x
Electrode: E70 N
Weld 3248.18kgflcm"2 ¥ \
Strength: 200 ~ -
Weld size: 16mm i e
Terminating OREJA e e
e Part: 100TON2-2 == S
Mating Part: PLACA i
Edge Weld Connector-3 PRINCIPAL2-1
Connector Forces
Type Min Max Mean
Weld size (mm.) 1.4828 7.2769 2.5517
Weld throat size (mm.) | 1.0485 5.1455 1.8043
Joint normal force (N) | -2.8121E+006 1.6567E+006 -1.2113E+005
a7 vveld axis Torce | 1 6aa5E+006 1.0236E+006 4.7916E+005
Shear-Surface normal 0 0
force (N)
Bending moment (N.m) 0 0
Type: Groove,
Double-Sided et i i
Standard: American 1y
Standard il I'
Safety Factor: 1 ol 5
Electrode: E70 P //
Weld Strength: 3248.18kgflcm S ik
A9 ‘c..»-_‘w_'_r;_,:;;.--
Weld size: 16mm 0 e ——
Terminating Part: OREJA R - iy
A, 100TON2-2 e Wb e Do
Mating Part: PLACA
Edge Weld Connector-4 PRINCIPAL2-1
Connector Forces
Type Min Max Mean
Weld size (mm.) 1.2017 8.9292 2.7796
Weld throat size (mm.) | 0.84976 6.3139 1.9655
Joint normal force (N) | -5.6536E+005 3.1664E+006 1.1199E+005
Ny eld axis oree | 7 4g07E4006 1.5935E+006 5.4912E+005
Shear-Surface normal 0
force (N)
| Bending moment (N.m) | 0 0
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Type: Groove, Double- —
Sided _-
Standard: American - iy
Standard =
Safety Factor: 1 i :: i ,__-'
Electrode: E70 § 1 ol e
Weld 3248.18kgflcmA2 Pl e
Strength: cal  gme—t 5 |
Weld size: 16mm e ;
Terminating OREJA 100TON2- 7% R B
55 Part: 2 -
Mating Part: PLACA ToomEEmL T e
Edge Weld Connector-5 PRINCIPAL2-1 te
Connector Forces
Type Min Max Mean
Weld size (mm.) 6.8121 10.393 8.4469
Weld throat size (mm.) | 4.8169 7.3492 5.9729
Joint normal force (N) -1.8064E+006 2.2646E+005 -7.8997E+005
(Sh:‘)ea"we'd axis force | , 4807E+006 4.6765E+006 3.5786E+006
Shear-Surface normal 0
force (N)
Bending moment (N.m) | 0 0
Type: Groove, Double- _
Sided Edge-weld sire plot
Standard: American Standard o
Safety 1 =
Factor: 2
Electrode:  E70 .
Weld 3248.18kgflcm”2 : :nu \
Strength: e “Q\
Weld size: 16mm !
Terminating  OREJA 100TON2-2 M MR i g e e
A Part:
Edge Weld Connector-6 Mating Part: 1PLACA PRINCIPAL2- AN
Connector Forces
Type Min Max Mean
Weld size (mm.) 0.011057 12.602 1.8769
Weld throat size (mm.) | 0.0078188 8.9107 1.3272
Joint normal force (N) | -3.2181E+0086 28382 -5.8484E+005
shear-Weld.axis force | 4 e765E+008 7864.5 5.5153E+005

Shear-Surface normal
force (N)

Bending moment (N.m)
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9. CONCLUSIONS.

Based on the analysls carried out, it Is concluded that the BOP manipulation framework for a SWL of 1"00'{0ns has
an adequate behavior during the lifting operation shown in the pagas of this document. By way of summary, the
following conclusions are drawn:

ltem Review

The maximum deformalions that will occur in the structure during its operation phase:'are below the allowable
deflections, therefore the service limit states for the work platform are met, 0.66 cm (aotlng) < 1.25 cm (allowable)
— 0K .

In the structural review of elements of the lifting frame, it can be determined that th:éy behave appropriately in the
cases and conditions imposed during the maneuver, since the stresses do-not exceed the allowable stress stress
of the material, remaining in the linear elastic range. 2,920 kg / cm? (aclihg') £ 3,077 kg / cm? {allowable} — O.K
The revision of both bolted and welded connections are within the a]Io'wébIé values taking inte account the type of
material and resistance described in sections 8.4 (9585 kg fcm’) for bolts and in 8.6 for welding with a permissible
resistance of 3248 kg / cm?. .

The geometry and parameters indicated in this calculation’ raport are adequate as long as it is carried out under
the precise guidelines and points described above, any modlfcallon to these guidelines will be the responsibility
of the person who carries it out. B

It is worth mentioning that the analysis has been carrled out under specific conditions and combinations of loads,
for which, any modification or any other con&derahoﬂ outside the provisions of this document or its corresponding

construction plans must be justified with an an_alysis that contains such considerations to guarantee structural
safety. '
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Model Information

Nodel name: DOREJA 50 ton ol

Mazs:37.5583 kg
Volume:4784.5ecm" 3
Density-0.00785 kg/em™3

—— Wesght:17.5329 kgf
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OVERALL DIMENSIONS.
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Include flutd pressure effects from SOLIDWORKS | OFf

Incompatible bonding options

Large displacement CFf
Compute free body forces On
Friction

Units
Unitt system:

Use Adasptive Method:

Length/D1zplacement
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Model Reference Properties Components
Name: ABS AH36 SolidBody 1(Boss-
Model type: Linear Elastic | Extrude1)(OREJA 50 ton
Isotropic swi)

Default failure
criterion:
Yield strength:

Unknown

3620.02 kgfilem”2

Tensile strength:  4996.03 kgficm*2
Elastic modulus: 2.03943e+006
kagflem”2
A Poisson's ratio:  0.26
Mass density: 0.00785 kg/lcm*3
Shear modulus: 808635 kgflcm”2
Curve Data:N/A
Fixture name Fixture Image Fixture Details
Entities: 1 face(s)
Type: Fixed Geometry
Fixed-1
A
Resultant Forces
Components X Y Z Resultant
Reaction force(kgf) -0.721665 -100001 2.47902 100001
Reaction 0 0 0 0
Moment(kgf.cm)
Load name Load Image Load Details
Entities: 1 face(s), 1 plane(s)
Reference: Top Plane
Type: Apply force
Values: ---, ---, 100000 kgf
Force-1
A
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Mesh information
Me:zh type Solid Mezh
Mezher Used: Standard mezh -
“Automatic Transttion: O
Include Mesh Auto Loops: Off
' n points 4
lement Stze 13.9041 mm
Tolerance 0.695206 mm
W w——"_i
T T

Resultant Forces

Reaction forces
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Name Type Min Max
Stressi VON: von Mises Stress 60.65  kgflcm?2 1,511 kgffcm”"2
Node: 12773 Node: 62

Modet name:ORER 50 tan swl

Sudy nameP2DEE S0 TONE Defauit:)
FAottype: Staticnodal stress Stress 1
Deformation scale: 426.514

von Mises [kgffom*2)
151

l 1,390

L 126

_ 1,148

. 1028

05
—4 Vield strength: 3,620

OREJA 50 ton swl-PADEYE 50 TON-Stress-Stress
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Name Type Min Max
Displacementl URES: Resultant Displacement | 0 mm 0.0722 mm
Node: 193 Node: 18625

Model name:OREIA 50 Con swi
Study namePADEVE S0 TONE Default)

Deformation scale: 426.914

Flortype: Swe displace e nt Displacsma nt]

URES {mm
0or22

1e-030

OREJA 50 ton swl-PADEYE 50 TON-Displacement-Displacement1
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Name Type Min Max
Strainl ESTRN: Equivalent Strain 3.003e-005 5.591e-004
Element: 7350 Element: 5165

Mode | name:OREIA 50 ton swi

Study name:PADEYE 50 TONE Default)
Rt type: Statc strain Strain
Deformation scale: 425.514

OREJA 50 ton sw/l-PADEYE 50 TON-Strain-Straini

ESTRN

555 =004
5.157e-004

4.710:-004

- 4265004

. 3B0e-004

33876004
2.846a.004
2.5058-004

20640004

. 1.623e-004

1.1820.004
Ta12e-005

3.003e.005
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Name Type Min Max
Factor of Safetyl Automatic 2.395e+000 5.969e+001
Node: 62 Node: 12773
Modziname:ORELR 50tan nad
Study namaPAD EYE 50 TONE O efauit) .
?&?:::Fﬂ:::u?hu Facor of Saf ety
Facnr of safety distibutiane Min FOS = 24
FQOS
5,959+ 001
SAMe+0
S0M4=+0M
453 5e+00
4.053=+001
3.582e+001
3de+001
2.627e+001
2,149+ 001
- 1.672:+000
11942 +001
717024000
2,3952+000

OREJA 50 ton swl-PADEYE 50 TON-Factor of Safety-Factor of Safety1
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STANDARDS, CODES AND STANDARDS.

API-RP-2A-WSD-22 ED  Recommended Practice For Planning, Designing And Cohstructing
Fixed Offshore Platforms-Working Stress Design.

AISC 13™MED Manual Of Steel Construction Amerlcan Institute Of Steel
Construction. Co
IMCA Manual De Construccion En Acerc Instituto Mexicano De La
Construccidn En Acero, A. C.
CDS-0OCT-2019 Guide for the Clasification of drilling Systems. 3AI3-S
AWS D1.1 Structural Welding Code-American Welding Society.
CONCLUSIONS.

Based on the analysis carried out, it is concluded that the Pad Aye.,df 50 tons has an adequate behavior during
the lifting operation shown in the pages of this document, By wa'y-of summary, the following conclusions are drawn;
ltem Review :

In the structural review of padeye, it can be delermined'th'ét they behave appropriately in the cases and conditions
imposed during the maneuver, designed for load factor of 2.0 (AP RP 2aW8D.), since the stresses do not exceed
the allowable stress stress of the material, remaining in the linear elastic ranga. 1,511 kg / ¢m? (acting) < 3,077 kg
f cm? (aliowable) — O.K L "

The geometry and parameters indicated in this calculation report are adeguate as long as it is carried out under
the precise guidelines and points described__abdve, any modification to these guidelines will be the responsibility
of the person who carries it out. R

it is worth mentloning that the analysis has been carried out under specific conditions and combinations of loads,
for which, any modification or any other consideration outside the pravisions of this document or its corresponding
construction plans must be justified with an analysis that contains such considerations to guarantee structural
safety.
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1. BACKGROUND.

Due to the need to be able to transport the BOP valve arrangement with a weight of 100 Ton, the structural
analysis and review of a rigid lifting frame consisting of plates, capable of supporting the loads during said
maneuver, is required. The overall dimensions of the array are 2872mm x 2872mm (bottom plate),

2780mm x 2780mm (top plate) and a 200mm plate spacing.

2. OBJECTIVE.

The objective of the analysis in lifting condition is to know in terms of stresses and deformations the
structural behavior of the lifting frame to which it will be subjected, as well as the maximum displacements
that are presented at the time of performing the maneuver. The analysis presented in pages of this

document was carried out in accordance with the guidelines and recommendations of API 2A-WSD.

3. SCOPE.

The scope of this calculation memory includes; to show the design guidelines, structural behavior of the

lifting frame, as well as its service limit states to carry out the work safely.

* The analysis will take into account the dead loads of the frame and the weight of the BOP (100 ton)

which was determined by the client.
* Review of the displacements due to the combinations of loads considered.

» Review of the resistance of the steel elements that make up the structure..

4. UNIT SYSTEMS.

The system of units used for the elaboration of the structural model corresponds to the following
considerations:

Metric system:

Units of length = Meters (m) and centimeters (cm)

Surface units = Square meters (m?)

Volume units = cubic centimeter (cm?)

Weight units = Kilograms (Kg)

Units of effort = Kilogram / centimeter2 (Kg / cm2)
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5. STANDARDS, CODES AND STANDARDS.

API-RP-2A-WSD-22 ED Recommended Practice For Planning, Designing And Constructing
Fixed Offshore Platforms-Working Stress Design.

AISC 13™ ED Manual Of Steel Construction American Institute Of Steel
Construction.
IMCA Manual De Construccion En Acero Instituto Mexicano De La
Construccion En Acero, A. C.
CDS-OCT-2019 Guide for the Clasification of drilling Systems. ABS
AWS D1.1 Structural Welding Code-American Welding Society.

6. STRUCTURAL DESIGN CRITERIA.

The mathematical model has been made using the SolidWorks computer program, which is a software for
3D mechanical modeling. The considerations taken for the analysis of lifting conditions are presented

below.

1. Suspension points have been modeled using bolts that simulate geometry and contact condition with
the main loading lugs.

2. The own weight of the lifting frame and the BOP load have been included.

3. The analysis model is based on transforming the composite plate framework into an approximate
discrete model by dividing it into a finite number of elements

4. Tightening forces have been introduced into the joint plates simulating the torque applied to the joint
bolts.

5. Frame design loads and lifting lugs meet the requirements specified in API-RP-2A-WSD-22.

The structural model of the analysis is shown in detail in the images presented throughout this document.

7. THREE-DIMENSIONAL ANALYSIS MODEL.

7.1 STRUCTURING THE ANALYSIS MODEL.

The overall dimensions of the array are 2872mm x 2872mm x 76.2mm (bottom plate), 2780mm x 2780mm x
50.8mm (top plate) and a 200mm plate spacing both sectioned in the center, the joint between them being made
by four PL-1 plates (63.5 mm) which are screwed together forming two bolted connections. The arrangement has
four PL-2 plates (63.5 mm) located in the corners which have a 50 ton SWL, the two main load ears (suffer 76.2
mm) are 90 ° from the screwed joints and have a SWL 100 ton The lifting maneuver will be performed at two points
of the model located in the main ears, the model restrictions were located in a rigid element that simulates the
shackle bolt, and the union that exists with the ear during the lifting maneuver was considered in the software
through a non-penetrating contact. The dimensions were taken from the document: D-CORN-CIV-001..
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Figure 1. View of the model (plant). Overall dimensions

and elements that integrate it.

3000

2780

2872

Figure 2. View of the analysis model (isometric).
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7.2 DESIGN PRINCIPLES.

The analysis and design of the structure will be carried out applying the criteria of service limit states and fault
limit states as applicable in each particular case. The system must be able to withstand the effects of loads that
may arise during the lifting maneuver.

Failure limit state (design).

In the failure limit states, the forces acting on the elements of the structure will not be greater than their resistance
capacity. The design in metal structures consists in determining the maximum resistant load of each of the
elements that form the structure, be it axial, tension or compression along the element, of flexion around its
transverse axes or of torsion around its axis longitudinal, and the resistant load, the nominal stress of the selected
material and the boundary conditions at the ends and along the element should be considered in the calculation.
Preventing the load capacity of the structure, and each of its components from being depleted causing
permanent damage that affects its proper behavior before the effect of the loads that will be imposed during its
use. For the design of the metallic elements, the provisions issued by the American Institute of Steel Construction
(AISC) will be applied, which specifies that the admissible resistance of each structural component must be
greater than or equal to the resistance demanded by the combinations of loads considered , checking that the
material does not exceed the creep limit while remaining in the elastic range.

El resultado del andlisis de resistencia de la estructura se basara en el criterio de Von Mises, donde se debe
cumplir que el esfuerzo resultante del analisis de elementos finitos no excede el maximo permitido lo cual se
expresa de la siguiente manera:

0.<0.85%xF,
donde:
Oc = Equivalent effort Von Mises
Fy= Minimum creep stress of steel.

Service limit states.

Once the analysis of the elements that make up the structure has been carried out, the deformations resulting
from the imposed loads are calculated, and they must be less than the maximum permissible deformations,
established in the codes and regulations depending on the service of each structure.

Vertical deflections.

The maximum permissible relative vertical displacements for the structural elements shall not be greater than:

A £L/240 According to AISC.

7.3 DETAIL OF ANALYSIS MODEL.

7.3.1.PARTS OF THE ASSEMBLY.

Next, the parts that make up the assembly are detailed except for the element named “GRILLETE” which is a rigid
element used to fix the structure during the analysis, but its resistance is not interested..
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7.3.2.EAR PROPERTIES 3 (PL-3).

Figure 3. Lifting frame (parts of the assembly).

15

L

<MOD-DIAM>29

Figure 4. Ear 3 (PL-3). Dimensions in mm.
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4P Mass Properties - >
% OREJA 3.5LDPRT
Owverride Mass Properties... Recalculate

Include hidden bodies/components
|:| Create Center of Mass feature
|:| Show weld bead mass

Report coordinate values relative to: | -- default --

Mass properties of OREJA 3

Configuration: Default

Coordinate system: - default -
Density = 0.01 kilograms per cubic centimeter
Mass = 2.23 kilograms
Volume = 284,17 cubic centimeters
Surface area = 33331.99 square millimeters
Center of mass: [ millimeters |

X=23.04

¥=-1435
Z=15.88

Taken at the center of mass.

Principal axes of inertia and principal moments of inertia: [ kilograms * sguare millimeters |

Figure 5. Ear 3 (PL-3). Mass Properties.

7.3.3.EAR PROPERTIES 2 (PL-2).

<MOD-DIAN

A>80

140

¢

Figure 6. Ear 3 (PL-2). Dimensions in mm.
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& Mass Properties - *

@ OREJA 2.5LDPRT

| Override Mass Properties... | | Recalculate |

E Include hidden bodies/components
|:| Create Center of Mass feature
|:| Show weld bead mass

Report coordinate values relative to: | -- default -- [

Mass properties of OREJA 2

Configuration: Default

Coordinate system: -- default --
Density = 0.01 kilograms per cubic centimeter
Mass = 37.56 kilograms
Volume = 4784.50 cubic centimeters
Surface area = 234711.84 square millimeters
Center of mass: [ millimeters |

X=10.00

¥=13226
Z=3175

Figure 7. Ear 2 (PL-2). Mass Properties

7.3.4.EAR PROPERTIES 100 TON.

170

Figure 8. Ear 100 ton. Dimensions in mm.
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Owverride Mass Properties... Recalculate

Include hidden bodies/components
|:| Create Center of Mass feature
|:| Show weld bead mass

Report coordinate values relative to:

Mass properties of OREJA 100TON
Configuration: Default
Coordinate system: -- default --

Density = 0.01 kilograms per cubic centimeter

Mass = 179.78 kilograms

Volume = 22901.36 cubic centimeters

Figure 9. Ear 100 tons. Mass Properties

7.3.5.EAR PROPERTIES 1 (PL-1).

Figure 10. Ear 1 (PL-1). Dimensions in mm.
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4B Mass Properties - X
% OREJA 1.5LDPRT
Override Mass Properties... Recalculate

Include hidden bodies/components
|:| Create Center of Mass feature
|:| Show weld bead mass

Report coordinate values relative to: | -- default -- Lo

Mass properties of OREJA 1

Configuration: Default

Coordinate system: -- default --
Density = 0.01 kilograms per cubic centimeter
Mass = 191,90 kilograms
Wolume = 24446,16 cubic centimeters
Surface area = 1014523.13 square millimeters
Center of mass: [ millimeters |

X =-1235.97

¥ =304.03
Z=3175

Figure 11. Ear 1 (PL-1). Mass Properties.

7.3.6.MAIN PLATE PROPERTIES.

L

Figure 12. Main board (double). Dimensions in mm.
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Mass Properties — p 4
e p

G

PLACA PRINCIPALSLDPRT

Options..
Owverride Mass Properties.., Recalculate
|:| Include hidden bodies/components
|:| Create Center of Mass feature
|:| Show weld bead mass
Report coordinate values relative to: | -- default -- w

Mass properties of PLACA PRINCIPAL
Configuration: Default
Coordinate system: -- default --
Density = 0.01 grams per cubic millimeter
Mass = 2387045.35 grams
Volume = 367776477.32 cubic millimeters
Surface area = 12627447.86 square millimeters
Center of mass: [ millimeters )

¥ = 0.00 . . )
Y = 132.86 Figure 13. Main board. Mass Properties.

£ = 870.51

7.3.7.DISCRETIZATION OF THE MODEL.
Mesh Information

Mesh type Solid Mesh
Mesher Used: Standard mesh
Automatic Transition: Off

Include Mesh Auto Loops: Off

Jacobian points 4 Points
Element Size 58.0691 mm
Tolerance 2.90345 mm
Mesh Quality Plot High

Remesh failed parts with incompatible mesh Off
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Figure 14. Mesh of the lifting structure.

7.4 DEFINITION OF THE MATERIAL.

The material used in the analysis model is ABS AH36 which has a greater resistance with a minimum creep effort
of 51 KSI. Its mechanical properties are shown below:

Material X
: AIS| 316 Stainless Steel Sheet (55) ™ Properties  Tables & Curves Appearance CrossHatch Custom  Application Daf * | *
AlS| 321 Annealed Stainless Steel (5! Material properties
AIS| 347 Annealed Stainless Steel (5! Materials in the default library can not be edited. You must first copy the material
1 to a custom library to edit it.
AlSI 4130 Steel, annealed at 865C
= AISI 4130 Steel, normalized at 870C ModelType  [RESIEEIERRR ¥
— AIS| 4340 Steel, annealed Units: Metric (MKS) ~
= AIS| 4340 Steel, normalized category:
: AIS| Type 316L stainless steel .
— Mame: ABS AH3E
— AIS| Type A2 Tool Steel
= Default failure | pax von Mises Stress ~
— SAET045 criterion:
Alloy Steel (S5) Description: | |
ASTM AS72 Source: | |
IR | ASTM A36 Steel in SOLIDWORKS Mat,
Sustainability: 4
Cast Carbon Steel ki Select
Cast Stainless Steel Froperty VETE Units o
Chrame Stainless Steel Elastic Modulus 2039420 kgf/em~2
Galvanized Steel Poisson’s Ratio 0.26 N/A
= Plain Carbon Steel Shear Madulus 808630.03 kgf/em*2
— Stainless Steel (ferritic) Mass Density 0.00785 kg/am”3
Wrought Stainless Steel [ e ET v [|kaf/em*2
~
ABS Compressive Strength kgf/em~2
— Yield Strength 3620 kgf/em~2
MATERIALESZ
Thermal Expansion Coefficient /oC w
v < >
< >
Click here to access more materials using Open.. Close Save e Help

the SOLIDWORKS Materials Web Portal,

Figure 15. Mechanical properties of the material.
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7.5 SUPPORTS.

The model fasteners are located on the modeled bolts simulating the shackles to be used during the lifting

maneuver. See Figure 16.

Figure 16. Boundary conditions. Fixing points.

These bolts were considered as rigid elements that are not calculated, but have the ability to interact with the lifting

lugs, giving it support by means of a non-penetration type contact, see figure 17.

v X M

Message

Type

Mo Penetration

Thickness of the shells will be taken into account

ﬁfJI

Face<1> @GRILLETE-1

[]self-Contact

@

Face<2> @OREJA 100TON-3

Properties
Friction

= |03

[ Gap (dearance)

Ll
o1 | 0.567506508

Advanced

Always ignore clearance

Ignare clearance only if gap is less than:

Figure 17. Contact properties Bolt-Ear type No penetration.
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7.6 GRAVITY CENTER.

The center of gravity is referenced to the coordinate axis called “Coordinate System2” whose origin is on the “Y”
(vertical) axis at the bottom of the lifting frame base plate and its coordinates are shown in the following figure:

% FLACA DE [ZAJE BOPS.5LDASM

4‘ Mass Properties —

Options...
Cwerride Mass Properties... Recalculate
Include hidden bodies/components
D Show weld bead mass
Report coordinate values relative to: | Coordinate System2 e

Mass properties of PLACA DE [ZAJE BOP2
Configuration: Default
Coordinate system: Coordinate System2

Mass = 7088.06 kilograms
Volume = 302937.35 cubic centimeters
Surface area = 32448479 square centimeters

Center of mass: [ centimeters |
X=017
¥=1515
Z£=0.00

Principal axes of inertia and principal moments of inertia: | kilograms * square centimeters |
Taken at the center of mass.

Ix=(1.00, 0.00, 0.00)  Px= 6339494693

Iy = (0,00, 0.00, -1.00) Py = 65781359.57

lz=(0.00, 1.00, 0.00)  Pz=125888411.82

Figure 17. Coordinates of Center of Gravity.

7.7 LOADS.

Figure 18. Graphic location of Center of Gravity.

This section presents the definition, shape and magnitude of the loads considered in the structural design of the

elements.
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7.7.1 SELF WEIGHT.

Includes the weight of the structural elements considered in the geometric model (plates). The weight of all the
elements defined in the structural model is calculated by the computer program, using a material specific weight

of 7,850 kg / m? for steel.

@ Mass Properties

% PLACA DE IZAJE BOPS.SLDASM

Override Mass Properties...

[] Show weld bead mass

Report coordinate values relative to: | Coordinate System2

Options...

Recalculate

E Include hidden bodies/components

Configuration: Default

Mass = 7088.06 kilograms

Mass properties of PLACA DE IZAJE BOPS

Coordinate system: Coordinate System2

Volume = 902937.35 cubic centimeters

Figure 18. Modeled Own Weight.

7.7.2 SELF WEIGHT NOT MODELED.

This load is due to the plate bonding bolts which were not physically modeled because they are considered as

connectors in the analysis. The load considered. It is 10 kg per piece which gives a total of 160 kg distributed on
the upper faces of the connection plates, see figure 19.

Figure 19.

Weight of union bolts.
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7.7.3 BOP EQUIPMENT WEIGHT.

Enter the weight of the BOP equipment (100,000 kg) which was provided by the customer, this is distributed in the

20.

Figure 20. Equipment weight during lifting.

7.8 COMBINATIONS OF LOADS.

contact area which is the edge of the circular cut made in the bottom plate with a thickness of 76.2 mm, see figure

During the lifting analysis stage, load factors will be used, which take into account the level of certainty regarding
the weight and location of the center of gravity of each component in particular, due to the lifting conditions to
which the lifting frame will be subjected was considered a dynamic load factor, which was taken from the API RP

2A WSD in its section 2.4.2.c.

LOAD COMBINATIONS SERVICE | RESISTANCE
LIMIT LIMIT
ITEM DESCRIPTION CEG CDI
1 | SELF WEIGHT 1.00 1.35
SCREW WEIGHT 1.00 1.35
EQUIPMENT WEIGHT BOP 1.00 1.35

WHERE:
CEG: Static hook load
CDI: Load lifting design
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8. RESULT OF THE ANALYSIS.
8.1 SUMMARY OF REACTIONS.
Selection set | Units Sum X Sum Y Sum Z Resultant
Entire Model kgf -0.48078 144979 -0.575582 144979

8.2 MAXIMUM DISPLACEMENT.

The maximum displacement is presented in the area of the bolted connection of the pieces with a value of 0.65
cm in the vertical direction, see figure 21. The distance between supports is 3000 mm.

URES [cm]

Calculated vertical A = 0.65 cm

Allowable vertical A = L / 240 = 300/240 = 1.25 cm

0.65 cm (acting) < 1.25 cm (allowable) — O.K.

8.3 EFFORTS IN THE FRAME OF LIFTING.

Figure 21. Maximum deflection calculated.
Comparing the calculated result with the combination of service limit status we have:

Below is the list and plot of efforts acting in the lifting frame due to the design load (CDI) mentioned in section 7.8.
This value will be compared with the allowable stress of the material which is: 0.85 (3,620 kg / cm?) = 3,077 kg /

cm2.
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List Results — O x
Study name: IZAJE BOP
Units: kgffcm*2 v Step Mumber: 1
Selected reference : N/A
Node Ximm | ¥(mm} | Zimm) | VON(kgf/em*2) | A
81,6247 187.537 1528.67 2.84420e+003
18049 91,6247 182,192 1543.36 2.81903&+003
34 -53.5247 104.25 145835 2.69592&+003
506 -53.5247 104.25 -1456.64 2.67373e+003
20459 53,5247 182,192 -1456.64 2.628392+003
40 -102.575 182,192 145835 2.59722e+003
512 447474 182,192 -1456.64 2.56361e+003
42 447474 182,192 148836 2.52333e-003
305 -53.5247 120,721 1481.88 2.52133e+003
77T 53,5247 120,721 144017 2.50185e+003
514 -102.575 182,192 -1456.64 2.49547e+003
27 -127.1 182,192 149836 2.472658+003
20182 -15.4247 182,192 -1501.64 2.472558+003
21332 34,4747 185.507 -1463.75 2.47240e+003
276 -1274 172,145 142638 2.457358+003
743 20,0503 182,192 -1456.64 2.431432+003
743 20,0503 172,145 144467 2.42792e+003 V¥
save Help

Figure 22. List of maximum efforts in the lifting frame.

m won Mises (kgficm™ 2]
l 2544

L 2370

2,607

. 2133
. 1,89
1,850
1,422
1,185
a5
1.6
ar46

237.7

0.7039

=) Yicld strength: 3,620

Figure 23. Graph of efforts in lifting frame. Maximum value 2,844 kg / cm?.
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Figure 24. Amplified area of the area with greater effort.

The stress analysis shows a maximum acting stress in the hole area with a value of 2,844 kg / cm?, which is less
than the allowable yield stress of the AH-36 material, which is 3,077 kg / cm?, so the proposed geometry for the
main ear.
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8.4 SCREWED CONNECTION.
Entities: 2 edge(s) Bolt Check: OK
e: Bolt(Head/Nut
wp diameter)({:ounter Calculated FOS: 3.44632
bore) - -
Head diameter: 8.1 cm Desired FOS: 2
Nut diameter: 8.1cm
L/ Neminal shank 5.4 .
- diameter:
Preload (Torque): 60000 3
Young's modulus: 2. 1e+011 = | ¥g
= Poisson's ratio: 0.28 i | L
2 Preload units: kgf.cm -i'l - \ é
( SRS . -
Connector Forces
Type X-Component Y-Component Z-Component Resultant
Axial Force (kaf) 0.59459 -0.1443 -59282 59282
Shear Force (Kgf) 8.7906 9.2002 6.5305e-005 12725
Bending moment (kgf.cm) -2823 .4 931.56 -0.030431 29731
Entities: 2 edge(s) Bolt Check: oK
e: DBolt(Head/Nut
wp diameter)(Counter Calculated FOS: 3.45202
bore) - ;
Head diameter: 8.1 cm Desired FOS: 2
Nut diameter: 8.1cm
Nominal shank 54 <
diameter:
("‘ Preload (Torque): 60000 4
Young's modulus: 2 1e+011 & ¥g
Poisson's ratio: 0.28 ! : '
Preload units: kgf.cm ' - é
Counterbore with Nut-15 ' 1! £
Connector Forces
Type X-Component Y-Component Z-Component Resultant
Axial Force (kaf) -0.43781 0.057873 59215 59215
Shear Force (kgf) -11.234 9.7891 -9.3785e-005 14.9
Bending moment (kgf.cm) 2783.1 969.66 0.019605 2947 1
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Entities: 2 edge(s) Bolt Check: oK
Type: Bolt(Head/Nut
diameter){Counter Calculated FOS: 1.98714
bare) - -
Head diameter: &5.1cm Desired FOS: 1.
Nut diameter: 8.1 cm
Nominal shank 5.4
diameter:
Preload (Torque): 60000 a
Young's modulus: 2.1e+011 = ¥y
Poisson's ratio:  0.28 o | $ !
Preload units: kgf.cm ‘I‘l' ' é
( SRS
Connector Forces
Type X-Component Y-Component Z-Component Resultant
Axial Force (kgf) -0.89613 06729 86448 86448
Shear Force (kgf) -23.437 -16.435 -0.00011377 28625
Bending moment (Kgf.cm) 13553 -8881.9 0.20836 16204
Entities: 2 edge(s) Bolt Check: oK
Type: Bolt(Head/Nut
diameter){Counter Calculated FOS: 1.99166
= bore) Desired FOS: 15
Head diameter: &5.1cm . .
Nut diameter: 8.1 cm
Nominal shank 5.4
diameter:
Preload (Torque): 60000 a
Young's modulus: 2.1e+011 = ¥g
Poisson's ratio:  0.28 o | !
s Preload units:  kgf.cm 5 é
Counterbore with Nut-17 ' £
Connecter Forces
Type X-Component Y-Component Z-Component Resultant
Axial Force (kgf) -0.98039 -0.03179 863383 86383
Shear Force (kgf) -9.8041 -15.099 -0.00011641 18.003
Bending moment (Kgf.cm) 13348 3963.9 0.15452 16079
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8.5 PADEYE DESIGN SWL 100 TON.

The main ear must support a SWL of 100 tons, so according to section 2.4.2.c of API-RP-2A-WSD-22 ED which

indicates that the load factor for this type of element is 2.0, we have:

MATERIAL PROPERTIES

Force-1

Model Reference Properties Components
Name: ABS AH36 SolidBody 1(Cut-
Model type: Linear Elastic | Extrudel)(OREJA SWL
Isotropic 100TON)
Default failure Unknown
criterion:
Yield strength: 3620.02 kgflcm”2
Tensile strength: 4996.03 kgf/cm”2
Elastic modulus: 2.03943e+006
kgf/lcm”2
A Poisson's ratio: 0.26
Mass density: 0.00785 kg/cm”3
Shear modulus: 808635 kgf/icm”2
Entities: 6 face(s)
Type: Fixed Geometry
Fixed-1
Resultant Forces
Components X Y Z Resultant
Reaction force(kgf) -7.05807 -199998 -3.2512 199998
Entities: 1 face(s), 1 plane(s)
Reference: Top Plane
Type: Apply force
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Total Nodes 30461

Total Elements 19378

Maximum Aspect Ratio 3.9715

% of elements with Aspect Ratio <3 99.9

o,
Selection set Units Sum X Sum Y Sum Z Resultant
Entire Model kgf -7.05807 -199998 -3.2512 199998
RESULT OF EFFORTS.
Name Type Min Max
Stress1 VON: von Mises Stress 0.08124  kgf/lcm”2 2,568.2  kgflcm”2
Node: 28952 Node: 973

PADEYE 100 TON-Stress-Stress1

The stress analysis shows a maximum acting stress in the hole area with a value of 2,568.2 kg / cm? which is less
than the vyield stress of the AH-36 material which is 3,077 kg / cm?, therefore the geometry is accepted. proposal
for the main ear.
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8.6 REVIEW OF EAR WELDING.

The revision of the proposed weld in the main ear will be carried out taking into account the same design load of
the ear (200,000 kg) for which the following revision of 6 weld beads is available:

b (f) PLACA PRINCIPAL - copia<1> (Default<<Defaul
I & OREIA 100TONZ< 1> -7 (Default< <Default> Displa

¥ |@]| Mates in Revision de soldadurackk v
>

7~

b, Edge Weld Connector-1 GE70: 19 mms) ~ ~
b, Edge Weld Connectar-2 (:E100: 19 mm:)
é Edge Weld Connector-3 (E70: 19 mm:)
b, Edge Weld Connectar-8 (E70: 19 mm:)
b, Edge Weld Connectar-12 (E70: 19 mm:)
gi_]s, Edge Weld Connector-13 (:E70: 19 mm:)
\;9 Contact Set-153 (-Bonded<OREJA 100TON
7 A Companent Contact-12 (-Bonded-)
W PLACA PRINCIPAL - copia-1 (-ABS AH36-)
W Part3*Revision de soldadurackk-1 (-ABS AH36:
W Part3*Revisicn de soldaduraokk-2 (-ABS AH36
W Part6"Revision de soldadurackk-1 (-ABS AH36
3 W Part6*Revision de soldadurackk-3 (-ABS AH3E:

3 & Connections
r Eb Fixtures
X Fixed-2
I L} Extemal Loads
|L Force-2 (:Per item: 200000 kgf:) ‘
g Mesh
Result Options
Report
r @ Results
[ Stress1 (-vonMises-)
[ Displacement (-Res disp-)
@E Strain1 (-Equivalent-)

r
b
3
r

Entities: 1 edge(s)
Reference: Edge< 1>

Type: Apply force
Values: ---, ---, 200000 kgf
Moments: ---, -, - kgf.cm

Force-2
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Edge Weld Connector

Model Reference

Connector Details

Edge-weld Size Graph

Type: Groove, Double- Edgeweld size plot
Sided ey
Standard: American Standard eol
Safety Factor: 1 o
Electrode: E70 =
Weld Strength:  3248.18kgflcm”2 i
Weld size:  19mm
Terminating Part: OREJA 100TON2-1
o Mating Part: PLACA PRINCIPAL =
Edge Weld Connector-1 = P—
Connector Forces
Type Min Max Mean
Weld size (mm.) 3.4387 12.146 5.841
Weld throat size (mm.) 2.4316 8.5888 4.1302
Joint normal force (N) -5.3723E+006 4.3667E+006 -2.9299E+005
Shear-Weld axis force (N) -4.803E+006 1.5252E+006 8.2503E+005
Shear-Surface normal
force (N) 0 0 0
Bending moment (N.m) -12737 37975 -4648.1
Type: Groove, Double- Edge-waid sizo pot
Sided —
Standard: American
Standard 500
Safety Factor: 1 .
Electrode: E70 "
Weld Strength:  3248.18kgf/cm”2 il
Weld size:  19mm Ny
Terminating Part: OREJA 100TON2-1 et vscengym
5 Mating Part:  PLACA P g s
Edge Weld Connector-2 PRINCIPAL e B
Connector Forces
Type Min Max Mean
Weld size (mm.) 0.90006 16.939 6.2385
Weld throat size (mm.) 0.63644 11.978 44113
Joint normal force (N) -5.0601E+006 9.7552E+006 1.9478E+006

Shear-Weld axis force (N)

-2.4837E+006

5.4815E+005

1.0539E+005

Shear-Surface normal
force (N)

0

0

0

Bending moment (N.m)

-45748

45213

-3361.3
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Type: Groove, Double- Eige weld size it
Sided -
Standard: American o
Standard 10
Safety Factor: 1 Ewm
Electrode: E70 i o Arrmmcssigrm e
Weld Strength:  3248.18kgf/cm”2 T
Weld size: 19mm G
Terminating Part:  OREJA 100TON2-1 o
o Mating Part: PLACA o J0 a0 S0 un es
Edge Weld Connector-3 PRINCIPAL B
Connector Forces
Type Min Max Mean
Weld size (mm.) 8.0211 12.99 10.957
Weld throat size (mm.) 5.6718 9.1851 7.7479
Joint normal force (N) -1.9667E+006 1.5147E+006 -21073
Shear-Weld axis force (N) 2.4837E+006 5.7865E+006 4.5006E+006
Shear-Surface normal
force (N) 0 0 0
Bending moment (N.m) -25060 38591 12962
Type: Groove, Double- Edge weld size plot
Sided -
Standard: American
Standard 1500
Safety Factor: 1 P
Electrode: E70 Eromt 4 |
Weld Strength:  3248.18kgf/cm”2 O\
Weld size:  19mm R
Terminating Part:  OREJA 100TON2-1 g
Mating Part: PLACA W wm wa @@ mw
PRINCIPAL ST
Edge Weld Connector-8 R A
Connector Forces
Type Min Max Mean
Weld size (mm.) 1.3724 18.768 5.1269
Weld throat size (mm.) 0.97045 13.271 3.6252
Joint normal force (N) -1.9815E+006 5.5827E+006 5.8373E+005
Shear-Weld axis force (N) -2.0953E+006 4.2283E+005 -2.8287E+005
Shear-Surface normal
force (N) 0 0 0
Bending moment (N.m) -99367 239.65 -31845
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Type: Groove, Double- Edgeweld sire plo
Sided s
Standard: American
Standard a y
Safety Factor: 1 f o oG
Electrode: E70 2 ok b
Weld Strength:  3248.18kgf/cm”2 W SRR
Weld size: 19mm L Rt
Terminating Part: OREJA 100TON2-1
- Mating Part: PLACA Sl A e
Edge Weld Connector-12 PRINCIPAL - TR
Connector Forces
Type Min Max Mean
Weld size (mm.) 2.665 9.3324 5.1023
Weld throat size (mm.) 1.8845 6.599 3.6079
Joint normal force (N) -1.7976E+006 2.0684E+006 4.4767E+005
Shear-Weld axis force (N) -2.2076E+006 1.1472E+006 3.4314E+005
Shear-Surface normal
force (N) 0 0 0
Bending moment (N.m) -77090 4931.3 -37652
Type: Groove, Double- Edgeweld size plot
- Sided =y
ot Standard: American
i Standard _
e Safety Factor: 1 9 [/
M= . Electrode: E70
Weld Strength:  3.18538e+008N/m~» ) 7
2 1
Weld Slze 19mm 1|‘rJ 4800 %00 14400 ’ mlnn ) ?'Fltf
% Terminating Part:  OREJA 100TON2-1 R
Edge Weld Connector-13 Mating Part: PLACA Y B
PRINCIPAL -
Connector Forces
Type Min Max Mean
Weld size (mm.) 0.16752 2.7477 0.58959
Weld throat size (mm.) 0.11845 1.9429 0.4169
Joint normal force (N) -5.4482E+005 -30066 -1.1762E+005
Shear-Weld axis force (N) -5.247E+005 26319 -1.4467E+005
Shear-Surface normal
force (N) 0 0 0
Bending moment (N.m) 78.82 21956 3505.2
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9. CONCLUSIONS.

Based on the analysis carried out, it is concluded that the BOP manipulation framework for a SWL of 100 tons has
an adequate behavior during the lifting operation shown in the pages of this document. By way of summary, the
following conclusions are drawn:

Item Review

The maximum deformations that will occur in the structure during its operation phase are below the allowable
deflections, therefore the service limit states for the work platform are met. 0.65 cm (acting) < 1.25 cm (allowable)
— 0K

In the structural review of elements of the lifting frame, it can be determined that they behave appropriately in the
cases and conditions imposed during the maneuver, since the stresses do not exceed the allowable stress stress
of the material, remaining in the linear elastic range. 2,844 kg / cm? (acting) < 3,077 kg / cm? (allowable) — O.K
The revision of both bolted and welded connections are within the allowable values taking into account the type of
material and resistance described in sections 8.4 (9585 kg / cm?) for bolts and in 8.6 for welding with a permissible
resistance of 3248 kg / cm?.

The geometry and parameters indicated in this calculation report are adequate as long as it is carried out under
the precise guidelines and points described above, any modification to these guidelines will be the responsibility
of the person who carries it out.

It is worth mentioning that the analysis has been carried out under specific conditions and combinations of loads,
for which, any modification or any other consideration outside the provisions of this document or its corresponding
construction plans must be justified with an analysis that contains such considerations to guarantee structural

safety.
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SUMINISTROS
B MARPETRO

DB 4 ol Miter

S.A. DE C.V.

AV. LUIS DONALDO COLOSIO No. 43 A

ENTRE 5§ DE MAYO Y GUADALUPE

VICTORIA, COL. FRANCISCO | FOLIO: _ SMS-230320-02
MADEROQ C.P. 24190 TRL (01-938)382 08 |
40,38 2 38 5, 13 1 62 13 CD DRL

CARMEN CAMP.

CERTIFICACION DE CALIBRACION DE MAQUINAS DE SOLDAR

CENTRO DE SERVICIO AUTORIZADO LINCOLN E INFRA

CLIENTE: CORNELIUS OFFSHORE S. DER.L. DE C.V.
DIRECCION: CD, DEL CARMEN, CAMPECHE

T £QuPO DE CALIBRACON |
MARCA:MILLER MODELO: 374 FC

Ne, ECO/SERIE: ME272517U i

PROXIMA CALIBRACION: 23/SEPTIEMBRE/2020 '

CALIBRO: CEMMEX

!
CERTIFICADO DE REGISTRO DE MAQUINAS

AMPERAIJE SOLICITADO AMPERAJE REGISTRADO DIFERENCIA
100 98 2.0%
150 147 2.0%
200 196 2.0%
250 245 2.0%
300 294 2.0% -
VOLTAIJE DE CIRCUITO ABIERTO 85 VOLTS.

ESTOS REGISTROS QUEDAN SUJETOS A UNA VARIACION DEL +-5% PARA SU ACEPTACION
CD. DEL CARMEN CAMPECHE A _23 DE MARZO DE_2020

AUTORIZA: ANGEL CASTANEDA CORREA FIRMA A@t—% "




SUMINISTROS SUMINISTROS MARPETRO, S.A DE C.V.
[1V:\:1d 3 o ;{eJ8]_ETIQUETA DE CALIBRACION DE MAQUINA DE SOLDAR

S.A DEC.V
FOLIO: SMS-230320-002

. EQUIPO DE CALIBRACION:
NO. ECO/SERIE: ME272517Y , EE &
FECHA DE CALIBRACION: 23/MARZO/R0 . MARCA: FLUKE

PROXIMA CALIBRACION: 23/SEPTI20 MHLLO: 374 EC
—23/SEPT/20 SERIE: 38980458 WS
MARCA: MILLER rH T

APROBADO: X _éz?_é;
ANGEL CASTANEDA CORREA

RECHAZADO: FIRMA DE AUTORIZACION
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AY. LUIS DONALDO COLOSIO No. 43 A

ENTRE 5 DE MAYO Y GUADALUPE

VICTORIA, COL. PRANCISCO I FOLIO; SMS-230320-01
MADERQ C.P, 24190 TLL (01-938)382 08

40, 35 2 38 51, 13102 13 CD DEL

CARMLN CAMP,

CERTIFICACION DE CALIBRACION DE MAQUINAS DE SOLDAR

CENTRO DE SERVICIO AUTORIZADO LINCOLN E INFRA

CLIENTE; CORNELIUS OFFSHORE S. DE R.L. DE C.V.
DIRECCION: CD., DEL CARMEN, CAMPECHE

EQUIPO DE CALIBRACION
MARCA: FLUKE

MODELO: 374 FC

SERIE: 38980458WS
CALIBRO: CEMMEX

EQUIPO: MILLER XMT 450 CC/CV
MARCA:MILLER

N2, ECO/SERIE: ME342538U

PROXIMA CALIBRACION: 23/SEPTIEMBRE/2020

CERTIFICADO DE REGISTRO DE MAQUINAS

AMPERAIE SOLICITADO AMPERAJE REGISTRADO DIFERENCIA
100 98 2.0%
150 147 2.0% i
200 196 2.0%
250 245 2.0%
300 294 2.0%
VOLTAIE DE CIRCUITO ABIERTO 85 VOLTS. |

ESTOS REGISTROS QUEDAN SUJETOS A UNA VARIACION DEL +-5% PARA SU ACEPTACION
CD. DEL CARMEN CAMPECHE A 23 DE MARZO DE_2020 .

AUTORIZA: ANGEL CASTANEDA CORREA  FIRMA Aﬂj{-@—&_m




SUMINISTROS MARPETRO, S.A DE C.V.
MARPETRO ETIQUETA DE CALIBRACION DE MAQUINA DE SOLDAR

FOLIO: SM$-230320-001

NO. ECO/SERIE: ﬁ-’-’tﬂu-\ 3 .. -EQUIPO DE CALIBRACION:
FECHA DE CALIBRACION: 23MARZG/20. ';mggfo—%’fgc
PROXIMA CALIBRACION: “23)8BPT/207 i

EQUIPO: XMT 450 cc/g! - Eif.'ER"é?”SEMEf =
MARCA: MILLER Bipyr buts

APROBADO: X 4 s # >
_ ANGEL C ANEDA CORREA

RECHAZADO: FIRMA DE AUTORIZACION
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5?0’33&&,% Rl v el FOLIO:  SMS$-230320-03
MADERO C.P. 24190 THL (M-938)382 08
40, 38 2 38 51, 131 02 13 (T3 DBL
OARMEN CAMP, :
CERTIFICACION DE CALIBRACION DE MAQUINAS DE SOLDAR
CENTRO DE SERVICIO AUTORIZADO LINCOLN E INFRA
. CLIEENTE: CORNELIUS OFFSHORE S. DE R.L. DE C.V,
DIRECCION: €D, DEL CARMEN, CAMPECHE
EQUIPO; MILLER XMT 450 CC/CY EQUIPO DE CALIBRACION
_ . - MARCA: FLUKE
MARCAMILLER _ ’ _ _
. MODELOQ: 374 KC
N2, ECO/SERIE: ME342536U | SERIE: 389804S8WS
PROXIMA, CALIBRACION: 23/SEPTIEMBRE/2020 CALIBRO: CEMMEX
CERTIFICADO DE REGISTRO DE MAQUINAS
AMPERAIE SOLICITADO | AMPERAJE REGISTRADO | DIFERENCIA
100 | 98 _ 2.0%
150 . ‘147 2.0%
00 1 196 2.0% B
250 245 2.0%
300 _ 294 2.0%
VOLTAIE DE CIRCUITO ABIERTO 85 VOLTS.

ESTOS REGISTROS QUEDAN SUJETOS A UNA VARIACION DEL +-5% PARA SU ACEPTACION
CD. DEL CARMEN CAMPECHE A 23 DE MARZO DE_2020 .

AUTORIZA: ANGEL CASTANEDA CORREA FIRMA - Ah—-;—-&_\
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v ANVIMA INSPECTION, S. DE R.L. DE C.V.
RFC: AIN140627787

1
ANVI \ ¥ A PRUEBAS NO DESTRUCTIVAS

INSPECTION

1. Reporte de
Particulas
Magneticas antes de
la prueba de carga

Calle 55 No. 161, Col. Morelos
C.P. 24115, Tel.: 01(938) 1 11 2557,
Ciudad del Carmen, Campeche, México.
WWW.anvima.com.mx
Toda copia impresa es un documento "No Controlado” a excepcion de la original.



g ANVIMA INSPECTION, S. DER.L.DEC.V. c}
P REPGRTCE: LDAEVETJEIPRL;P? hhﬂtru-!?SNEﬂCAs CO RNELIUS
ANVIV A No. REVISION: 00 U
INSPECTION FECHA DE EMISION: 2019.09.01.
CALLE 55 No. 161 COL. MORELOE CIUDAD DEL CARMEN, CAMPECHE CP. 24115
No. de Orden de Servicio: ANV-1389 No. de Folio: ANV-COS-MT-001/2020

REPORTE DE INSPECCION CON PARTICULAS MAGNETICAS — BOP STAK
LIFTIN FRAME :

DESCRIPCION: INSPECCION POR MEDIO DE PARTICULAS
MAGNETICAS A BOP STAK LIFTIN FRAME

IDITAG: BOP STAK LIFTIN FRAME

CENTRO DE PROCESO: PATIO DE CORNELIUS
UBICACION: CIUDAD DEL CARMEN, CAMPECHE

FECHA: 22 DE ABRIL DE 2020




ANVIMA INSPECTION, S. DE R.L. DE C.V.
REPORTE DE PARTICULAS MAGNETICAS G
CLAVE: ANV-REP-MT-02 CORNELIUS
IS T T T No. REVISION: 00 i
FECHA DE EMISION; 2019.09.01.
ALBUM FOTOGRAFICO
REPORTE DE INSPECCION CON PARTICULAS MAGNETICAS — STACK LIFTING
Cliente: CORNELIUS OFFSHORE $. R.L. DEC.V, Fecha: 22 DE ABRIL DE 2020
No, de Orden de Servicio: ANV-1399 Descripeidn dal INSPECCION POR_MEDID DE PARTICULAS No. de Falio: ANV-COS-MT-001/2020
No. de UDCITAG: STACK LIFTING IDITAG MAGNETIGAS A STAGK LIFTING Mo. de Procedimisnto; ANY-PO-MT-02
Centra de Proceso; PATIO DE CORNELIUS

Cédiga Utilizado:

AWS 011, Ed, 2020

FOTQ Ne. 1

FOTO No, 3

FOTO Mo, 4

LABORO:

/

Tebﬂaﬁlm PEflA GONZALEZ
INSPECTOR NIVEL 1| MT - SNT-TC-1A Ed, 2016

A m__g;-; A

REVISO:  Coondinador de Calidad.

&:
Ing. Reyna de! C. de |2 Cruz Hdez. 1
B : oy / —f
NDE LIC. GLADTS MARUEN GONZALEZ SANCHEZ

DIRECCION GENERAL ANVIMA
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ANVIMA INSPECTION, S. DER.L. DEC.V.

Bl
ANV

INSPECTION

REPORTE DE PARTICULAS MAGNETICAS

CLAVE: ANV-REP-MT-03
No. REVISION: 00

FECHA DE EMISION: 2019.09.01.

o
CORNELIUS

REPORTE DE INSPECCION CON PARTICULAS MAGNETICAS — STACK LIFTING

Cliente; CORNELIUS OFFSHORE S. R.L. Fecha: 22 DE ABRIL DE 2020
No. de Orden de Servicio: ANV-1398 Descripcitn del INSPECCION { POR_MEDIO DE PARTICULAS No. de Folio: ANV-COS-MT-001/2020
No. de UDCITAG: STACK LIFTING IDITAG: MAGNETICAS A STACH LIFTING No. de Procedimiento: ANV-PO-MT-02
Centro de Proceso: PATIO DE CORNELIUS Cadigo Wilizado: AWS D1.1. Ed. 2020
TECNICA DE MAGNETIZACION Y TIPO DE PARTICULAS MAGNETICAS
Equipo Utilizado: YUGO Y-8 Marca: MAGNAFLUX No, de Serie: 0497
Indicador de campo: TIPO PASTEL Marca: BRUDER Tamano: 12"
Equipo de lluminacién: NATURAL Marca; - No. de Serie: -
Tipo de lluminacion: NATURAL Intensidad de iluminacion: 1000 LUXES
Técrica de Magneatizacion: YUGO ELECTROMAGNETICO LONGITUDINAL I MULTIDIRECCIONAL O I 2 MAGNETIZACIONES A 807
Proceso de Magnetizacion: CONTINUD Direccion de la Magnetizacio MULTIDIRECCIONAL
Tipo de corriente: DIRECTA Amperaje: 8 AMPERES
Tipo de particulas: SECAS Técnica: [ VISIBLES Color: [ ROJAS
Vehiculo: AlRE Forma de aplicacién: ASPERSION
Material a inspecelonar: ACERD AL GARBONO SOLDADURA METAL BASE ]
Acabado Superficial: BURDO ESMERILADD O MAQUINADO (]
DIMENSIONAMIENTO LOCALIZACION | | que
COMPONENTE O TIPO DE INDICACION REGISTRADA EN : 5C LADD 0 LOMOUIEID O
" ID DE LA SOLDADURA MVELE? INSPEGCION VISUAL DICTAMEN [ a [ te | cfrerencia | ONR | HT. | AReaDeLa
{in} {in) Hrs. | INSPECGION
21 JUNTA No. 21 1-21 NPIR ACEFTADO - - - E -
1-22 JUNTA No. 22 1-22 NPIR ACEPTADO = - = L E =
123 JUNTA No. 23 1-23 NPIR ACEPTADO - - - - - -
124 JUNTA No. 24 1-24 NPIR ACEFTADO - e = - - -
J-25 JUNTA No. 25 1-25 NPIR ACEPTADO - - = - 2]
126 JUNTA Mo. 26 1-26 NPIR ACEPTADO - - - E -
127 JUNTA MNo. 27 1-27 NPIR ACEPTADO - 5 . "
1-28 JUNTA No. 28 1-28 NPIR ACEFTADO - - -
1-29 JUNTA MNo. 29 J-29 NPIR ACEPTADO - - - - - -
30 JUNTA No. 30 1-30 NPIR ACEPTADO s - - E 3
131 JUNTA No., 31 131 NPIR ACEPTADO - = - E =
1-32 JUNTA No. 32 132 NPIR ACEPTADO - - - - - -
1-33 JUNTA No. 33 133 NPIR ACEPTADO = - - - - -
1-34 JUNTA No. 34 J-34 NPIR ACEPTADO - - 2 - - -
1-35 JUNTA No. 35 J-35 NFIR ACEPTADO - - -
J-36 JUNTA No. 36 J-36 NEIR ACEPTADO = - - = -
NOMENCLATURA: "\ (cAmeRios be acerTACioN Aws D11 E
a: Bismao de |8 indizacion redandeads 3L Sodadurs longiludingl Esloe critenas g2 acepisein ritban aphcarse a mencs que se especiiquen oiros ol resbictvos para malerisk
LA Long b @l {farga da la indesciin) WPIR; Mo presenta mdicaciones ralavantas f =speciicns.
L Langhid cheunferoncal OBSTR:  Ooswuscioe fsogertes, necesonos, inaccasiblidad, ehe ) Jﬁ&ﬁfm‘“ ‘Im: e s R N
ONR. Dislancia & rivel de refsencia (pul) CORR: CoTositn extenor l : fue 3G in. {5 mm),
£a: Cruce de soidacura HT: Heegre beenics (£} Cuabo o mis indicaciones redand Tedranles g linaa o por 1716 in §15 , O borde & bord,
SC: Saldadura circunfarensal A,
PAGR. S
ELABORO: REVISO: ﬁ: W "uﬁ A
Coordinadas da Datidad
TEC IAN PERIA GONZALEZ ING, ECTARMEN DE ANREZ.. . LADIS anfonza ANCH
W A : BAORUAMHBRNANSEZ Cruz Haoz, LiC. G WarLANONZALEZ SANCHEZ

LI MT - SNT-TC-1A Ed. 2016

DEPARTAMENTO DE CALIDA[EI)‘

DIRECCION GENERAL ANVIMA
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INSPECT

ANVIMA INSPECTION, S. DE R.L. DE C.V.
RFC: AIN140627787

vViA PRUEBAS NO DESTRUCTIVAS
1OMN

2. Reporte de
ultrasonido Haz
Angular antes de la
carga

Calle 55 No. 161, Col. Morelos
C.P. 24115, Tel.: 01(938) 1 11 2557,
Ciudad del Carmen, Campeche, México.
WWW anvima.com.mx
Toda copia impresa es un documento "No Controlado” a excepcion de la original.



R ANVIMA INSPECTION, S. DER.L.DEC.V. (}
N REPORTE DE INSPECCION POR ULTRASONIDO HAZ ANGULAR
ANVIVIA CLAVE: ANV.REP.UTHA S CORNELIUS
INSPECTION No. REVISION: 00
FECHA DE EMISION: 2019.09.01.
CALLE 55 No. 151 COL. MORELOS CIUDAD DEL CARMEN, CAMPECHE CP. 24115
MNo. de Orden de Servicio: ANV-1309 No. de Folio: ANV-COS-UTHA-DD1/2020

REPORTE DE INSPECCION POR ULTRASONIDO HAZ ANGULAR A |

SOLDADURAS — STACK LIFTING FRAME

DESCRIPCION: INSPECCION A STACK LIFTING FRAME

IDITAG: STACK LIFTING FRAME

CENTRO DE PROCESO: PATIO DE CORNELIUS
UBICACION: CIUDAD DEL CARMEN, CAMPECHE

FECHA: 22 DE ABRIL DE 2020




ANVIMA INSPECTION, S. DE R.L. DE C.V.

> 0

REPORTE DE INSPECCION POR ULTRASONIDO POR HAZ ANGULAR

ANVIVA CLAE TS CORNELIUS

FECHA DE EMISION: 2015.09,01.

CALCULO DE VOLUMETRIA
REPORTE DE INSPECCION POR ULTRASONIDO HAZ ANGULARDE A SOLDADURAS DE STACK LIFTING

Cliente: CORNELIUS OFFSHORE

Fecha 22 DE ABRIL DE 2020
5. RL.DECV,
No. de Orden de Senvicio: ANV-1399 Mo, de Folio: ANV-COS-UTHA-001/2020
Descripcion del IDITAG: INSPECCION A STACK LIFTING
No. de IDITAG, STACK LIFTING No. de procedimiznto; ANV-PO-UTHA-05
Centro de Proceso: PATIO DE CORNELIUS Cadigo utilizado; AWS D14 ED. 2020
EQUIPCS Y Q_ONSUMIB_L_ES'U'J_'ILIZAQQS__EI_N LA INSPECCION
DOE SOLDADURAS POR HAZ ANGULAR-STACH LIFTING
Didmetro No.da da e
Equipo utifizado Marca ¢ fabricante No, de Modelo No. de Serie. {in) it Calibracién
Detector de Fallas STARMAN ELECTRONICS DIO-1000-PA. 14221 - - - 301172020
Transductor MNOT SYSETEME DHROZ248 104346 2R 225 - =
Transductor GAMMA - 14852 1z 225 : =
Blogue de Calibracién ZIOMN NDT HWTYPE2 20382 - =
Tipo de Acoplante MAGNAFLLX -
Angulo Diametro Marca
Zapata 457y 70° we Gamma
x — Estade de la Pintura: B sorous ] Con Pintura
Condicion Superficial - Superficie Lisa Superficie Rugosa
Técnica de Inspeccion Pulse-Eco Método de Inspeccidn: Contaclo Directo
Elemento a Inspeccionar STACK LIFTING Material AC Espasor oL Didmetro ‘ MA
Ajustes del Conexion de Soldadura
Retarda del Palpador Velocldad
- 01278 infs AT i
F OFE unta FILETE/D! )
Decibeles de Referencia (dBs) Allura de Referencia (%) 4 ORLE
66.7 75
CALCULO DE VOLUMETRIA
No. Do o 7 wde da o 2
Elementa Sccres .
Lado (A) Lada {8) fmb
E-t 1 PLACA PLACA - 0.00% 100.00% hA
Ea 22 FLACA FLAGA - 0.00% 100.00% HA
E-3 33 PLACA PLAGA, = 0.00% 100 008 Y
E4 44 PLAGA PLACA - 0.00% 100.00% MNIA
E-5 35 PLACA PLACA = 0.00% 100 .00%. A,
E& J-10 PLACA PLACA = 0.00% 100.00% A
E? J11 PLACA PLACA - 0.00% 100.00% A
E-# J-12 PLAGA PLAGA DL00% 100 00%: T
ES -1 PLACA PLACA - 000% 100.00%: A
E-10 J4-2 PLAGA PLACA 0007 100.00% A
E-11 -3 FLACA PLACA 0.00% 100.00% A
E-12 -4 PLACA PLACA ~ 0.00% 100.00% A
E13 15 FLACA FLAGA, - 0.00% 100.00% A
E-14 J-10 FLACA PLAGA 0.00% 100.00% BliA
E«5 411 PLACA FLACA - 0.00¢% 100.00% A
E-18 d-12 PLACA PLACA - 0.00% 100 (1% A
E-17 J1 PLACA FLACA 0.00% 100.00% A
E-18 52 FLACA FLAGA - .00 100.00% A
E-10 >3 PLAGA PLAGA = 0.00%: 100 00% i
E-20 44 PLAGA PLACA 0.00% 100 00% A
Total: 0.000 mi
"
ELABORO: &:

Coordinador de Calldad.
Ing. Reyna dal ¢, tle I Cruz Hday

CARLOS DANIEL MONTES [IAZ 6. REYMA DEL CARMEN DE LA CRUZ HERNANDEZ

'15 t'r" J .ﬂ‘. LIC. GLADIS MARLEN @ONZALEZ SANCHEZ
LIl UT- SNT-TCAA Ed. 2018 DEPARTAMENTO DE GALIDAD e A

DIRECCION GEN FRAL ANVIMA
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ANVIMA INSPECTION, 5. DERL.DECV. (]

REPORTE DE INSPECCION POR ULTRASONIDO HAZ ANGULAR
Nv A CLAVE: ANV-REP-UTHA-S CORN EUUS
Ne. REVISION; 00
'.::- ko

INSPECTION FECHA DE EMISION: 2019,09.01.

ALBUM FOTOGRAFICO .
REPORTE DE INSPECCION POR ULTRASONIDO HAZ ANGULARDE A SOLDADURASSTACK LIFTING
Cliente: M%%ﬂ_m Fecha 22 DE ABRIL DE 2020
Mo, de Orden de Servicio: ANV-1389 Mo, de Folio: ANV-COS-UTHA-001/2020
Descripoién del IDTAG; PECCIO LIFTING
Mo. de IDITAS: STACK LIFTING Mo, de procedimiento; ANV-PO-UTHA-05
Centro de Procsso; PATIO DE CORNELILS Cédiga ulilizado: AWS D11 ED. 2020

APLICACION DE LA TECMICA EN LA SOLDADURA SL-J-14

Fota Mo, 1

APLICACION DE LA TECNICA EN LA SOLDADURA DE 5L-1-17

Foto No. 2

WL, o Qordinador de Cafjead, \

Ing, Fe
(05 DAMIEL MONTES DiAZ ING. REYMA DEL CARMEN DE LA CRUZ FEgN m:lgIa del C. de la .%"U-l Hdez, LIC. GLADIS MARLEN ZALEZ SANCHEZ
INSPECTOR NIVEL || UT - SNT-TC-1A Ed. 2048 DEPARTAMENTO DE CALIDAD ?im"ﬂ DIRECCION ol AL ANVIMA




ANVIMA INSPECTION, §. DERL.DECV.

REPORTE DE INSPECCION POR ULTRASONIDO HAZ ANGULAR
CLAVE: ANV-REP-UTHA 05
o, REVISION: 00

INSFECTION FECHA DE EMISION: 2019 03.01.

0
CORNELILS

ALBUM FOTOGRAFICO
REPORTE DE INSPECCION POR ULTRASONIDO HAZ ANGULARDE A SOLDADURASSTACK LIFTING

i CORNELIUS OFFSHORE S,
Clisnia CORNELIUS OFFSHO!

DEC.V. Fecha

Mo, de Crden de Servicin: ANY.1399 Na. de Folin:
Descripcion del IDITAG: INSPECCION A STACK LIFTING

No. de IDITAG: STACK LIFTING

No.de procedimiento:

Cenfro dé Proceso: PATIO DE CORNELIUS Cédign utilizada:

22 DE ABRIL DE 2020
ANV-COS-UTHA-D01/2020

ANV-PO-UTHA-05

AWS D11 ED. 2020

APLICACION DE LA TECNICA EN LA SOLDADURA 51-J-1

Foto No. 3

APLICACION DE LA TECNICA EN LA SOLDADURA DE §1-1-1

Foto No. 4

nador de Calidad.

rdi

=3

MRLOS DANIEL MONTES DIAZ
INSPECTOR NIVEL Il UT - SNT-TE-14 Ed 3016

LIZ. GLADIS MARLEN G

DIRECCION GE

Z SANCHEZ
L ANVIMA




G
CORNELIUS

CORNELIUS OFFSHORE S. DE R.L DE C.V.

14.- DOCUMENTATION OF STAFF
AND CONTROLLED TORQUE
EQUIPMENT

WORK:
FABRICATION BOP STACK LIFTING FRAME

APRIL, 2020




E SISTEMA DE GESTION INTEGRAL Documento #:  |Rev..
TREV- TREV-ON SOLUCION INDUSTRIAL FORM TOR 001 A 3
Titulo: Emision:
Informe de Apriete 23/01/2020
INFORME: i FECHA: 272 fo;»; /2@1 @)
IDENTIFICACION PRESION EN LA _
DE LA JUNTA Oicae BOP BOMBA 52 00 p5\
DIAMETRO DEL i _ -
DIAMETRO EspARRAGO 7 o TORRQUE UOGoLE Y
LONGITUD DEL . _
CLASE N \ & EsnkRRAGO V& HORA DE INICIO \1; 10k
MATERIAL DEL , NUMERO DE
EMPAQUE N ESPARRAGOS 4 16 HERADETERYING 15 20hrs
APRIETE
PASO PRESION EN LA BOMBA TORQUE
1 e
PNle es) 1339 et
2 . . _ S
__l/ﬁfl 572 F‘_,-d'jf_ lé —)CU-](J{'}‘,—
3 . i >
) oe e Hoto Lot
; % %
% E) j (B ¥ e 'E—f")l. 'r"] O 6() ]_\"’)i ‘ L
VERIFICACION PREVIA A LA ENTREGA
TENSION Cumple con la elongacion de los Yes No
esparragos
TORQUE Cumple con la torsidn deseada Yes No
Tool Identification
HERRAMIENTA RANGO MARCA MODELO SERIE [ CERTIFICADO DE CALIBRACION
Porren ndioaed mdhico | O~ 10000 g5\ .\n‘-c;l‘\_iﬂ\‘." ANay ‘ WOOUHYSL3 oA —L =]~ FHO-
@iceo e podey [O-190000 |\ LAl | B W O) |46 1A 614
PROCEDIMIENTO -V 2=\ —rol oo - NORMA/CODIGO
OBSERVACIONES B

Taventd ;«D-*‘\M\Q(:;— L
—r Tt O aus R




Pagina 1de 1

= SISTEMA DE GESTION INTEGRAL Documento#  |Rev.:
TREV- N TREV-ON SOLUCION INDUSTRIAL FORM 060 B 2
Titulo: Emision:
Servicio Realizado 6/9/2019

/

/
FECHA: 22 (oY [z20z06

FOLIO:

TIREN-20- 128 L G160 - B3 —REt — 2030

CLIENTE: (Orvelivg INSTALACION: Pt UM Cornm\us
PARTIDA | CANTIDAD UNIDAD DESCRIPCION DE SERVICIO REALIZADO
f) = =< \y 22 O 'C..';-t:—-"_ = ) \ 6 Dlces (ﬂ = ld CI -
" _
X | 6 Berviteo P“-‘-"?C"(\ E"AQF] Fdva Orc B el e (v 9 O
i

REALIZA :; )

Mewrya 0 Pet= g o
—Tet. \Seghjc

l_ L T V.

Esle documento es una "COPIA NO CONTROLADA"

RECIBE

St M‘z%f? )

Consulle |a Lista maestra de documentos para asegurar que as |a version vigente




E SISTEMA DE GESTION INTEGRAL ———T
. Emision:
ek TREV-ON SOLUCION INDUSTRIAL FORM 060 A — o0
b bicer 6/9/2019
Titulo: Pag #:
Reporte Diario de Actividades 1de1
FECHA: 272-04-20206 FOLIO: T \Rey-a0—1238
CLIENTE: (Oprel us INSTALACION: ¢r\0 ¢ (Oppeliva
[ HORARIO | ACTIVIDADES REALIZADAS ”;

1 - 00 NS ft-éw‘:;of\Q\ ] SH0 0 e lov Yue S \a Lo | veu—eon
D e A Oy el —adive e =1 oy (Al Compm=Liu=
o rcallzay dAocjue TN Pieza (Ropq

M 15 ws [DE realiza alinesa ¢ O ele \(‘J@-—,,»qrp)u‘p) O
el Oov eb=

ILWZHO\«W yniua dorgous Je prcza Boe lo tval r_'_mr-ffj‘-'fi fﬂﬂ‘
u;g} EvPavo9go s eSles A ¢

1§/ D0 hes fmqhzq AorSue el pf"?c‘UﬁoF-) TGHa ](J<_r e ,(fi\‘(}J( 5

i 2H S

[C-00 Wes |[Permond) ] c9uieo Je torque C\f- lo ¢ig ArgV-enic |
redwva & el grea doe 4:0Lo\0 el patio de )a ca |
_(_:b\lr\c—L.IU Por \?‘VMH"\O ele UQ\W'JG‘C}(J ‘

OBSERVACIONES:

é

Meveus L
TEC —+ T us

(Nombre, cargo y firma) (Nombre, cargo y firma)

|

Este documento es una "COPIA NO CONTROLADA", Consulte la Lista maestra de documentos para asegurar gue es la version vigente.
Prohibida su reproduceién parcial o total sin permiso por escrito de TREV-ON SOLUCION INDUSTRIAL




Pagina 1 de 1

E‘ SISTEMA DE GESTION INTEGRAL Documento#:  |Rev.:
TREV. W TREV-ON SOLUCION INDUSTRIAL FORM 060 B 2
Titulo: Emision:
Servicio Realizado 06/09/2019
FECHA: 2ZU ~oH - 2020 FOLIO: |t Rev-20-138 /G)m -539 - penl - 2020
CLIENTE: (oRruelius INSTALACION: ©a—=10 ¢ \w (o ere Lios
PARTIDA | CANTIDAD UNIDAD DESCRIPCION DE SERVICIO REALIZADO

)
DeEsTovawe Nt (6 PiE2rS ale Z'qé DE Lle2w
X ( 61339«5 DErvI Ve (BDF--\ CON Llnve Wexaionelt 251 @ DE —‘.‘)“1(8,'30.~1:3n

i DYerTu e o Mon Hlome T LgWT

“] REALIZA RECIBE

#

Mavewo BoMiecz | paa /
TE(. Tordute ING, e \pel

lc«cﬁ AT

Este documenio es una "COPIA NO CONTROLADA'. Consulte la Lista masestra de documentos para asegurar gue es la version vigente.




= SISTEMA DE GESTION INTEGRAL ASRUAIS P

Emision:

il TREV-ON SOLUCION INDUSTRIAL FORM 080 A |—EM0N

S 6/9/2019
Titulo: Rag &

1de1

Reporte Diario de Actividades

FECHA: 2u-oH- 2020
CLIENTE: CORNELIVUS

FOLIO: — ey -20 -1 5?-‘;/6“?0-—5’%@» Rewl —2 020

INSTALACION: cssrin Capreliis

HORARIO | g ;fo;?;i."gifim?mnlss REALIZADAS
O? . GO \ﬂc' S pe"’":f-bﬁﬁi o .CQ(\)-F—{; r._h!"' —\f_:-‘f Huc r_;lg—“'lq vl {j\'E’\j-c_.J-’\ De
Br=senta en &) ati o Ao \a g (ornelws eoid
r_cg?hzax\r o qous Cﬁnr 6 pre2zas A= 2"(;; Ae g
P_ttz.q(BoFJ) ) e
0}. (6 hes |PESonal A espova de Ltaspalce chke ploza(por |al
. {'—"Q\(G de: "xq c Cornec\\usS |
)OI 00 W3 \ppyesa Serlorace o e |bpiczas A= 2¢ o\ 'P‘CZQ(BDF?
(O, YD b= ftnqhéo desdevrgue [ rel 0 =d [ es¢Ovraqgos A
e » :
2'¢ A<= \o piczg ._(l‘bbpw
11700 his |PeEr=sonal ymaliza arele) | limpigza €N =\ avea o e
l(u—cxl-_.ﬁacéb
230 lhes PE‘;‘E"‘:‘“C"\ | Touiee &l g -\e-rcguc—_elx—\o (e} jrrC‘\""-cOu\
= tr:.t':"';"fq 2le Aveq &l B{VC\I’)@H\O
~ e ]
OBSERVACIONES:
!
%
Prenie” bhcass wop N6 e ¢ 2N Ac
T et Teroue ) .
{Nombre, cargo y firma) (Nombre, cargo y firma) {Nombre, cargo y firma)

Este documento es una “"COPIA NO CONTROLADA”. Consulte la Lista maestra de documentos para asegurar que es |a versién vigente.
Prohibida su reproduccion parcial o total sin permise por escrito de TREV-ON SOLUCION INDUSTRIAL
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Certificado de calibracion

Certificate of calibration

B&6107TAS14

MNO. CERTIFICADK:
CERTIFICATE NUMBER

Hoia 1'de 3 o
RP-7.5-P V.00 i
. Datos del diente {Customer]
. Nombre del cliente: Torque y Maqnlnarla de México S.A. de C.V. |
Custorier name: . e o . ) :
Domicilie: Av. Lirios No. 142 Fracc. Puente de |2 U'nid.ad, Cd. del Carmen, Campéche, C.P. 24154

Fechas [Da.tes]

Fecha de rec'ap_cidn:.

2020-01-28 Fecha de calibracién: 2020-01-31

Recaption date Callbration date
. Descripelén dal i instrumento {Descnptlon of the Instrument)
Descripcin: Mandmetro anaéﬁgu:a - : _ _
Description B ) R . '
Ident[ﬂi:aclén‘ : _ W00004956'3.1 Modelo:; 25564-38821GAD-HIS-LNL
Customerid. o Model | . o
" No. de serla; - WO0D0045563.1 intervalo de medida {0a10000)psi
Serial numiber : Measurement interval
Marca: 3D INSTRUMENTS Resolucidn; - . 50 psi
Manufacturer . rResolution : r
' _ Condlciones ambientales (Enviroment conditions) .
Lugar de callbracidon: Laboratorio Secont ' Temperatura; 25,5 °C Humedad: 60,3 %HR
Cafibration place- _ Temperature H_umldit\l

 Referancias ¥ método (Reference and method}

. Pmoedlmlemo de callbracton. 3

PP 01 Calibracién de mdmaderes registradores de. presmn y vacuometros

Calbration procedures TG-INC-P Estimacion de mmmdumhre elementos de bresion
Método utilizado: Comparacion directa
Method )
Descnpmén patrones utilizados (Standard used in this callbration}
. " intarvalode | [ incertidumbre Tmzabil[dnd ' ) ‘Intervala de medida Incertidurmbre de
bescripekin medida . MGdEiD de riedida - metrolégica Referencla l:ert:fi.cac:la ' agreditado medids acreditada
Manémetro digital (04 10000) psi | . XP2i 12 m::::z | raar | sasrramsd | (5095685 Mea | (00033 20,0057 | MPa
- Servicio:  Acreditado
b Fecha de emisién:
. 2020-02-04
Caiibro: Jorge Ivén Mandoza
. " Téonico metrdlogo
Auterizg:  Caros Alberto Ortega Castro
o Respmaable de laboratorio

SITICL

LASQORATORIO DE CALIBRACION
ACREDITADO P-111

Bt docurment na debe sor reprocucido total o pardialmente gin i
autorlzacion previa de Sefializacion y Control del Sureste, $.A. de C.Y.
Bl presente dovumento se emite de manera dighal con dlisefio onginal
¥ frmas ehectiSnicas para garantizar su autenticidad,

2, S A de CV,
2N, Campeehe.
Lot COmLMX

Calle Canlarel! Mo 20 Fra
Tels. {438

13 de fMarzg
5801 y

4157, Cd ¢
. E-rmall: sec



Certmcado de calibracion

Certificate of calibration

o BE6IDTAGHS

CERTIFICATE MUMBER

deis3ds R
Observaciones generales

General rernafks

¥ Llas condiciones ambiantales [temperatura y humedad relativa} expresadas en este certificade son resubtado del promedio de
uRa muestra de mediciones registradas ato largo de ko calibracion, 1

v Los procedlmlentos ufilizados v resultados obtemdos en esta cahb,racmn se basan en el cumpllmlento de fa norma NMX-EC-
17025-IMNC-2006.

¥ ia incertidumbre de medida se estimd en base a la norma - NMX-CH- 140-EMNC 2002 "Guia para la evaluaclén de la
' lncert;dumhre enlos resultados de las mediciones.”

¥ ia calibracién del instrumento, se realrzé conforme a procedim:enms |nternus, elaborados con referenmas a normas naciopales
¢ internacionales, aphcables al instrumento descrita, con el objetive de evaluar su. exactitud. Se comparé el Instrumento en
forma directa con el patron, Los valores presentados en este certificado son vilidos Onicamente para los puntos calibrados y

bajo las condiciones aqui descritas. : i

v' Los resyltados de incertidumbre de medida presentados en este certificado de calibracion ovaltan la incertidumbre de meadida

© tipo Ay tipo B. La incertidummbre de medida plasmada en este certificado de calibracién se-muestran pars un factor de
cobertura de k=2 el cual oorresponde aproximadamente a1 95 % de nivei de confianza, )

v Las lecturas del rnslmmento 50N el resultadn del promedio de cuatrcr medtcmnes repetldas registradas en cada punto de
c:al[hracion

v Las lecturas del patrén, son el resultado det promedio de cuatro mediciones repatidas registradas en cada punto de calibracién;
“asl mismo dichs‘s lecturas se encuentran s:orregidaé en funtiEm de los resuitados de Ja Gltima calibracion del mismo.
-v” EI factor de conversmn utlllzado as de 1psi=0, 006894?5909 MPa .

Obsenracioﬂes'
Sin observaciones.

Este documents no debe s6¢ raprodiolon total o parciams e sir ks
mstortzacion previa de Seftaizackn y Control del Surests, S.A. dp GV,
B prmm gosiments se emite de manera digital con disefio otigina!

¥ firmas mmsnicas pata garahtizar so sidanticidsd.

Siigleoy

LABORATORIO DE CALIBRACION = RS
ACREDITADO P-111 Caie Cantareid No cis . 57, rmen, Campecha.
: : U1 2gRsecont com. mx




Certificado de calibracion

Certificate of calibration

SECONT

B661D7AG14

NO. CERTIFICADO:
CERTIFICATE NUMBER

Hoia3 de 3
RP-7.8-P V.00
' Resultados de la. cahbraaon
. Calibration results :
T — : — : -
Punto |Lectura el patrén ectura del Error de medida Evaluacién deTa | Incertidumbre expandida
Instrumento ! conformidad | e
. MPa psi MPa - psi MFPa i % M Resultado MPa psi % M
1 | 707 2025 | 68 [1000| 017 | 25 [ 05| — | on 30 | 030
2. | 21,10 | 3060 | 2068 | 3000 | 641 | 60 | 060 | = -— 021 | 31 | 031
3 34,67 | 5029 | 34,47 | 5000 § 020 | 29 | 029 | = —— 621 | 30 | 030
] 52,00 | 7542 | 52,40 | 7600 | 040 58 0,58 — 0,21 30 0,30
5 68,41 9923 68,95 | 10000 0,53 77 C 0,77 - 0,21 30 0,30

Gréfico de la callbracion

1000 : o :
-50,8 } { : {

Frror de meadida en tas unidades del
instruments

-108,0
50, ;
4] i 2 3 4 5 Lt
Puntos de calilvadon # Error de medida

eartidumbre

Este document 1o debe sar raproducida total o parcialmants sin
autorizacion previa de Saftalizackdh y Controd det Sureste, S.4. de C.V,
El presanie documento s& amite de manera digital con disahio ofigihal
y firmae secironicas pana garantizar su autenticidad,

SITLCL

LABORATORIO DE CALIBRACION Senal
ACREDITADO P-111 Calle Cantare:l Na 20, Frace. 18 ke Marzo
Tets. (938) 6438 5801 ¢
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ADVANCED EQUIPMENTS AND COMPONENTS

MEXICO, B.A. QF Q.Y

LABORATORIO DE CALIBRACION
EN PAR TORSIONAL PT-24

CERTIFICADO DE CALIBRACION

eIna -

LABORATORID OF SOLIBRACION
ACREDITARDO FT-24

No. de Certificado:
Numero de Control:
Fecha de Calibracién:
Fecha de Emision:

Vigencia de Calibracion:

ADCM-LC-i- 17402
LC- 20-5420
2020-01-22
2020-01-31
2021-01-21

Lugar de Calibracion; Laboratorio de Callbracmn ADECOM

Datos del Cliente -
Nombre del Cliente:  Torque y Maquinaria de México, S, A. de C. V. §
Domicllio:  Lirios 142, Frace. Puente de La Unidad. C P. 24154 ;
¢Cd. Del Carmen Campeche
Teléfone: (01 938) 381 6434
Confacto:  Ing, Blanca Flor Lopez Camas s
Corree electrénico: blanca.lopez@trev-on.com.mx i
Datos del instrumento !
_ Marca:  Hydratight i
: Descripcién:  Herramienta Hidraulica ;
% de Par Torsional 1
: Modelo:  RSL8 E
No.de Serie:  H0147 s
Clave oident.  S/Especificar i
Intervalo de Catibracion: 10 659 N'm ,
Resolugion: 1 N'm Coreresponde a la resoluclén del Instrumento patron :
Resultados:  ver hoja 2 %
Incertidumbre;  ver hoja 2 :
| Patron
Descripcion; Indicador digital  Patrén de trans erencia estatico Indicador digltal  Patron de transferencia estatico
Marca: Crane Crane NORBAR NORBAR
Modelo:  TorqueStar Opta UT-115-00CR-3000-0 T-Box 50798.L0G
Serie 81258 57379 87593 106739
Clave /1. D.; ADCM-IL-AT-01 ADCM-IL-TE-08 ADCM-IL-AT-03 ADCM-IL-TE-07 :
Intervalo de Calibracion: Na aplica 3000 N-m No aplica 33895 HNm
Resolucién: Mo aplica 0,1 Nm No aplica 1 Hm
Vigencia: No aplica 2020-04 Mo aplica 2020-07
Trazabilidad: Mo apllca CNM-CC-720-114/2019 No aplica 229687
{Trazahilidad & Pairones Primarios oef Ceniro Naclonal de MetroiogfaJ {Trazabfiidad a Laboratorio NORBAR -Inglaterra- Certificado 0258 por UKASJ

Informacion @eneral

Referencias ! ! Condiciones ambientales
Procedimiento utiizade; ADECOM-LC-PT-04-18 ’ °C 28 4%
Método utilizado: Comparacion directa HR.{%) 4556 £ 63

Calibré

Joel Garza Guerra

Signatario

3
r
HE
]

Lu|s Alberto Morales Salinas

Responsable de Laborataric

10 Horta 3403 Col. Barrio de Jesls, C.F. 72760, Sém Padro Cholula, Pue.
Toele: (222} 1 76 2258, 6 44 12 40, Lada sin cogto: 01 BOU 836 0325

calibracion@adecom,com, mx

¢

www, adasui. cam, mx

Holafde
ARELDWS CFT0818
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ADVANCED EQUIPMENTS AND COMPORENTS

AA EIPEF F5) T IR

MEXICO, 3.4, DE GV,

M TR

LABORATORIO DE CALIBRACION
EN PAR TORSIONAL PT-24

CERTIFICADO DE CALIBRACION

No. de Certificado:

eIng .

LABCRATORMY BE CALIBRACIOM
ACREDITADO PYT-24

Numero de Controf;
Fecha da Calibracién:
Fecha de Emision;
Vigencia de Calibracién:

Lugar de Calibracion; Laboratorio de Callbracién ADECOM

ADCM-LC-I- 17402

L.C- 20-5420
2020-01-22
2020-01-31
2021-01-21

=desviacion con respecto al promedio de lecturas, en %; sl efror en cada plinto de medicién se calcula como:

=valor de la Indicaclon de la hetramlenta da medicidn de Par Tarsional

-~ N-m {Sentido Horario)
dPorcentaje Nomiral " e Promedio | Ewdr | Error |W ppeimiigss| U pesciucion | U paen | U coombionss |U et Expaniiéa| U bt Expats
. N-m Nt Nem N'm Hm N-m Wm | Nm | [#IL | Nm N'm Nm Mm ] Nm () L
19% | 20580 | 21284 | 21100 | 21075 | 27194 | 21054 | 211434 | e61 | 27 | 43 | o2e | 12 | 46 90 | o044
3% | 4208 | 4471 | 4207 | 4198 | 4186 | 4197 | 41918 | -ts2 | 038 | 62 | o028 | 107 | 124 2 858
60% | 6358 6217 6237 | 6248 8212 6227 52282 | 1308 21 6,6 0,28 15,9 17,2 34 654
[ 80% | 8 509 8 336 4343 8328 82339 8345 53376 | -1714 -2 is 0,29 20,8 21,1 42 356
' 100% | 10859 | 10313 | 10351 | 10346 | 10345 | 10349 | 103408 | -3182 | -30 70 | 028 | 281 | arp ‘54 (51
" " Takla proparcionada por ] {sbrigante
i " i
Referencia Ervor (%) L
NMX-CH-8789-IMNC-2006  pee— Wﬁm&aﬂyano -
Herramienras ae e'nsamule pata Toreos y tercas, Anexo U -
425 00 ensarole pird ornuies y uerci. | : 27 30
i Tabla de ﬁelacion Prgign - Par T orsional * :
(psi} N-m
2000 2058 i
4000 4208 &
6 000 6359
8000 8 509
, 10 000 10 659

= incerlidumbre combinada mullipiicada por un factor de coberfura da K=2, a un nivel de confianza aproximado del 95%

= de acuerdo a la NOM-008-SCF1-2002, Sistema Ganeral da Unidades de

. Simbologa
i Eror{%) L
.
X, =valor de referancia (deferminada por el patrén de madicidn)
U repetibicadh =incartidumbra de repatibilidad
Y fresafyelany = incertidumbre de resolucion del instrumento patrén
U tratriny =ingertidumbre de los patrones utilizados, con k=1
u [sombnada) = J‘IJ nun]3 +u Unsa.l2 +u (palrr}_l\]:
Uh a B
Expandida
k=2 fo = ; i
Expandids = Incarlidurbra axpresada como parcentsje de lectura
N'm
i

Medida

da acuerdo a las unidades de mediclon de suU instrumente, el factor de conversidn es

10 Morte 3405 Col. Barda de Jasts, ©.P T276Q, San Padro Chalula, Pus,
Tels: {2223 1 76 22 98, 0 44 13 40, Lads sl coslo: 0f 80D 036 0323

aalibracionigadeccm.com. mx

WA, a0 a0, COn. mx

= (ﬁ] 100
A

Hojn2ded
ADEF‘G%LC& 10819



LABORATORIO DE CALIBRACION

AN SCLA EN PAR TORSIONAL PT-24 emaa.s»
RAMHERHT PELF Y IEITANRGY MTh LGN L

LABSSRATOHAG DT CALIBRACIOM
AVANGED EQUIPMENTS AND SOMPOHENTS

B RBR CERTIFICADO DE CALIBRACION

No. de Certificado. ~ ADCM-LC-i- 17402

Numero de Controk; LC- 20-5420
Fecha de Calibracion: 2020-01-22
Fecha de Emision: 2020-01-31
Vigencia de Calibracion; 1900-01-00

Luaar de Calibracion:  Laboratorla de Gatlbraclén ADECOM

Presentacion de Resultados
Sentido Horarto ] Nm !

1,40 b
1,20
1,00
0,80
0,80
0,40
0,20

0,00 2] = & E i = L] S N y
0,00 2 000,00 4 000,00 5 000,00 8 000,00 10 000,00 12 000,00

41918

62282

INCERTIDUMBRE (% L}

VALOR NOMINAL

e

L

Torgue v Maquinaria de México, S. A. de C. V., establece un periodo de calibracitn y vigencia de 12 meses para el equipo descrito en el presenie cerificado,
El Calculo de incertidumbre se realiza de acuerdo a la NMX-CH-140-IMNC-2002.

El Presante Cetliticado de Callbracion ampara las mediciones realizadas al momento, bajo las condiciones ambientalas y de uso reportadas.
Es responsabllidad del usliatio el mahejo adecuado y &l periodo de calibracion del instrumenta,
Este Certiticado no debe ser reproducido parcial o totalmente, sin la aulonzacion del Laboratorio de Calibracion de ADECOM.

10 Morte 3403 Col, Barrio do Jests, CP. 72780, San Pedre Cholule, Pus,

Tels: (222) 1 78 22 08, 8 44.13 40, Lada sln acate: 01 200 838 0323 Mol 341
callbraciondfadecom.corams W Rde st Coun el

e - ' ADHGUNACFT-58-¥h
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CORNELIUS

CORNELIUS OFFSHORE S. DE R.L DE C.V.

15.- LOAD TEST

WORK:
FABRICATION BOP STACK LIFTING FRAME

APRIL, 2020

Calle 332. No. Ext. 115, No. Interior: B
Col. Lomas de Holche. C.P. 24167

a Ciudad del Carmen, Campeche, México
www.corneliusoffshore.com Ot o5 ot ot




ANVIMA INSPECTION, S. DE R.L. DE C.V.

REPORTE DE INSPECCION MEDIANTE PRUEBA DE CARGA ESTATICA Y DINAMICA c}
CLAVE: ANV-REP-PC-10
No. REVISION: 00 CO R N EJ.THJ g
FECHA DE EMISION: 2019.09.01.
CALLE 53 # 161 COL. MORELOS, €D. DEL CARMEN, CAMPECHE, C.P. 24115
No. de Orden de Servicio: ANV-1309 No. de Folio: ANV-COS-PC-001/2020

IDITAG: STACK LIFTING FRAME

CENTRO DE PROCESO: PATIO DE BECERRIL
UBICACION: CIUDAD DEL CARMEN,CAMPECHE

FECHA: 23 DE ABRIL DE 2020

DESCRIPCION: PRUEBA DE CARGA A STACK LIFTING FRAME




ANVIMA INSPECTION, 5. DERL. DECV,

(&

[ REPORTE DE INSPECCION MEDIANTE PRUEBA DE CARGA ESTATICA Y DINAMICA
ANVIA CLAVE: ANV-REP.PCA0 CORNELIUS
INSPEDTION No. REVISION: 00 iy S arit

FEGHA DE EMISION: 2018.09.01.

Cleme: Fecha: 23 DE ABRIL DE 2020
Na. de Orden de Sevicio ANv-1398 Descfipciéndel  pruEga DE CARGA A STACK LIFTING N. de Folio: ANV-GOS-PG-00112020
No. de UDGITAG! ETACK LIETING IDTAG: No. de Procedimi ANV-PO.PC.08
Cenlra de Proceso: (2% L Codigo Milizado: DMNY2.T-1
10 ToN, = = = X 5 z

35 TON,  WATER WEIGHT A NIA
35 0N, WATER WIEIGHT A387584T A
35TON. WATER WEIGHT AamTEeAT A
10TON. WATER WEIGHT CoRTatan A A

2008
GRUAS Y TRANSPORTE BECERRILS.A DECV.
MOTOR DIESEL
350 TON
TELESCOPICA
185 TOM,
oK

E-1 BOP STAK LIFTIN FRAME 112,020 K& 112020 KG ESTATICA

DBSERVACIONES: PERSONAL DE LA COMPARIA ANVIMA INSPECTION REALIZA LA PRUEBA DE CARGA A 112,020 KG. A STACK LIFTING POR UN LAPSO DE 15 MINUTOS, PROPIEDAD DE LA COMPATIIA COSL DE MEXICO 5.4, DE
C.V. SE APLICA EL CRITERIO DE ACEPTACION MEDIANTE DNW2.7-1. ENCONTRANDOSE ACEPTABLE, \ A?)S A
See Nole below

ORO:

dL DEL J. SARAO VILLANUEVA & LIC. GLADIS MARLEN BONZALEZ SANCHEZ
INSPECTOR EN PRUEBA DE CARGA DEPARTAMENTO DW del Cdela Cnn Hdeg. DIREGCION GENERAL ANVIMA

2564 1,60

b R,

{ T B‘Jté- bj

Do |
W aed ool 55\‘-*5\‘(&"1

ocd e A sy ce
éb(n\f\\ 40 VY’\"J\U-\-":’)'



ANVIMA INSPEGTION, 5.DE R.L.DE GV,
B {
e REPORTE DE INSPECCION MEDIANTE PRUEBA DE CARGA ESTATICA ¥ DINAMICA
ANVI naA CLAVE: ANV-REP-PC-i0 C O R N E L’ U S
INMEP=CT IO No. REVISION: 00 Blinrdes
FECHA DE EMISION: 2018.08.04.
PRUEBA DE CARGA
REPORTE DE INSPECCION PRUEBA DE CARGA - STACK LIFTING
Ciente CORMELIUS OFFSHORES. RL. DECY, Fécha: 23 DE ABRIL DE 2020
Mo de Qiden de Senvicio ANY.1399 DiadHpckin e PRUEBA GA A STACK LIFTY No. de Folie: ANY-COS.PC.00112020
Mo de UDCITAG STACK LIFTING IDTAG: Mo, da Procedimiznta: ANV-PO.PC.08
Centra de Procaso BATIO DE BECERRIL Cedigo Utilizade: DHVRAT-1
i —
[ PEsomvERTD. | PesooE AR T TF HABIGRUA GRELETES T do Borles
10 TON = . = % A} 5
1 C |
B BT T e
25,000 - 1,000,600 Lbf 2150-360H3T
PR :  BOLSASDE PRUEBADECARGA SRR S
~PESO: o WARCA: = : NO.DE SERIE = GRILLETES — WANGUERA
35 TON. WATER WEIGHT A1023451 e A,
35 TOMN. VIATER WEIGHT AIBTEGAT i U
35TON. WATER WEIGHT 3870547 WA i
10 TON, VWATER WEIGHT CZ578178 W oy
DATOS GENERALES DE LA GRUA : i
RI-22712020 T FABRICACRN Bt
TELESCOPICA T COUERET GRUAS ¥ TRANSFORTE BECERRILSA DECV
i GHKBaE0 T NTROG . S MOTCR DIESEL
Tl Gap0o0z _ CAPACIDADISWL 350 TON,
= GROWE ~ TPOPLUNA TELEECOPICA
OK : W ] 165 1O,
G ~ GANCHOAUX. oK
15 WINUTOS
COMPOMENTE SOMETIDO A GARGA 1 LECTURA TIPO DE
[+ PFESG APLICADD AnGULO DINAMOMETRO TIPQ DE PRUEBA| DICTAMEN DE LA PRUEBA
=X BOP STAK LIFTIN FRAME 112,020 KG 20 112,020 kG NPIR MNINGUNA ESTATICA ACERTADD
OBSERVACIONES: PERSONAL DE LA COMPARIA ANVIRA INSPECTION REALIZA LA PRUEBA DE CARGA A 112,020 K5, A STACK LIFTING Pom UN LAPSO DE 10 MINUTOS, PROFIEDAD DE LA COMPARTA COSL DE MEXICO 5.4, OF
C.¥. SE APLICA EL CRITERIO DE ACEPTACION MEDIANTE DNV2,7-1. ENCONTRANDOSE ACEFTARLE.

- "'i 1)
ELABORG: @a rdlnaﬁo; de C!!in‘ad

1 del C. de fa Cruz Hgy,

-*—-—-.-.-..._

MANLEL DEL J. SARAD VILLANUEVA DEL CARMEN DEE LA CRUZ HERNANDEZ L. G

MARLEN B ONzALER SANCHER
SPECTOR EN PRUEEA DE CARGA DEPARTAMENTO DE CALIDAD

BIRECCIAN L ANVIMA,




ANVIMA INSPECTION, 5. DE R L. DE GV,

g
o-:
ANV 8

INSPECTICN

REPORTE DE INSPECCION MEDIANTE PRUEBA DE CARGA ESTATICA Y DINAMICA
CLAVE: ANV-REP-PC-10
No. REVISION: 00
FECHA DE EMISION: 2019.09.01.

¢
CORNELIUS

ALBUM FOTOGRAFICO
REPORTE DE INSPECCION PRUEBA DE CARGA — STACK LIFTING
Chente: CORMELIUS OFFSHORE S R.L._ DECV.
Me. de Qrden de Servicia: ANV-1398 Descripcion del IDTAG. UE C TACK L
Mo, de UDCITAG: ETACK LIFTING
Centro de Proceso: BATIO DE BECERRIL

Fecha: 23 DE ABRIL DE 2020
Mo, de Felio: -COS-PC-001/2050
Mo, de P L ANV-PO-PC0§
Codigo Utlizado. DMVT-A

FOTO Mo. 1

FOTD Na. 2

FOTO Mo. 4

DEL J. SARAD VILLANUEVA
INSPEGTOR EN PRUEBA DE CARGA

Coo

FEL CARMEN DE LA CE|

C;
L D'I-t

—
DEPARTAMENTO DE CAL%A"H-Y"H el €, de fa Cruz Hdeg,

DIREGCION GENERAL ANVIMA

NZALEZ SANGHEZ
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CORNELIUS

CORNELIUS OFFSHORE S. DE R.L DE C.V.

16.- REPORT OF MAGNETIC
PARTICLES AFTER THE LOAD TEST

WORK:
FABRICATION BOP STACK LIFTING FRAME

APRIL, 2020

Calle 332, No. Ext. 115, No. Interior: B
Col. Lomas de Holche. C.P. 24167

a Ciudad del Carmen, Campeche, México
www.corneliusoffshore.com Ot o5 ot ot



g ANVIMA INSPECTION, 8. DER.L. DE C.V. (:}
N REPO RTE;BAE\(?-ATJS; URL:PS MM]{?:;;N ETICAS
ANVI A No..REVISION: 00 CORN E.LIUS
INSPECTION FECHA DE EMISION: 2019.09.01.
GALLE 55 No. 161 COL. MORELOS CIUDAD DEL CARMEN, CAMPECHE CP. 24115
No. de Orden de Servicio: ANV-1399 No. de Folio: ANV-COS-MT-002/2020

REPORTE DE INSPECCION CON PARTICULAS MAGNETICAS — STACK
LIFTING FRAME

DE§CRIPCI()N: INSPECCION POR MEDIO DE PARTICULAS
MAGNETICAS A STACK LIFTING FRAME DESPUES DE LA PRUEBA
DE CARGA

IDITAG: STACK LIFTING FRAME

CENTRO DE PROCESO: PATIO DE CORNELIUS
UBICACION: CIUDAD DEL CARMEN, CAMPECHE

FECHA: 24 DE ABRIL DE 2020




ANVIMA INSPECTION, 5. DE RL. DEC.V.
- -
REPORTE DE PARTICULAS MAGNETICAS (-‘
CLAVE: ANV-REP-MT-03
ISP ECTTIT ;NA No. REVISION: 00 CORNELIUS
FECHA DE EMISION: 2019.08.01

_ ~_ ALBUM FOTOGRAFICO _
REPORTE DE INSPECCION CON PARTICULAS MAGNETICAS — STACK LIFTING
Clignte: CORMELIUS OFFSHORE S. R.L. DEC.Y . Fecha: 24 DE ABRIL DE 2020
Mo. de Orden de Servicio: ANY.1300 Descrip\:mrf del M“WM No. de l:{,giﬂE ANV-COS-MT-002/2020
No. de UDC/TAG: STACK LIFTING IDITAG: PRUERA DE GARGA Mo, de Procedimiento: ANV-PO-MT-OZ
Centro de Proceso: PATIO DE CORNELIUS Cadigo Utilizado: AWS DM, Ed, 2020

FOTO Ne. 5 FOTO No. 6

FOTO No. 7 FOTO Ne. 8

0: REVISO: Y VRV E A 5

Coordinador te Dalidad.

TEC. WDRIAN PERA GONZALEZ ING. R OEL Al DE LA CRUZ H‘Egﬁiﬁﬁy _ ;c'f‘f l"g’” ST 15 GLADT MARL GONZALEZ SANCHEZ
INSPECTOR NIVEL If MT - SNT-TC-1A Ed. 2015 DEPARTAMENTO DE CALIDAD oYqp DIRECCION GENERAL ANVIMA



ANVIMA INSPECTION, S. DE R.L. DE C.V.

REPORTE DE PARTICULAS MAGNETICAS
CLAVE: ANV-REP-MT-03
No. REVISION: 00
FECHA DE EMISION: 2019.08.01,

Q

ANV CORNELIUS

INSPECTION

REPORTE DE INSPECCION CON PARTICULAS MAGNETICAS — STACK LIFTING

Cliente:

CORNELIUS OFFSHORE S. R.L. BSPEAI D & Fecha: 24 DE ABRIL DE 2020
; icio: = ipeid o SPUE . io: -CO!
MNo. de Orden de Sar\.lrlcro ANV-1399 Deslrg;';;_ri%r! del MAGNETICAS A STACK LIFTING DESPIES D No. de FG_IIDI . ANV-COS-MT-002/2020
No. de UDC/TAG: STACK LIFTING : LA PRUEBA DE CARGA No. de Proee_dlrmen!o. ANV-PO-MT-02
Cenlro de Proceso: PATI [ Cadigo Utilizado: AWS D1.1. Ed. 2020
TECNICA DE MAGNETIZACION Y TIPO DE PARTICULAS MAGNETICAS
Equipo l.!ﬁliza_du_: YUGO Y-BIMANES PERMANENTE Marca; MAGNAFLUX/NAWOO No. de Serie: 04971121277
Indicader de campo; TIPO PASTEL Marca: BRUDER Tamanio: 12
Equipe de lluminacién: MATURAL Marca: - No. de Serie: =
Tipa de lluminacidn: MNATURAL Intensidad de {luminacién: 1000 LUXES
TOGO
Técnica de Magnetizacién: ELECTROMAGNETICO/AMA N LONGITUDINAL B MULTIDIRECCIONAL O 2 MAGNETIZACIONES A 90°
- - PERMANENTE
Procesc de Magnetizacion: CONTINUO Direccién de la Magnetizacié MULTIDIRECCIONAL
Tipo de corriente; DIRECTA Amperaje: & AMPERES
Tipo de particulas: SECAS Técnica: | VISIBLES Color: ROJAS
Vehiculo: AIRE Forma de aplicacion: ASPERSION
Material a inspeccionar: ACERD AL CARBONO SOLDADURA METAL BASE O
Acabado Superficial: BURDO ESMERILADO m] MAQUINADO 1
WS DIMENSIONAMIENTO LOGALIZACION LoNGUITUD ©
COMPONENTE © TIPO DE INDICACION REGISTRADA EN A o SCLADOO >
o ID DE LA SOLDADURA NIYELES INSPECCION VISUAL RIGHANEY 2 [ A [ | perenencia [ DR [ BT m&gﬁ
{in) {in) Hrs,
1 JUNTA Mo, 1 -1 NPIR ACEPTADO - - - - - -
-2 JUNTA No, 2 1-2 NPIR ACEPTADD -~ - - < = -
-3 JUNTA No. 3 13 NPIR ACEPTADO - - - 2 2 -
J-4 JUNTA No. 4 1-4 NPIR ACEPFTADO # - H = _
HOMENCLATURA: CRITERIOS [1E ACEFTAGION AWS 01,1
@ Qiametra da 13 indizaon redondeada 8L Soldedum lancgluchinal Esles erilznns de aceplacion deben aspicarse a mencs que 58 especiliuen oboes o keius mis restrichos para malkdiales o anlicacones
LA Langhud mrial {largo de la ind czeidn) NPIR; Mo presznia indcaciones relsvanies imdhiay ; g
Le: Longhu circunlenencial OBSTR: Obskucchn [soportes, accesorios, insccesbiidad, el ) éﬁ?ﬁ:ﬂfﬁiﬂwﬁ% eelar Blros .
ONR:  Distancia a nivel d2 refar=ncia (oulg) CORR.: Conpsion axterier (i) Indicac qua M6 in. (5 m);
[=-H Ciruce de soldadua HT.: Heorerin teemicn () Cualra @ mas en ma linag 118 0 (5 fpm) p menor, de borda a borde.
BC: ‘Saldadura ﬁmllK-ﬁﬂZ r

r

n“""d-iﬂ&ﬂef—de-c. ida
alidad,
ING. REYNA DEL CARFEN DE LA CRUHERNANBEE o o !;ru:,deaz

DEPARTAMENTO DE CALIDAD ‘2',5_ ".Qﬁr ?(Gv:

LIC, GLADIS MRRLEN BUNZALEZ SANCHEZ
DIRECCION GENERAL ANVIMA

TEC, Am' PENA GONZALEZ
INSPECTOR NIVEL Il MT - SNT-TC-1A Ed. 2016



ANVIMA INSPECTION, 5. DERL.DECV,
B REPORTE DE PARTICULAS MAGNETICAS (:1'
CLAVE: ANV-REP-MT-03 ;
A;‘I“m.'\l(!]u |I-..|“ No. REVISION: 00 CORNE.L.“JS
FECHA DE EMISION: 2019.08.01.
_ ALBUM FOTOGRAFICO
REPORTE DE INSPECCION CON PARTICULAS MAGNETICAS — STACK LIFTING
Clienta: CORMELIUS OFFSHORES. RL DECV. 4 1 Fecha: 24 DE ABRIL OE 2020
No. de Orden de Servicio: ANV-1389 Deserpeitn del INEEEULION Pkt MELIUDE FARTICULGS, No. de Falio: ANV-COS-MT-002/2020
No. de UDCITAG: STACK LIFTING IDITAG: PRLUEBA DE CARGA PUESDE LA, No. de Procedimienio: ANVPOMT-D2
Cenire de Proceso: PATIO DE CORNELIUS Chdigo Wilizado: AWS D1.1. Ed. 2020

FOTO No. 1 FOTQ No. 2

FOTO No. 3 FOTO No. 4

Coordinador de Calidad.
= SRR la Cruz Hdez; LIC. GLADIS
DEPARTAMENTO DE CALIDAD ftp___i';ﬁ Ja: DIRECCION G

TEC. ADRI A GONZALEZ ING. REVNFDE
INSPECTOR NIVEL Il MY - SNT-TC-1A Ed, 2016

GOMZALEZ SANCHEZ
ANVIMA




G
CORNELIUS

CORNELIUS OFFSHORE S. DE R.L DE C.V.

17.- ANGULAR ULTRASOUND
REPORT AFTER THE LOAD TEST.

WORK:
FABRICATION BOP STACK LIFTING FRAME

APRIL, 2020

Calle 332, No. Ext. 115, No. Interior: B
Col. Lomas de Holche. C.P. 24167

a Ciudad del Carmen, Campeche, México
www.corneliusoffshore.com Ot o5 ot ot



P ANVIMA INSPECTION, S. DE R.L. DE C.V. 0
AN\% - wmwunmmm CORNEUUS

INSPECTION No. REVISION: 00
FECHA DE EMISION: 2019.09.01.

CALLE 55 No. 161 GOL MORELOS CIUDAD DEL CARMEN, CAMPECHE CP. 24115

Mo. de Orden de Servicio: ANV-1389 No. de Folio: ANV-COS-UTHA-002/2020

REPORTE DE INSPEGCION POR ULTRASONIDO HAZ ANGULAR A
SOLDADURAS — STACK LIFTING FRAME

DESCRIPCION: INSPECCION A STACK LIFTING FRAME DESPUES
DE LA PRUEBA DE CARGA

ID/ITAG: STACK LIFTING FRAME

CENTRO DE PROCESO: PATIO DE CORNELIUS
UBICACION: CIUDAD DEL CARMEN, CAMPECHE

FECHA: 24 DE ABRIL DE 2020




ANVIMA INSPECTION, S, DE R.L. DE C.V.
~ ¢
P REPORTE DE INSPEGGION POR ULTRASONIDO POR HAZ ANGULAR
ANVI v A CLAVE: ANV-REP-UTHA-05 CORN ELIUS
INSPECTION N FEASICNE B
FECHA DE EMISION: 2019.09.01. T

CALCULO DE VOLUMETRIA
REPORTE DE INSPECCION POR ULTRASONIDO HAZ ANGULARDE A SOLDADURAS DE STACK LIFTING FRAME

col us .
Cliznie: S RL DECV. Fecha 24 DE ABRIL DE 2020
Mo, de Orden de Seniclo: ANV-1359 o Mo de Folio: ANV-COS-UTHA-D02/2020
- . INSPECCION A STACK LIFTING FRAME DESPUES DE LA PRUEEA
Deseripcion dal IDTAG: CARG
Mo de IDITAG: STACK LIFTING FRAME Ma. de procedimiento: ANV-PO-UTHA-05
Cenlro de Proceso: PATIO DE CORNELIUS Codige ulllizado; 2020
EQUIPOS Y CONSUMIBLES UTILIZADOS EN LA INSPECCION
DE SOLDADURAS POR HAZ ANGULAR-STAGK LIFTING FRAME
- - Didmetro Frecuenci Mo, de Certificado de
Equilpo utilizado Marca & fabricante No, de Modelo No. da Serie o e pesicvhns Vigencia da Cafibracion
Detector da Fallas STARMAN ELECTRONICS Dio-1000-PA 14-223 - = - Mo
Transductor NDT SYSTEMS OXRO248 104345 b 225
Teansductor GAMMA, - 14852 w2 235
Blogue de Callbracién ZICH NOT W TYPE 2 20382 = =
Tipo de Acoplanta MAGNAFLLX - - - - =
Angule Diametie Marca
Zapata 45" y 70" W Gamma 1
Estado de ka Pinfura: i Con Py
Condicion Superficlal - Superficie Lisa ==l Superficie Rugosa e - Sin Fintura |:I g
Técnica de Inspeccion Pulso-Eco Méteda de Inspeccion: Contacto Directa
Elemento a Inspeccionar BOP STACK LIFTING FRAME Materlal AC Espesor g Digmetro | )
Ajustes del Instrumento Conexlén de Soldadura
Fetardo del Palpador Velecidad
= 01278 Inis
Preparacian ATOPE Junta FILETE/MOBLE v
Decibeles de Refarencia (dEs) Alura de Reterenci (%)
55.7 5
CALCULO DE VOLUMETRIA
Elemento de referencis
No. De S Nde e . Loogid
Elgmenio P
Lado (&) LLado (&) i)
E1 &1 PLACA PLATA - 0.00% 100.00% (ST
E2 +2 PLACA PLACA 0.00% 100.00% A
E3 43 PLACA PLACA - 0.00% 100.00% A
E-4 J-4 PLACA PLACA = 0.00% 100.00% NiA
ES 15 PLACA PLAGA - 0.00% 100.00% NiA
E6 J-10 PLACA PLACA = 0 0% 100.00% A
ET J11 PLACA PLACA 0.00% 100.00% MiA
E& J-12 PLACA PLACA 0.00% 100.00% NiA
a - =
Total: 0.000 mi
- xa
A ¥
ELABORO: REVISO: Jﬂ" 5 Qg “.‘ E A
- g ()

+f

Coordinador de Calidad.
ng. Reyna dei C, de ia Cruz Hdez,

: 5 DANIEL MOMTES DIAZ
INSPECTOR NIVEL I UT - SNT-TGAA Ed. 2016

NA DELCARMEN DE LA CRUZ HERHAN ism hot0 LIC. GLADIS MARLEN GOWNZALEZ SANCHEZ
DERARTAMENTO DE CALIDAD Sl oy DIRECCION GENERAL ANVIEA
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ANVIMA INSFECTION. 5. DERL DECV.

Q

b
[ REPORTE DE INSPECCION POR ULTRASONIDO HAZ ANGULAR
vl A CLAVE: ANV-REP-UTHA-05 CORNEL'US
- Ho. REVISION: 00

INSPECTION FECHA DE EMISION: 20190001,

o ALBUM FOTOGRAFICO :
REPORTE DE INSPECCION POR ULTRASONIDO HAZ ANGULARDE A SOLDADURASSTACK LIFTING FRAME
ienla: CORNELIUS OFFSHORE §.
Cliente: L. DEGA. Fecha 24 DE E 2
We. de Orden de Servicle: ANV-1399 ; No. de Foiio: ANV-COS-UTHA-002/2020
o .CCIO
Resresnd DHAR: DESPUES DE LA PRUEBA DE CARGA
Mo. de IDIMTAG, STACK LIFTING FRAME No. de procedimiento: ANV-PO-UTHA-05
Cenlro dz Proceso; PATIO DE CORNELIUS Cadiga uliizade: AWS D1.1 ED, 2020
.g s
™ sy |l

APLICACION DE LA TECNICA EN LA STLDADURA SL-3-1

Foto No. 1 h {i

APLICACIGN DE LA TECNICA EN LA SOLDADURA DE SL-J-2

Fota No, 2

ELABOR(: REVISO:  |j ‘s e

Coordinador de Calidad, ¥
Ing. Reyna del C. de la Cruz Hdez.

16,64 hi®

ING. CARLOS DAMIEL MONTES DIAZ ING. REYNA DEL CARMEN DE LA CRUZ HERNANDEZ LIC. GLADIS LEN GONZALEZ SANCHEZ
INSPECTOR NIVEL Il UT - SNT-TG-1A Ed. 2018 DEFARTAMENTO DE CALIDAD DIRECCION GENE ANVIMA




AHVIMA INSPECTION, . DERL DECV.

0
CORNELILS

REPORTE DE INSPECCION POR ULTRASONIDO HAZ ANGULAR
CLAVE- ANV-REP-UTHA-05
M. REVISION: 00
FECHA DE EMISION: 2012.00.01,

ALBUM FOTOGRAFICO

REPORTE DE INSPECCION POR ULTRASONIDO HAZ ANGULARDE A SOLDADURASSTACK LIFTING FRAME

’ CORNMELIUS OFFSHORE S,
Cliente: DECV.

Na. de Orden de Servico: ANV-1359

Nao. de IDITAG: STACHK LIFTING FRAME

Centra de Procesa:

PATIO DE CORNELIUS

Fecha 24 DE ABRIL DE 2020
. Mo, de Folin: ANV-COS-UTHA-002/2020
INSPECCION A STACK LIFTING FRAME

Descripeion del IDTAG: o
DESPUES DE LA PRUEBA DE CARGA
No. de procedimienta: ANV-PD-UTHA-DS

Gadigo utilizado: AWS D1.1 ED. 2020

APLICACION DE LA TECNICA EN LA SOLDADURA SL-1-3

Foto No. 3
- s
APLICACION DE LA TECNICA EN LA SOLDADURA DE 51-1-4 i
; i
- L
g
Fata No, 4 i
L
N
EORG: & oy ‘,
ANVI A ¥
S HN
L. 7/ “TITUIET0r Ge Calidad, == 1)
iNE. CARLOS DANIEL MONTES Dlaz . REVNADEL cARMEN DE LA UHEZRERNANGEEC . dle [ Cruz Hdez LI, GLADIS MARLEN SANCHEZ
HSPECTOR NIVEL 1l UT - SNT-TC-1A Ed. 2016 DEPARTAMENTO DE CALIDAD qc ti 7‘&’\ = DIRECCION GErlEH.DL ANVIMA



B il

N REPORTE DE INSPECCION POR ULTRASONIDO HAZ ANGULAR

ANVIVIA L CORNELIUS

INSPECTION FECHA DE EMISION: 2019.05.01,

ANVIMA [NSPECTION, S, DE RL. DE CV, (:}

: ALBUM FOTOGRAFICO
REPORTE DE INSPECCION POR ULTRASONIDO HAZ ANGULARDE A SOLDADURASSTACK LIFTING FRAME
Cliente. Wﬁi Fecha 24 DE ABRIL DE 2020
No. de Orden ds Senigio; ANVY-1389 Mo, de Folio: ANV-COS-UTHA-002/2020
Descripcion del IDTAG: MWHM
DESPUES DE LA PRUFBA DE CARGA

Mo, de ITAG; STACK LIFTING FRAME Mo, de procedimiento: -PO-UTHA-05
Cantro de Proceso. PATIO DE CORNELIUS Godigo uitzado: AWS D11 ED. 2020

APLICACION DE LA TECNICA EN LA SOLDADURA DE SL--5

Foto No. 5

APLICACION DE LA TECNICA EN LA SOLDADURA DE 5L-1-10

Foto No. &

ELABORC,

7

ING, CARLGS DANIEL MONTES DIAZ

Ing. Ra

nadel C, d
G REYNA DEL CARMEN DE LA GRUZ'EERNA l EZ fe {3 CFUZ [’fd!![, LIZ: GLADIZ MARLEN LEZ SANCHEZ

INSPECTOR NIVEL Il UT - SNT-TC A Ed. 2016 DEPARTAMENTO DE CALIDAD 'I‘/—A-JI .—lﬁ CIRECCION &I AL ANVIMA



ANVIMA INSPECTION, 5. DERL DEC.

“ REPORTE DE INSPECCION POR ULTRASONIDD HAZ ANGULAR
N A CLAVE: ANV-REP-UTHA-0S CORN ELl US
No. REVISION; 00
Do Sikeae

INSFPECTION FECHA DE EMISION: 2019.09.01.

2 ALBUM FOTOGRAFICO _
REPORTE DE INSPECCION POR ULTRASONIDO HAZ ANGULARDE A SOLDADURASSTACK LIFTING FRAME
Cliente: s T WIER, Fecha 24 DE ABRIL OE 2020
MNo. dz Orden de Senvicio: ANV-1389 . No, de Falio: ANV-COS-UTHA-002/2020
i CClO G
Bestloon sl iDL, DESPUES DE LA PRUEBA DE CARGA _

No. dz IDITAG: STAGK LIFTING FRAME . d proczdimicnto: ANV-PO-UTHAQS
Centro de Procesn: PATIO DE CORNELIUS Cadigo wilizado: AWS D1.1 ED. 2020

APRLICACIGN DE LA TECMICA EN LA SOLDADURA DE 5L-J-11

Foto Mo, 7

APLICACION DE LA TECNICA EN LA SOLDADURA DE SL-)-12 e

Foto No., 8

ANVI A ;

ING CARLOS DAMIEL MONTES DIA2

aruen o L o G AEyBEdel C. do 13 Cruz Hdpg,  LIC GLADIS MARLEN BNZALEZ SANCHEZ

INSPECTOR KIVEL B UT « SNT-TE-14 Ed 2015 DEPARTAMENTO DE CALIDAD - de.llP?}J DIRECCICN GES

'l

Coordinator do Calidad, o %“

ANVIMA




G
CORNELIUS

CORNELIUS OFFSHORE S. DE R.L DE C.V.

18.- CERTIFICATES OF NON-
DESTRUCTIVE TESTING
EQUIPMENT.

WORK:
FABRICATION BOP STACK LIFTING FRAME

APRIL, 2020

Calle 332, No. Ext. 115, No. Interior: B
Col. Lomas de Holche. C.P. 24167

a Ciudad del Carmen, Campeche, México
www.corneliusoffshore.com Ot o5 ot ot



~ Briider NDT

Vopmines v ADe s v ke Praaiils Ko ety ik

Informe de Calibracion
Yugo electromagnético

Informe No. B-1026

Nombre del Cliente: _ ANVIMA INSPECTION S DE RL DE CV

Direccién: Calle 55 no. 161 col. Morelos cp. 24115 c¢d del .
Carmen

Fecha de Emisién: 18 De septiembre Del 2019

Marca: MAGNAFLUX

Modelo: Y-8

NOI. Serie: 0497
No.ID Instrumento:
- Datos del Patrén de Calibracién.

e BRUDER NOT
Fecha de recepcién: Fecha de Calibracién:
17-09-2019 18-09-2019

Condiciones Ambientales de l'r_ladldﬁn:

Temperatura en °C Inicial: 24°C Final: 24°C
Humedad Relativa en % Inicial: 63% : Final:63%

Brilder NDT, SA de CV - Laguna De Bacalar Mz-24 Lt-42 Col. Profopec Poligono II - Edo. de México C.P. 55158 —
/ e _



el Bruder NDT

Frmipen y S osotions pws Pris Wt

Informe de Verificacion
Yugo Electromagnético

Espaciamient  Espaciamient BarradePeso  Tipo de Resultado
oentre Polos o entre Polos TN g e Resultado

Distancia Menor ~ 4,0in (0,101 10 bf (44.48 N) At D.E
: m) .

Distancia Mayor 6,0 In'{?,lsz 10 Ibf (44.48 N) AC. 5 DE.
m; ’

'4.0.'_ir§-._;;:!a1fn'1 40bfa7792  bC DE

&padamienm 60in(0,152 401bf (177,92 D.C. : DE.
- e N) :

Resultados: 8 equipo Yugo Electromagnéticn, descrito en este informe, Mwlﬁcadu ¥ evaluado en su calibracidn de
MWBW&MWWEMrmtﬂﬂml vabaASME&n:.V Art. 7 parrafo
7.4.4 y las especificaciones del fabricante.

El equipo descrito en este informe, ammﬂmamuim-mmm;mumymw

Hm&m&smqwm. emitienda el promedio obtenida,

D.E: mmm
F.Es Ml‘ldeﬂpdhdl}n-

ummumthmemamwmmm
m«mrmammum 3

Observaciones:
£l Instrumento se encuentra dentro de especificadianes.

. ' \s A,_/Q
Calibro: X Reviso: _ 3 —-—-=::}-‘—‘

Nombre:Siegd A Gonzalez H. . " Nombre: Julio C. Gonzalez H.
Puesto: Técnico de Servicio, Puesto: Gerente General.

Briider NDT, SA de CV - laguna de bacalar Mz-24 Lt<42 Col. Profopec Poligona II - Edc, de México C.P. 55158 - Tl
22330740



SECONT

Informe dé pruebas

Test report

sCDiB3C1C2

LA

NO. INFORME:
REPORT NUMBER

Datos del Cliente (customer)

Nombre del cliente: Anvima Inspection S. de R.L. de C.V.
Customer name
Domicilio: Calle, 55 No. 161 Colonia. Morelos CP. 24115 Cd del Carmen, Campeche
Address
Fechas (pstes)
Fecha de recepcién: 2019-10-24 Fecha de prueba: 2019-10-26
Reception date Repart date
Descripcion del equipo en prueba pes of the instrument
Descripcidén: Yugo electromagnético Marca: MAGNAFLUX
Description Manufacturer
Identificacidn: 004 Modelo:  Y-7
Customer ID Made!
No. De serie: 43550
Serial number
Condiciones Ambientales (enviroment conditions)
Lugar de prueba: Laberatorio SECONT Temperatura: 25,4°C Humedad: 85 %HR
Test place Temperature Humidity

Referencias y Método (refsrance and Methed)

Procedimiento de prueba;

PPND-01 Procedimiento para la verificacian del poder de levantamiento de yugos electromagnéticos

Test procedures
Método utilizado: Comparacion directa.
Method
Descripcién del Patrén (sundsm description)
Patrones de relerencia Trazabiidad al 51
Descripcidn Alcance Modelo incertidumbre Trazabilidad Certificado Referencia
BARRA Trazabilidad 2l patron nacional de masa
. 101ibs TB-10 0,084 63 i
FERROMAGNETICA o (CENAMY) 7EBFO039
Pruebas realizadas:
La prueba del equipo se realizo confi 2 procedi laborados con raf) ias @ m-husuﬂmm,q}hbmﬂemﬂm.mumdeMMmﬁn.
5e compard e instrumento en forma directa con © patrén.
Fecha de emisian:
Probhé: Heber Rodriguez Vega 2018-10-26
Gerenta Técnico
Autorizd:  Adriana Gissesl Garcia Cabrera
Garente de calidad

Esta documento no debe ser roproducido total o parcialments sin ia
autorizaciin previa do Seflalizacién y Control dal Sureste, SA de C.V.
El presante documento s smite de manera digitsl con disefio original




Informe de pruebas

Test report

scois3cic2

NO. INFORME:
REPORT NUMBER

Los equipos de referencia utilizedos en la prueba cuentan con calibracién vigente y tienen trazabilidad a patrones nacionales yio
internacionales. Nuestro sistema de calidad cumple con los requisitos indicados en NMX-EC-17025-IMNC-2006.
Este informe no debe ser maodificado en forma total o parcial sin la autorizacién por escrito del laboratorio de calibracion Sefializacion y
Control del Sureste, S.A. de C.V.; los resultados son vélidos para el equipo bajo las condiciones en que fue realizada la prueba y solo
ampara las mediciones reportadas en el momento y condiciones.

Fuerza minima de levantamiento

Tipo de corriente Distanciaa entre los polos Resultados
50a 100 mm 1005 150 mm
(2a4}in (4a6)in
AC 4,535 Kg {10 Ib) Aprobado
DC 13,605 Kg (30 b} N/A
22,675 Kg {50 Ib) N/A

Resultados: SATISFACTORIO

El equipo aqui identificado ha sido probado utilizando el procedimients PPND-01 Procedimiento para la
verificacién del poder de levantamiento de yugos electromagnéticosn el cual cumple y/o exceden lo establecids
en el documento ASTM E-709 Ed. 2015

Hoja 2de2
TG-PND-01 Rev. 000

Eslo documento no debe ser reproducida total o parciaimente sin la
aulorizacién provia de Safializacién y Control del Sureste, 8.4, de C.V.
EMWNMMM&WWMM
v firmas alactrénicas para garantizar su autenticidad.




Informe de pruebas

Test report

ESTE DOCUMENTO ES UNA VALIDACION DEL CERTIFICADO DIGITAL

Sefializacion y Control del Sureste, S.A. de C.V.

Calie Cantarell No. 20, Fracc. 18 de Marzo, C.P. 24157, Cd. de! Carmen, Campeche.
RFC: SC5121208QK4

Tels. (938) 688 5801 y 688 5802.

secont12@secont.com.mx

www.seconti.com.mx

Empresa

Anvima Inspection S. de R.L. de C.V.
Calle, 55 No. 161 Colonia. Morelos CP. 24115 Cd del Carmen, Campeche

- =

e B —

8CD1B3C1C2

Numeros de identificacion interna SR e ——
R-3584-19 RPND-1272-19

Sello digital:

Q29GN1NQMMN1NGSvazFBeWhqYS9VZnZCeWNBQFZUXVQSzIVXIVaFZRRIVITIGHeUOrRD

VpYzVCSVNUY 1hiblJ1dGwOb]VDNTBpWYZS endRVIWxqeWIqRUp2UndeaWZRY UcrUUZCd29x
NEI6a3h0VHd5bWihV30zWU14cHIGWStpOUEVN21 TZWZTdUp1UGATbIpP T1ESZmxIVHRGMH
RMd1RsMFASIJET105WnozZnY1V2xqTnlr THRoeFROGIAANMpZN29PbkVGOGNMMnA2ZytMeV
hxOGtpU2hUTkJ2bWp2c3NAWDROTMI4QWVCVmMVSRHZQYWSacVFIMGNCVFpPM2hnS1RTa
EFBR1IHeFpxREZNUXFOV1RpVmV TRUdKcFkvZncSbiIESkZMZ{Z0dVZiTIpESOxJQUIYRURKeV
92NZRmSHUWmMMIVWZ1 Ivdrmxul 3dtMVInPT0=

Esle documsnio no debe ser reproducido iotal o parcialments sin fa
aulorizacitn pravia de Safializacidn y Control dol Suresta, S.A do CV.
Emmummmuwmmm
y firmas electronicas para garantzar su autontcidad.

sntrol del
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Certlflcado de calibracion

Certificate of calibration

163E7C10C6

NO. CERTIFICADO:
CERTIFICATE NUMBER

Datos del cliente (Customer)

Nombre del cliente:

Customer name
Domicilio:
Address

Anvima Inspection 5. de R.L de C.V.
Calle, 55 No. 161 Colonia. Morelos CP. 24115 Cd del Carmen, Campeche

Fechas (Dates)

Fecha de recepcidn:
Reception date

2019-11-25 Fecha de calibracion: 2019-11-30

Calibration date

Descripcion del instrumento (Description of the instrument)

Descripcion:
Description
Identificacién:
Customer ID

No. de serie:
Serial number
Marca:
Manufacturer

Detector de fallas por ultrasonido

Sin informacion Modelo: DIO 1000 PA
Maodel

14-223 Intervalo de medida: (1 a60000) mm
Measurement interval

STARMANS

Condiciones ambientales (Enviroment conditions)

Lugar de calibracion:  [aboratorio Secont Temperatura incial: 20,0°C Humedad: 62 %HR
Calibration place Temperatura final: 20,1°C Humidity
Initial / Final temperature
| _ Referencias y método (Reference and method) a
Procedimiento de calibracion: PD-03 Calibracidn de medidores de espesores
Calibration procedures TG-INC-D Estimacion de incertidumbre Dimensional
Método utilizado: Comparacion directa
Method
Descripcion patrones utilizados (Standard used in this calibration)
— Intervalo de Incertidumbre | Trazabilidad o i nterva.o de Incertldur_nbre
Descripcion Modelo i B Referencia | Certificado medida de medida
medida de medida metrologica . )
A acreditado acreditada
,250 8 1) pulg
| 4 5
Bloque de 4 pasos (6,35 2 25,4) mm pasos 8,2 um ] ! D-39 LMD190908
(0,100 a 0,500) pulg Patron Nacional
5
Blogue de 5 pasos (2,542 12,7) mm pasos B,2 um CNM-PNM-2 D-39 I LMD190909 | (0a 101,6) mm +22 pm
4 gul
Blogue W e | nwtipo2 | 100um | pa9g LMD190910a
101,6 mm | | | | =
Servicio: Acreditado
Fecha de emisidn:
Calibré:  Concepcion Calatayud Pérez 2019-11-30
Responsable de laboratorio
Autoriz6: Heber Rodriguez Vega

SITIOL A

LABORATORIO DE CALIBRACION
ACREDITADO D-138

Gerente Tecnico

Este documento no debe ser reproducido total o parcialmente sin la
autorizacion previa de Sefalizacién y Control del Sureste, S.4. de C.V.
El presente documento se emite de manera digital con disefo ariginal

y firmas electrénicas para garantizar su autenticidad.

uenahzacuon y Comro! del Sureste S.A. de C. V.
Calle Cantarell No. 20, Fracc. 18 de Marzo, C.P. 24157, Cd. del Carmen, Campeche

Tels. (938) 688 5801 y 688 5802. E-mail: secont12@secant.com.mx



Certlﬂcado de calibracion

Certificate of calibration

SECONT

163E7C10C6

(AN

NO. CERTIFICADO:
CERTIFICATE NUMBER

il

Hoia
RP-7.

E

mN
o
L2}

o
=
o
o

Observaciones generales

General remarks

v' Las condiciones ambientales (temperatura y humedad relativa) expresadas en este certificado son resultado del promedio de
una muestra de mediciones registradas a lo largo de la calibracién.

v" Los procedimientos utilizados y resultados obtenidos en esta calibracién se basan en el cumplimiento de la norma NMX-EC-
17025-IMNC-2006.

v La incertidumbre de medida se estimé en base a la norma NMX-CH-140-IMNC-2002 "Guia para la evaluacién de la
incertidumbre en los resultados de las mediciones."

v La calibracién del instrumento, se realizé conforme a procedimientos internos, elaborados con referencias a normas nacionales
e internacionales, aplicables al instrumento descrito, con el objetivo de evaluar su exactitud. Se compard el instrumento en

forma directa con el patrdn. Los valores presentados en este certificado son vélidos Unicamente para los puntos calibrados y
bajo las condiciones aqui descritas.

v' Los resultados de incertidumbre de medida presentados en este certificado de calibracién evallan la incertidumbre de medida
tipo A y tipo B. La incertidumbre de medida plasmada en este certificado de calibracidn se muestran para un factor de
cobertura de k=2 el cual corresponde aproximadamente al 95 % de nivel de confianza.

v Las lecturas del instrumento, son el resultado del promedio de cinco mediciones repetidas registradas en cada punto de
calibracion.

v"  La longitud nominal es una medida materializada, calibrada y con trazabilidad metroldgica a patrones nacionales.

<

El factor de conversidn de mm a in es de 1 pulg = 25,4 mm

v" Los limites de control sugeridos para la Linealidad Horizontal y vertical los sefiala el codigo ASTM E-317-16

Transductor 1: Tipo: Haz recto Transductor 2: Tipo: No aplica
Marca: NDT Systerns Marca: No aplica
Modelo: TABO34 Modelo: No aplica
Serie: 036158 Serie: No aplica
Frecuencia: 3,5 MHz Frecuencia: No aplica
Acoplante: aceite
Observaciones:

El intervalo de medicién al que se hace referencia en la portada de éste certificado es el intervalo en el que puede medir el
equipos, sin embargo, éste cambiard en funcion del transductor que se le conecte.

Este documento no debe ser reproducido total o parciaimente sin la
autorizacion previa de Sefializacion y Control del Sureste, S.A. de C.V.
El presente documento se emite de manara digital con disefio original
y firmas electrdnicas para garantizar su autenticidad.

.

LABORATORIO DE CALIBRACION Sefalizacion y Control dPl ure.,te S A de C: V.
ACREDITADO D-138 Calle Cantarell No. 20, F 18 de Marzo, C.P. 24157, Cd. del Carmen, Campeche
Tels. (9 688 5801 y 688 5802, E-mail: secont12@secont.com.mx
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Resultados de la calibracion

Calibration results

Error de medida en medicion de espesores

Longitud Longitud de longitud Error de Longitud Longitud de lengitud Error de In;:r:;c:gir;t:e
nominal referancia medida medida nominal referencia medida medida :
expandida
mm mm mm. mim pulg pulg pulg pulg um
5,080 5,080 5,075 -0,005 0,200 | 0,200 0,200 0,000 25
4350 | 6351 6,360 0,009 0250 | 0250 0,250 0,000 22
7,620 7,617 7,620 0,003 0,300 0300 | 0300 | 0000 22
10,160 10,160 10,185 0,025 0,400 0,400 0,401 0,001 2
12,700 12701 | 12700 | -0,001 0,500 0,500 0,500 0,000 2|
19,050 19,047 12,050 0,003 0,750 0,750 0,750 - 0,000 22
25,400 25,401 25,400 -0,001 1,000 1,000 1,000 0,000 22
92,4564 92,452 92,405 -0,047 3,640 3,640 3,638 -0,002 22
101,600 101,639 | 101,600 -0,039 4,000 4002 | 4000 | -0,002 22
Configuraciones del equipo:
Velocidad: 0.2331 pulg/us Resolucion: - 0,001 pulg Compuerta; 30 % EVT

Modo de medicidn: flanco 0,0254 mm

Error de medida
0,060

0,040
0,020
0,000

| |

50 7.120 10,160 12,F00 ':5’.;50 25400 92,456 101,600
0,020

-0.040 T

0,060 I

-0,080

Error de medida en mm
0
=t
o
on
O‘)I
(]
o~

% Error de medida
Incertidumbre

Longitud nominal en mm

Este documento no debe ser reproducido total o parcialmente sin la

autorizacion previa de Sefalizacion y Control del Sureste, S A. de C.V.

El presente documento se emite de manera digital con disefio original
R 3 y firmas electronicas para garantizar su autenticidad.

eImda -

LABORATORIO DE CALIBRACION

ACREDITADO D-138 Czlle Cantarell No. 20, Ff. C
Tels. (938)
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Resultados de la calibracion

Calibration results

Linealidad Horizontal

Longitud de Longitud Error de Longitud de Longitud Error de Incemdur.nbre
Eco referencia medida medida referencia medida medida a8 medfdo
expandida
mm mm mm % EHT % EHT % EHT pum
1 25,433 25,400 -0,033 0,000 0,013 -0,013 22
2 50,866 50,800 -0,066 10,000 9974 0,026 25
3 76,299 76,225 0,074 20,000 19,971 0,029 33
4 101,732 101,636 0,096 30,000 29,962 -0,038 43
5 127,145 127,330 0,145 40,000 40,065 0,065 52
% 152,598 152,730 0,132 50,000 50,052 0,052 62
7 178,031 178,511 0,480 60,000 60,189 | 0,189 . 72
8 203,464 203.886 0,422 70,000 70,166 0,166 81
9 228897 | 229,286 0389 80,000 80,153 0,153 91
10 254,330 254,686 0,356 20,000 90.140 0,140 101
11 279,763 279,756 -0,007 100,000 99,997 -0,003 111
Grafico de linealidad horizontal . 2 .
11 ® Configuraciones del equipo:
10 e Resolucion:  0,0254 mm
9 ® 0,001 pulg
. e Velocidad: 0,2329 pulg/us
7 o Modo de medicién: Flanco
§ & @ Compuerta: 30 % EVT
I 2
4 ®
3 L)
2 ®
1@
0

-10 0 10 20 30 40 50 60 70 80 g0 100 110
% EHT

® Longitud medida

on e
Este documento no debe ser reproducido total o parcialmente sin la '!-rd'f*
A

autorizacian previa de Senalizacion y Control del Sureste, S A. de C.V
El presente documento se emite de manera digital con disefio original
y firmas electronicas para garantizar su autenticidad.

cmo - NSRS . B

Sureste, S.A de CcV

LABORATORIO DE CALIBRACION Senalizacion y Control del

ACREDITADO D-138 zalle Cantarell No. 20, Fr : C P. 24157, Cd. del Carmen, C he
Tels. (93 01y . E-mail: secont12( : mix
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Resultados de la calibracién

Calibration results

Linealidad vertical

H:\ mel_t{ﬁ'ud Ha : HIB'-LLRIU(J Ha incertidumbre
nominal promedio referencia promedio Error expandida
% EVT % EVT % EVT % EVT % EVT % EVT
10,0 10,0 5,0 5,0 0,0 0,65
20,0 20,0 10,0 10,1 0,1 0,65
30,0 30,4 15,2 15,3 0,1 0,70
40,0 40,2 20,1 20.3 0.2 0,67
50,0 50,2 25,1 25,3 0,2 0,73
60.0 60,2 30,1 30,1 0,0 0.66
70,0 70,2 35,1 35,2 0,1 0.68
80,0 80,4 40,2 40,2 0,0 0.66
20,0 90,2 45,1 45,2 0.1 0.66
1000 100,5 50,2 50,4 0,2 0,68

105,000 Linealidad Vertical Resolucion: 1 % EVT
100,000
95,000
20,000
5,000
#0060
75,000
70,000
45000
S oo
W 55,000
B 5000
<L 45,000
T 4000
25,000
30,000
25.000
20,000 —o— | inealidad vertical
15,000 Pieritie it
10,000 =t | IMite interior
5,000 === |_imite superior
0,000
-10,000 0,000 10,000 20,000 320,000 40,000 50,000 60,000
Hg (BEVT)

Este documento no debe ser reproducido total o parcialmente sin la
autorizacion previa de Sefalizacion y Control del Sureste, S.A. de C\W.
El presente documento se emite de manera digital con disefio original
y firmas electronicas para garantizar su autenticidad.

Sefializacion y Control del Sureste, S.A.de C.\V.
Calle Cantarell No. 20, Fracc. 18 de Marzo, C.P. 24157, Cd. del Carmen, Campeche
Tels. (938) 688 5801 y 688 5802. E- marl secont12@secont.com.mx

LABORATORIO DE CALIBRACION
ACREDITADOQ D-138
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I

RP-7.8-D V.00
Resultados de la calibracion
Calibration results
Cc:]n:lgfc?ae Cc;nr:g:‘oc;:;e Error de Incertidumbre de Senal Senal de Cc;nr:glnoc:icé}e Sefal de Error en
oo g . medida medida medida | referencia ok respuesta | amplitud
nominal medido nominal
dB dB dB Relativa dB % EVT % EVT dB % ENT % EVT
-6 -6,0 0,0 0,011 0,099 80,00 40,00 -6 40,00 0,00
-12 -12,0 0.0 0,021 0,18 80.00 20,00 -12 20,00 0,00
+6 6,0 0,0 0,011 0,099 40,00 80,00 +46 80,00 0,00
12 12,0 0,0 0,021 0,18 20,00 80,00 ‘ +12 80,00 | 0,00
Resolucion: 0,1dB
1% EVT

Este documento no debe ser reproducido total o parcialmente sin la
autorizacion previa de Senalizacion y Control del Sureste, S.A de C.V. Iyl
El presents documento se emite de manera digital con disefio original
y firmas electronicas para garantizar su autenticidad

ema s~

LABORATORIO DE CALIBRACION
ACREDITADO D-138

Sefializacion y Control del Sureste, S.A. de C.\V.

-antarell No. 20, Fracc. 18 de Marzo, C.P. 24157, Cd. del C

Campeche
Tels. (938) 688 5801 y 688 5802. E-mail: secont1

cant.com.mix
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ESTE DOCUMENTO ES UNA VALIDACION DEL CERTIFICADO DIGITAL

Senalizacion y Control del Sureste, S.A. de C.V.

ACREDITACION D-138

Calle Cantarell No. 20, Fracc. 18 de Marzo, C.P. 24157, Cd. del Carmen, Campeche.
RFC: SCS121208QK4

Tels. (938) 688 5801 y 688 5802,

secont12@secont.com.mx

Www.secont.com.mx

Empresa

Anvima Inspection S. de R.L. de C.V.
Calle, 55 No. 161 Colonia. Morelos CP. 24115 Cd del Carmen, Campeche

Numero de certificado digital
163E7C10C6

Numeros de identificacion interna
R-3743-19 RD-2198-19

Sello digital:

Q29GN1NQMmMN1NGOvazFBeWhqY S9VZnZCeWNBQjFZUXVQSzIrVXIVaFZRRIViTIdHeUOrRD

VpYzVCSVNUY 1hlblJ1dGwObjVDNTBpWVYZSenJRVWxqe\W9qRUp2UndoaWZRYUcrUUZCd29x
NEIBa3h0VHd5bWthV30zWU 14cHJGWStpOUEVNZ1TZWZTdUp1UGdTblpPT1F4N1IsUm1z0OHg
vN3IrNUI3VXhOMVFqcESIcFNSNzI1 TENuaVFrekRuZFIPeC9Yam11bnVrNEJVZVR|SjUVQKZCSG
ZsaGY3QjJodzJzV2RRSGxhcHNSU3dY MmdXNHVWVWMIXTVBMTFVacHIQWnZVbzhh TUhOREB
Z2NmSFhMbUFxQIITNVYyNkQSNWV2UOU2aXIISUtzY m8yUWk4OHQzMIFWc21Pcmd1em1xSX
QvTVEVNGhSMmSybTZJNWxPdnlrTiRRcOVVeEDzUTgyaFY2MXF3elR1Zk5RUzFHNXk2Mnl4MjV
teXppK1ZZRVVXTGoyYUNSAGg2ZXImNkdObkSMWEM2UTO9

LRI R

Este documento no debe ser reproducido total o parcialmente sin la
autorizacidn previa de Sefializacidn y Control del Sureste, S.A. de C.V.
El presente documento se emite de manera digital con disefio original
y firmas electronicas para garantizar su autenticidad.

Sefalizacién y Contral del Sureste, S.A. de C.V
Calle Cantarell No. 20, Fracc. 1B de Marzo, C.P. 24157, Cd_del C en, Campeche.
Tels. (938) 688 5801 y 688 5802. E-mail: secont secont.com.mx
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ANVIMA INSPECTION, S. DER.L. DE C.V.

ANNVIN A PRUEBAS NO DESTRUCTIVAS

INSPECTIOoR

CURRICULUM VITAE

Carlos Daniel Montes Diaz

ANTEDENTES ACADEMICOS

Ingeniero Quimico Petrolero ESIQIE IPN

OTROS ANTECEDENTES ACADEMICOS:

CERTIFICADO Técnico Especialista en Inspeccion Visual Nivel 11

CERTIFICADO Técnico Especialista en Particulas Magneticas Nivel 11
CERTIFICADO Técnico Especialista en Liquidos Penetrantes Nivel 11
CERTIFICADO Técnico Especialista en Ultrasonido Medicion de Espesores Nivel 11
CERTIFICADO Técnico Especialista en Prueba de Carga y Tension.
CERTIFICADO Técnico Especialista en Arreglo de Fases Nivel |

Cursos:

Primeros auxilios nivel basico
Contraincendios

Plan de respuesta a emergencia
Atlas de riesgo

Analisis de riesgo

Plan de contingencia ambiental
Equipo de proteccidn personal
Normatividad ambiental

Acido sulfhidrico
Contraincendios avanzado
Analisis de seguridad en el trabajo
Politica SSPA

Calle 55 No. 161, Col. Marelos
C.P. 24115, Tel.. 01(938) 1 11 2557, www.anvima.com. mx
Ciudad de! Carmen, Campeche, México.
Toda copia impresa es un documento *Ne Controlada” a excepcion de la original.
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Analisis e investigacién de accidentes e incidentes (ACR)
Bésico de seguridad

Gestion ambiental aplicable en la instalacién

Primeros auxilios

Manejo a la defensiva

Espacios confinados

Verificador de gas

Plan de contingencia por huracan

Plan de accién integral

Procedimientos criticos

Rig pass

Anexo cuarta versién revision 01

Plan de respuestas a emergencias

Teoria de la combustion

Clasificacion y uso de equipos de proteccién respiratoria

Riesgos en espacios confinados

Identificacién de areas de riesgo en el trabajo

Manejo, cuidado y almacenamiento de herramienta y equipos de trabajo
Riesgos atmosféricos

‘Trabajos en altura _ ;
Uso conservacién, mantenimiento, almacenamiento reposicion y disposici6n final de
equipos de proteccién personal basico y especifico

* Uso de equipos de deteccion de gases: explosimetro, oxigeno y toxicidad

e & & & 4 & & & # ® B ®© ° 2
4

Hojas de datos de seguridad de las sustancias involucradas en los trabajos del contrato

Dispositivos de deteccitn y primeros auxilios

Marnejo a la defensiva (vehiculos)

Equipo de respiracién auténomo

Conceptos basicos y definiciones sobre planes de respuesta a emergencia que hacer
durante una emergencia

Ejecucion o supervisién de los programas de seguridad e higiene

Servicio de medicina en el trabajo y los servicios preventivos de seguridad e higiene para
quienes realicen esas actividades

s Conocimiento del c6digo MODU

Calle 55 No. 161, Col. Morelos
CP. 24115, Tel! 01(938) 1 11 2557; www.anvima.com.mx
Ciudad del Carmen, Campeche, México.
Toda copia impresa es un documento “No Controlada” a excepcion de la original,
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OTORGA EL PRESENTE CERTIFICADO NO.

JKO-C-UT-015-18
CERTIFICADO
A: Carlos Daniel Montes Diaz

Por haber cumplido satisfactoriamente los requisitos de escolaridad, entrenamiento, experiencia,
examen de la vista y continuidad satisfactoria para certificacién, de acuerdo con el
procedimiento JKO-PND-001 Rev. 00 y la préctica recomendada SNT-TC-1A edicién 2016, Porlo

tanto, se le otorga la certificacién en sl sigulente Método No Destructivo:

S ¢  Fechade ~ Fechade
Mo 0 el Certificacién ~ Vencimiento
Ultrasonido Industrial ] Agosto-2018 Agosto-2021

Este certificado es propieddd de la compaiiia y se cancela cuando el trabajador deja de laborar en St
CONSTRUCCIONES JACKO S.A.DE C.V.
Ciudad del Carmen, Campeche, a 27 de Agosto de 2018

W =

o = Vi
/ o+ I -
LiC. AHMEd/A. IZ?DRIGUEZ GAMBOA " o TEC. ROBERTO ARENAS TUXPAN
DIRECTOR GENERAL

NIVEL Il ASNT REG. 202389

FOR-PND-001
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ANVIMA INSPECTION, S. DE R.L. DE C.V.

F AN PRUEBAS NO DESTRUCTIVAS

CURRICULUM VITAE

Adrian Pefia Gonzalez

ANTEDENTES ACADEMICOS

ING. MECANICO INDUSTRIAL, Instituto Tecnologico de Orizaba.

OTROS ANTECEDENTES ACADEMICOS:

CERTIFICADO Técnico Especialista en Inspeccion Visual Nivel 11

CERTIFICADO Técnico Especialista en Particulas Magnéticas Nivel 11
CERTIFICADO Técnico Especialista en Liquidos Penetrantes Nivel 11
CERTIFICADO Técnico Especialista en Ultrasonido Medicion de Espesores Nivel 11
CERTIFICADO Técnico Especialista en Prueba de Carga.

Cursos:

Primeros auxilios nivel basico
Plan de respuesta a emergencia
Atlas de riesgo

Equipo de proteccién personal
Politica SSPA

Analisis e investigacion de accidentes e incidentes (ACR)
Basico de seguridad

Primeros auxilios

Espacios confinados

Plan contingencia por huracan
Plan de repuesta a emergencias
Procedimientos criticos

Rig pass

Teorfa de la combustion

Calle 55 No. 161, Col. Morelos
C.P. 24115, Tel.: 01(938) 1 11 2557; www.anvima.com.mx
Ciudad del Carmen, Campeche, México.
Toda copia impresa es un documento “No Controlado” a excepcién de la original.




ANVIMA INSPECTION, S. DE R.L. DE C.V.

PRUEBAS NO DESTRUCTIVAS

o (lasificacion y uso de equipos de proteccién respiratoria

e Riesgos en espacios confinados

e Identificacion de areas de riesgo en el trabajo

e Trabajos en altura

e Hojas de datos de seguridad de las sustancias involucradas en los trabajos del contrato

e [Equipo de respiracién autébnomo

Calle 55 No, 161, Col. Morelos
C.P. 24115, Tel.: 01(938) 1 11 2557, www.anvima.com.mx
Ciudad del Carmen, Campeche, México.
Toda copia impresa es un documento “No Controlado” a excepcion de la original.



OTORGA EL PRESENTE CERTIFICADO NO.

JKO-C-MT-018-18
CERTIFICADO
A: Adrian Pefia Gonzalez.

Por haber cumplido satisfactoriamente los requisitos de escolaridad, entrenamiento, experiencia,
examen de la vista y continuidad satisfactoria para certificacion, de acuerdo con el
precedimiento JKO-PND-001 Rev. 00 y la practica recomandada SNT-TC-1A edicién 2016. Por lo
fanto, se le otorga la certificacion en el siguiente Método No Destructivo:

“ e e Fechade : : 'Fech_a de
 Metodo . Certificacién ~ Vencimiento
Particulas Magnéticas I Septiembre-2018 Septiembre-2021

Este certificado es propiedad de la compafiia y se cancela cuando el trabajador deja de laboraren S
CONSTRUCCIONES JACKO S.A. DE C.V.
Ciudad del Carmen, Campeche, a 11 de Septiembre de 2018

: EL
/ T —
LI / VI -Jnm,‘l?;:)r»i
LIC. AHMED A. RODRIGUEZ GAMBOA /T EC. ROBERTO ARENAS TUXPAN
DIRECTOR GENERAL MIVEL lll ASNT REG. 202389

FOR-PND-001
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RAN relevestands o8 seguros

03800 300 1292

i 1
PASED DEL MAR NO 4
e 92 JUSTO SIERRA CARMEN, CAMPECGHE

e e

* |80, de wnlancliws 3
Eauipos ssaguradow: 1 _
| o b PASEC DEL MAR NO 162 JUSTO SIERRA
. CARMEN, CAMPECHE

)
Giro del negesicr  RENTA DE MAQUINARIA SERAICIOS DE CARGA Y DEBCARGA. TR

Dascripoién el squipo

1 GRUA ULICASOBRE
T HEUMATICOS

P

83009120

Todad :

[3F 3 1

»L

AXA Supgwren, 8.4, 0 L.V,
Kol 535, Plao 27, Col. Del Ve, 03100 Mixdos, D.F. Tais, 5160 1000y 01 BOG 500 TAXA  sxamx




INSTITUTO MEXICANO DEL SEGURO SOCIAL

Constancia de presentaclon de movimientos afiliatorios
IMSS DESDE SU EMPRESA

En términos del Articulo 8 del Reglamento de la Ley del Segure Social en Materia de Afiliaclon, Clasificacion de Empresas. Recaudacion y
Fiscalizacion, el Institulo Mexicane del Seguro Social extiende la presente Censtancla de presentaciaon de movimientos afillatorios del Patrén o
Sujelo Obligado can Nombre o Razdn Social MORKA WELL MANAGEMENT SA DE CV con Registro Patronal E7582206101.

Informacion General
Numero de folio: 5259483988979108581 .
Razén Social: MORKA WELL MANAGEMENT SA DE CV

Nomero de jote! 246770603

RFC det patrén: MWM 151229359 Fecha y hora de recepeldn del lote: 2018-08-27 17:00
Reglatro Patronal: E7E622061041 Serial det certificador  00000100000207284335

Huella Digital

EbSd0ded540b01 cee658e43d447ef4bdE sk 1 10

Movimientos recibides por el IMSS Operados Rechazados

Bajas | Modif. | Reing. | Total Bajas | Modif. | Reing. | Total Bajas | Modif. | Reing. | Total
¢ 0 3 3 0 0 3 3 0 0 ¢} 0

Relacién de movimientos operados

Tipo | NSS | Nombre Asegurada ‘SaI, Basel Ext. |UMF| Tipo ' Fec-Mov 1 Tipo I C. Bala
8 03188715518 CRUZ NAREZ FRANCISCO MIGUEL $ 1000 1 ono 4 20/08/2019 1 ]
8 81987707031  GARCIA SANCHEZ EUGENIO CANDELARIO $ 11000 1 000 @ 20082019 1 0
8 81118604598 URIOSTEGUI RAYA FELIX ISRAEL $ 1000 1 ood D 20/06/2019 1 o
Selio Digitak

ZBFAEFBD582FET15CB94ES42562647 | CTSBEECOV8432FBEDTIACE2IFEQOCANASAESDUER44F400ADBL0ABCAISTAFEIIZB8CITYITFORB4ES
D2302488FG3288E91E | 382251514

[ﬁ . Corntacto:
® : Reforma 478, Cal, Judraz
MEXICO ! 0oL ‘ﬁ) G.P. 08800, Del, Guauhtémoc
BEESENGIA OF L REROEICA | r Ciudad de México

IMSS Tal. 01 800 6232323

Pagne { de 2




A T

FORMATO DC-3
CONSTANCIA DE COMPETENCIAS O DE HABILIDADES LABORALES

DATOS5 DEL TRABAJADOR

Nombre (Anotar apeliido patermo, apelido matemo y noimbre (s)}
URIQSTEGUI RAYA FELIX ISRAEL

Clave Unica de Reglstro de Pablacion Ocupacitn especifica (Catilogo Nacional de Ocupaciones) ¥
uli|rlrls|s|ofeia]s|n]alr] R |¥|L|o] & |osmransrorre
Puesto*

OPERADOR DE GRUA HIDRAULICA SOBRE NEUMATICOS

DATOS DE LA EMPRESA

Nombre o razén social (En caso de persona fisica, anotar apellide patemo, apellide matemo y nombre(s)
GRUAS Y TRANSPORTE BECERRIL S.A DECV.,

l

Regisiro Federal de Contnbuyentes con homoclave (SHCP)

e [vfs] |-[1]sfofafofs]-]1]s ]1]

DATOS DEL PROGRAMA DE CAPACITACION, ADIESTRAMIENTO Y PRODUCTIVIDAD

Nombre del curso

SEGURIDAD EN LAS OPERACIONES DEL MANEJO DE GRUAS TERRESTRES

Duraclon en horas Perode de Afio Meas Dia Afio Mes Dla
16 HORAS gjecucién.  De 2|0|2\0 o|3 2|3 a 2[0‘210 0]3

Area tematica del curso 2

6000

Mombre del agente capacitadaro STPS ¥
JOSE MANUEL HERNANDEZ ALTAMIRANG No. Reg. STPS -HEAME31116-VBA-0005

g B R

w
k

|Nsmucc:|oues '

an en esta constancia bajo protesta de decir verdad, apercibidos de la responsabilidad en que incurre todo

aquel que no s& conduce con verdad.

g o tutar Palrdn o representante legal ¥ Representants de fos frabafadores &

Narmbre y firma Nombre y firma

- Lienar a maquina o con lefra de molkde,
- Debera antragarsa al trabajador dentro da los veinte dlas hablles siguientes 2l trmino del curso de capacitacion aprobado,

Las areas y subdraas ocupacionaes del Catdlogo Nasional de Ocupaciones se enctientran disponibles en el reversa de este formato y en fa p&gma PN, SIS 05 MK
Las dreas temativas de los rurses se encuentran disponibles an o Teverso de asle formato y en la pagina www.stps.qob.mx
Cursos Impartidos por o Area compelante da la Searetaria del Trabao ¥ Previsidon Sodial.
Para empresas con menos de 51 frabaladoras, Para empresas con més de 50 trabajadoses firmaria el representante del patron ante la Comision mixta de capacilacion,
adiestramiento y productividad,
5ok para empresas con mas de 50 frabajadores.
Dato no obligatorio.

DC-3
ANVERSO



CLAVE DEL
AREA/SUBAREA
ol
1.1
0i.2
013

oz
02.1
02.2
02.3
02.4
02.5

03.4
03.2
03.3
U3.4

04.1
04.2
04.3
04.4
04.5
04.6

oh
05.2
05,3
05.4
05,5
05.6
05.7
06.8
05.9

CLAVE BEL
AREA
1000
2000
2000
4000
BOAQ

CLAVES Y DENOMINACIONES DE AREAS Y SUBAREAS DEL CATALOGO NACIONAL DE OGUPAGIONES

DENOMINACION . CLAVE DEL DENOMINAGION
AREAJSUBAREA i
Gultive, arianza y aprevechamlanto 06 Transporte
Agricuttura y sivicultura 6.1 Ferroviaric
Ganaderis ) 06.2 Autolransporte
Pesca y acuscliura 8.3 Adirgd
. 064 Maritimo ¥ fluvial
Exiraccion ¥ suminlstro 08,5 Serdcios de apoyo
Exploracion
Extraccion a7 Provisidn de bienes y servidas
Refinaclon y beneficla 07.1 Comerclo
Pravisifn de enerpla ' 072 Alimentacion ¥ hospedaja
Provizion da agua . a7.3 Turlsma
. 074 Deporte v esparcim|ento
Construccion 075 Sendolos personales
Planeacldn ¥ dirscelon de obras 078 Reperacion de arllculas de uso domdstico v personal
Edificacion y urbanlzacién vy Limpisza
Arahado 78 Servicio postal v mensaleria
[nstalacion v manienimiento
08 Gestién y soporte administrative
Tecnologla 024 Bolsa, banca v sequros
Mecdnica DER] Administracién
Electricidad 0B.3 Serviclos legales
Elacirdnica
Informética 0% Salud ¥ protescion soclal
Telecomunicaciones ng Sendcloa miédicos
Proceses industriales 0%.2 " Inspeccion sanitaria v def medic ambiente
08.3 Seguridad social
Procesarmiento v fabricaclon 09.4 Proleceién de blenes y/o perscnas
Minerales no metalicos
Metges 10 Cormumicac dn
Alirmentes y bebidas 10,1 Pubkcacion
Testiles v prendas de vestir 10.2 Radlo, cine, lelevision v teatro.
Mateyia orgénica 103 Interpretacion arislica
Producios quimicos 10.4 Tradusctin e imerpretacién linglistiea
Productos metélicos v de hule y plasilen 10.5 Publicidad, propaganda ¥ relaciones plblicas
Producios etécinices y elachonicos
Productes impresos 11 Desarrello y extension del conccimiento
i14 Invastigacidn
1.2 Ensefianze
113 Difusion cultural
CLAVES Y DENOMINACIONES DEL CATALOGO DE AREAS TEMATICAS DE LOS CURSOS
DENOMINAGION CLAVE DEL DENOMINAGION
AREA
Produccldn genaral 8000 Seguridad
Servicios 7000 Desamolio personal y familiar
Administracién, eontabilidad y economla BOGD Usc de tecnologias de [a Informaclén y comunicaclon
Camerclalizacion 2000 Participectan soclal
Maritenimienta v repearacién

DG-3
'REVERSO




Paglnalde 4

Fecha de Emision: 07 de marzo de 2020
Vigencia: 06 de marzo de 2021
No. Certificada: 2020227

CERTIFICADO

CARACTERISTICAS DEL EQUIPO: GRUA TELESCOPICA TODO TERRENO
MARCA: GROVE
CAPACIDAD: 350 TON
MAX, WLL GANCHO PRINCIPAL: 165 TON
MAX WLL GANCHO AUXILIAR:  N/A
MODELO: GMK6350
NUMERO DE SERIE: G3009102
LARGO DE LA PLUMA: 60 m.
TIPO DE PODER: MOTOR DIESEL

COMPARIA SOLICITANTE: GRUAS Y TRANSPORTES BECERRIL S.A. DE C.V.

De acuerdo al cumplimiento de las condiciones generales que regulan ja rama de la sociedad y las normas
nacionales e internacionales, NOM 006 STPS 2014, ASME-B30.5, ASME-B30,9 v derivado del resultado de las
pruebas operativas realizadas a este equipo, asi como sus accesorios vy diversos componenties, se da por
centificado y aprobado .

Equipo inspeccionado en: CIUDAD DEL CARMEN CAMPECHE
FECHA DE INSPECCION: MARZO 07, 2020
EXPIRA; MARZO 06, 2021

Las observaciones en relacion a la revisidn fisica, documental y pruebas se encuentran en el reporte de
inspeccion correspondiente con el nimero RI-227-/2020 emitido por el inspector siempre y cuando cumplan con
los mantenimientos preventivos recomendados por el fabricante.

PRUEBA DE CARGA REALIZADA

Lz prueba de carga se llevd acabo con un peso conocido de acuerdo con las tablas de carga preparados por el
fabricante y en cumplimiento de ia NOM 006 STPS 2014 y ASME-B30.5, la siguiente prueba de carga se
mantuve por un periodo de cinco minutos, con resultados satisfactorios,

DESCRIPCION DE-LA.PRUEBA " - BLOCK PRINCIPAL: {10 hilos) BLOCK AUXILIAR
Radio del brazo 12m N/A
Angulc del brazo 70°
Carga de prueba aplicada + 10% 30 Ton

Largo de la pluma 8

vsa, Tabasce; A 07 de marzo de 2020
Main Direct: 993,1397601

No. Reg. 5TPS:  HEAMG3LI16-VBA-O005
. DSHA: 34-600731508

ASME: 102572242

EMA: EMA-ETMG-02- 13V

i
B




REPORTE DE INSPECCION

Pagina2deq
RI-227/2020

LUGAR DE LA lliSPECClOIi: CIUDAD DEL CARMEN CAMPECHE- MEXICO

T T T TR T
o | CON CAPACIDAD DE 3
] GMK6350; SERIE G300910;

CARACTERISTICAS DE LA ESTRUCTURA

ESPECIFICACIONES DE SU ESTRUCTURA: TELESCOPICA
ARREGLO DE LA ESTRUCTURA: TELESCOPICA DE 4 SECCIONES
LONG|TUD DE PLUMA: 60 METROS

No existe Sin observaciones

1 Estabilizadores X
2 Contrapesos X
3 Estado general del chasis y estructura X
4 Medios de frenado gria X

PRUEBAS DE FUNCICNAMIENTO:
CABLES LIMITADORES DE CARRERA, MOTORES Y CADENA

No existe Cumple

1 Estado de mecanismos X

2 Limitadores de levantamiento X

3 Proteccion de los elementos moviles X

4  Estado de ganchos v aparejos X

5 Estadodelos frenos X

6 Estado de las poleas del polipasto X

Enrollamiento de los cables sohre los
7 tambores
8 Caldade objetos

9 Dispositivos anti choque

10 Sistema hidraulico para giro de grua
11 Estado general del motor

12  Pintura general

13 Estado de los cables y ajustadores
15 Otros dispositivos de seguridad

16 Limit Swich

kLA A A A D I Y

Necesario cumplir

Necesario cumplir




REPORTE DE INSPECCION

CONDICIONES DEL EQUIPO MECANICO-HIDRAULICO:

Alarma de sobre carga!
Paro de emergencdia:

Ww oo~ n bW

=
NHB

CABLES:
DISPAY:

Acceso a la caseta del operador:

Limpieza y edo. Gral, De |a caseta: X

Condic¢lones de confort del operador: X
X
X

No existe Cumple

=

Visibilidad del operador:

Cuenta con comunicacion de apoyo:

Tabla indicadora de carga: Sl
indicador de Angulo de pluma; sl

Cuenta con celdas de carga en cabina: 5l
Indicadores interruptores: sl
Se probaron los interruptores limitadores: sl

PRINCIPAL 24 mm DE DIAMETRO
GROVE MODELO ECOS 1

ALARMAS CON LAS QUE CUENTA:

< LIMIT SWICH

< ALARMA DE SOBRECARGA
4 REVERSERA

< PARO DE EMERGENCIA

DOCUMENTACION

EXISTE BITACORA DE MANTENINHENTO:! sl

FECHA DE ULTIMA (NSPECCION:

SIN DATO

FECHA DE ULTIMA PRUEBA DE CARGA: SIN DATO

PRUEBAS NO DESTRUCTIVAS:

PROGRAMAS DE MANTENIMIENTO:

OESERVACIONES SOBRE EL. MANF

NO
5
RAL: BUENG

Pigina 3ded
RI-227/2020

MNecesario cumplir

éginas




Pigina 4 de 4
RI-227/2020

REPORTE DE PRUEBA DE CARGA

CLIENTE/COMPARIA SOLICITANTE: . GRUAS Y TRANSPORTES BECERRIL S.A. DE C.V.

DOMICILIO: CIUDAD DEL CARMEN, CAMPECHE
EQUIPG INSPECCIONADO EN: CIUDAD DEL CARMEN GAMPECHE
FECHA DE LA INSPECCION: MARZO 07, 2020
VIGENCIA: MARZO 06, 2021

CONDICIONES DE LA PRUEBA

CARACTERISTICAS DEL EQUIPC: GRUA MOVIL TERRESTRE TELESCOPICA TODO TERRENO CON

CAPACIDAD DE 350 TON, MARCA GROVE, MODELO GMK6350,
SERIE G3009102. '

DESCRIPCION DEL EQUIPO BLOCK PRINCIPAL SWL 165 TON

Radio al cual fue aplicada la prueba de carga 12m

Angulo al que fue aplicada la prugba de carga 70°

Carga de prueba aplicada + 10% 30Ton
NOTA: EL_GANCHO QUE SE PRESENTA COLOCADO EN EL MOMENTO DE LA PRUEBA ES DE 165
TONELADAS.
RESULTADO: SATISFACTORIO
COMENTARIOS; La prugba de narga fue realizada bajo los pardmetros de seguridad de longitud de pluma

(radio)fcarga permitides y establecidos en la tabla de capacidades de carga del fabncante por lo que se considera que su
integridad mecénica fue probada,

LA PRUEBA DE CARGA DURO 5 MINUTOS CON RESULTADOS SATISFACTORIOS NO ENCONTRANDOSE
DANOS EN SUS ACCESORIOS ANTES, DURANTE Y-DESPUES DE LA PRUEBA DE CARGA,

) :ho sin prejuicio

f.lg STPS HEAM
 osha 3l

1




G
CORNELIUS

CORNELIUS OFFSHORE S. DE R.L DE C.V.

20.- LOUD TEST CERTIFICATE

WORK:
FABRICATION BOP STACK LIFTING FRAME

APRIL, 2020

Calle 332. No. Ext. 115, No. Interior: B
Col. Lomas de Holche. C.P. 24167

a Ciudad del Carmen, Campeche, México
www.corneliusoffshore.com Ot o5 ot ot
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G
CORNELIUS

CORNELIUS OFFSHORE S. DE R.L DE C.V.

21.- AS-BUILT PLAN

WORK:
FABRICATION BOP STACK LIFTING FRAME

APRIL, 2020

Calle 332. No. Ext. 115, No. Interior: B
Col. Lomas de Holche. C.P. 24167

a Ciudad del Carmen, Campeche, México
www.corneliusoffshore.com Ot o5 ot ot
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‘BMPE BUFETE DE MANTENIMIENTO PREDICTIVO E INGENIERIA S.A DE C.V.,

INFORME DE PARTICULAS MAGNETICAS

No. de Informe: COF-I-PRN-05-A-0001/20

DATOS DEL LABORATORIO

CALLE 33-A No. 105 ALTOS ENTRE AV. PERIFERICA NORTE Y 70, FRACC.
LOMAS DE HOLCHE. C.P. 24169 CD. DEL CARMEN, CAMPECHE

DATOS DEL CLIENTE

NOMBRE: CORNELIUS OFFSHORE DOMICILIO CALLE 33-ANo. 1158, ALTOS DCEAr—'ﬁléccr—:i C.P. 24167 CD. DEL CARMEN,

NOMBRE: BUFETE DE MANTENIMIENTO PREDICTIVO E INGENIERIA S.A. DE C.V. DOMICILIO!

LUGAR O PLATAFORMA CIUDAD DEL CARMEN, CAMPECHE UBICACION: PATIO EL POLVORIN

DATOS DEL ENSAYO

CODIGO(S) Y/O NORMA(S) APLICABLE(S): AWS D1.1 No. DE REGISTRO: 01
PROCEDIMIENTO APLICABLE Y REVISION: P-P5C-12, REV. 05 METROS Y/O SERVICIOS REALIZADOS: 1 JORNADA
METODO DE MUESTREO: N/A INTENSIDAD DE LUZ NEGRA DE LAMPARA UV N/A
(MW/cm?):
FECHA DEL ENSAYO: 2020-05-27 ILUMINACION DEL AREA DE TRABAJO: >1000 Lx
FECHA DE EMISION DEL INFORME: 2020-05-28 TIPO DE MAGNETIZACION LONGITUDINAL CON YUGO ELECTROMAGNETICO, METODO CONTINUO
FUENTE DE ENERGIA: ~ BATERIA ( ) CA( ) NA( ) TIPO DE CORRIENTE Y AMPERAJE: CORRIENTE DIRECTA

DATOS DEL EQUIPO DE MEDICION

EQUIPO MARCA MODELO No. DE SERIE ID BMPI VIGENCIA DE CALIBRACION
YUGO ELECTROMAGNETICO MAGNAFLUX Y-8 0494 YGO-19 2021-02-12
BLOCK DE VERIFICACION DE LEVANTE PARKER RESEARCH TB-10 7266, 13867, 13868 BLK-05, BLK-54, BLK-55 -
PIE DE REY STARRET EC799A-8/200 17/460012 PRY-37 -
MAGNETOMETRO R.B. ANNIS MG-25 1780 MGNT-04 -
INDICADOR TIPO PASTEL PARKER RESEARCH MG50 - - -

CONSUMIBLES Y DATOS DE INSPECCION

TIPO DE CONSUMIBLE MARCA / FABRICANTE TIPO / GRUPO LOTE METODO DE APLICACION METODO DE REMOCION
PARTICULAS MAGNETICAS SECAS MAGNAFLUX MAGNAVIS # 8A 17F014 POR ASPERSION MANUAL, TRAPO LIMPIO
|TIPO DE ILUMINACION: | LUZ NATURAL |TECNICA DE ILUMINACION | VISIBLE |ACABADO SUPERFICIAL | BURDO |

DATOS DEL EQUIPO Y/O COMPONENTE INSPECCIONADO

DESCRIPCION B.O.P. DISTIN.
No. DE SERIE/TAG: N/A TIPO DE EQUIPO: ESTRUCTURA METALICA No. DE SAP: N/A
ORDEN DE SERVICIO/No. DE CONTROL -
INTERNO/ORDEN DE TRABAJO: M-05-0047/20 CRITERIO DE ACEPTACION: AWS D1.1 TABLA 6.1 No. DE PARTIDA 1

. < [ TEMPERATURA DE LA SUPERFICIE DE o
CODIGO DE DISENO: AWS D1.1 ENSAYO: 33°C

TABLA DE RESULTADOS

DIAMETRO No. DE UBICACION
COMPONENTE NOMINAL (in) INDICACION LARED () ANCHO (in) TIPO DE INDICACION DICTAMEN
DNR (in) HT (hrs.)
1 JUNTA DE SOLDADURA - - = _ B - PR HENTRO DE NORUA \
” JUNTADE SOLDADURA - - - - - - NPIR DENTRO DE NORMA s
S8 JUNTA DE SOLDADURA - - = _ B - PR O oE N .
N JUNTADE SOLDADURA - - - - - - NPIR DENTRO DE NORMA 7
5 JUNTA DE SOLDADURA - - = B B - PR O o N ;
v YUINTA D SOLDADURA N - - - - - NPIR DENTRO DE NORMA 9
> JUNTADE SOLDADURA - - - - - - NPIR DENTRO DE NORMA 10
e YUINTA D SOLDADURA N - - - - - NPIR DENTRO DE NORMA "
e JUNTADE SOLDADURA - - - - - - NPIR DENTRO DE NORMA 12
e JUNTADE SOLDADURA - - - - - - NPIR DENTRO DE NORMA 1
1 JUNTA DE SOLDADURA - - = B B - PR O oE N .
" YUINTADE SOLDADURA N - - - - - NPIR DENTRO DE NORMA 15
13 JUNTA DE SOLDADURA - - = _ B - PR O o N -
™ YUINTA D SOLDADURA N - - - - - NPIR DENTRO DE NORMA 17

RT-46 REV. 04 1DE6



-,"BM:Pp BUFETE DE MANTENIMIENTO PREDICTIVO E INGENIERIA S.A DE C.V.

INFORME DE PARTICULAS MAGNETICAS

No. de Informe: COF-I-PRN-05-A-0001/20

TABLA DE RESULTADOS

DIAMETRO No. DE UBICACION
COMPONENTE NOMINAL (in) INDICACION LARGO (im) ANCHO (in) TIPO DE INDICACION DICTAMEN
HT (hrs.)
J-15 JUNTA DE SOLDADURA - - = B B B PR DENTRO DE NORUA .
e JUNTADE SOLDADURA - - - - - - NPIR DENTRO DE NORMA 19
17 JUNTA DE SOLDADURA - - = B B - PR O oE N N
" YUINTADE SOLDADURA N - - - - - NPIR DENTRO DE NORMA ”
19 JUNTA DE SOLDADURA - - - - B - PR O oE N N
" YUINTADE SOLDADURA N - - - - - NPIR DENTRO DE NORMA 2

Nomenclatura:

NPIR: No Presenta Indicacion Relevante
DNR: Distancia al Nivel de Referencia
HT: Horario Técnico

OBSERVACIONES

DE ACUERDO A LOS RESULTADOS DE INSPECCION NO SE OBSERVAN INDICACIONES RELEVANTE!

RECOMENDACIONES

MANTENER EN BUEN ESTADO LAS JUNTAS INSPECCIONADAS

REALIZO: SUPERVISO / APROBO: RECIBIO:
TEC. DANIEL MACHUCHO SANDOVAL ING. FRANCISCO TOMAS GALLEGOS MORALES ARQ. EDGAR DEL ANGEL HERNANDEZ
TECNICO DE INSPECCION DE MATERIALES ANALISTA DE MATERIALES NIVEL Il SNT-TC-1A RESPONSABLE DE LA CONSTRUCCION
ID-782 ID-775

FIN DEL INFORME

1.- La decisién de llevar a cabo las acciones recomendadas asi como la continuidad operativa del equipo, es responsabilidad del cliente.

2.- Las condiciones de resultado son definidas para determinar la evaluacion de una maquina dada y proveer una guia sobre las posibles acciones a tomar y estan basadas en valores de referencia, especificados por el fabricante, el cliente y/o normatividad internacional, asi como en la
experiencia y andlisis del especialista en registro de equipos similares.

3.- Los resultados son vélidos bajo las condiciones en las que se realizaron las pruebas o inspecciones cualquier variacion a las condiciones operativas podria afectar los resultados obtenidos en este informe.

Elinforme final ha sido elaborado bajo controles establecidos por el sistema de gestién de la calidad de BMPI, que retne los requisitos de la ISO 9001:2015, el cual ha sido certificado por BVQI bajo el No. MX19.00042 y no debe ser reproducido ni modificado parcial o totalmente sin la
aprobacién por escrito de la empresa.

RT-46 REV. 04 2DE®6



BUFETE DE MANTENIMIENTO PREDICTIVO E INGENIERIA S.A DE C.V.

INFORME DE PARTICULAS MAGNETICAS

No. de Informe: COF-I-PRN-05-A-0001/20

ALBUM FOTOGRAFICO

FOTO 4.- INSPECCION CON PARTICULAS MAGNETICAS A J-1.

INSPECCION CON PARTICULAS MAGNETICAS A J-2. FOTO 6.- INSPECCION CON PARTICULAS MAGNETICAS A J-3.

RT-46 REV. 04 3DE6



BUFETE DE MANTENIMIENTO PREDICTIVO E INGENIERIA S.A DE C.V.

INFORME DE PARTICULAS MAGNETICAS

No. de Informe: COF-I-PRN-05-A-0001/20

ALBUM FOTOGRAFICO

FOTO 10.- INSPECCION CON PARTICULAS MAGNETICAS A J-7.

FOTO 11.- INSPECCION CON PARTICULAS MAGNETICAS A J-8. FOTO 12.- INSPECCION CON PARTICULAS MAGNETICAS A J-9.

:

RT-46 REV. 04 4DE6




BUFETE DE MANTENIMIENTO PREDICTIVO E INGENIERIA S.A DE C.V.

INFORME DE PARTICULAS MAGNETIC

No. de Informe: COF-I-PRN-05-A-0001/20

ALBUM FOTOGRAFICO

FOTO 15.- INSPECCION CON PARTICULAS MAGNETICAS A J-12

FOTO 17.- INSPECCION CON PARTICULAS MAGNETICAS A J-14. FOTO 18.- INSPECCION CON PARTICULAS MAGNETICAS A J-15.

RT-46 REV. 04 5DE6



BUFETE DE MANTENIMIENTO PREDICTIVO E INGENIERIA S.A DE C.V.

INFORME DE PARTICULAS MAGNETICAS

No. de Informe: COF-I-PRN-05-A-0001/20

ALBUM FOTOGRAFICO

| TRk

FOTO 19.- INSPECCION CON PARTICULAS MAGNETICAS A J-16.

FOTO 20.- INSPECCION CON PARTICULAS MAGNETICAS A J-17.

FOTO 23.- INSPECCION CON PARTICULAS MAGNETICAS A J-20. FOTO 24.- PRUEBA DE MAGNETISMO REMANENTE.

RT-46 REV. 04 6 DE 6
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No. De Informe: COF-I-PRN-05-A-0003/20

DATOS DEL LABORATORIO

CALLE 33 A N° 105 ALTOS ENTRE AV. PERIFERICA NORTE Y 70, FRACC. LOMAS
DE HOLCHE. C.P. 24169 CD. DEL CARMEN CAMP.

BUFETE DE MANTENIMIENTO PREDICTIVO E INGENIERIA S.A. DE C.V. DOMICILIO:

DATOS DEL CLIENTE

CALLE 33-A No. 115B, ALTOS DE HOLCHE, C.P. 24167 CD. DEL CARMEN,
CAMPECHE

PATIO EL POLVORIN

CORNELIUS OFFSHORE DOMICILIO:

LUGAR O PLATAFORMA: CIUDAD DEL CARMEN, CAMPECHE UBICACION:

DATOS DEL ENSAYO

CODIGO(S) Y/O NORMA(S) APLICABLE(S): AWS D1.1 No. DE REGISTRO: 01

PROCEDIMIENTO APLICABLE Y REVISION: P-P5C-9 REV. 05 METROS Y/O SERVICIOS REALIZADOS: 1 JORNADA

METODO DE MUESTREO: N/A METODO DE ESCANEO: AUTOMATIZADO () SEMIAUTOMATIZADO () MANUAL ( X )
FECHA DE INICIO DEL ENSAYO: 2020-05-27 FUENTE DE ENERGIA: ~ BATERIA ( X ) CA( ) NA(N )

FECHA DE EMISION DEL INFORME: 2020-05-28

DATOS DEL EQUIPO DE MEDICION

EQUIPO MARCA MODELO No. DE SERIE 1D BMPI TIPO DE CONEXIONES Y LONGITUD DEL CABLE VIGENCIA DE CALIBRACION

DETECTOR DE FALLAS GE USM GO+ GOPLS15100037 USM-35 BNC-MICRODOTH INTEGRADA, 1.5 m 15/01/2021

DATOS DE TRANSDUCTOR

TIPO FRECUENCIA (MHz) MARCA MODELO No. DE SERIE: ID BMPI MODO DE VIBRACION DE LA ONDA: TAMARO (in)
PULSO-ECO 225 GE AWS 15D02JAE TRD-198 TRANSVERSAL (CORTE) 0.750 x 0.750
DATOS DE LA ZAPATA DATOS DEL BLOCK DE CALIBRACION
MODELO 1D BMPI TIPO MARCA No. DE SERIE 1D BMPI DIMENSIONES (in) MATERIAL
ABS-8-45 ZPT-09 IIW TIPO 2 GE 37574 BLK-303 4X8X1 ACERO AL CARBONO 1018

DATOS DEL EQUIPO Y/O COMPONENTE INSPECCIONADO

DESCRIPCION: BALANCIN DE PRUEBA DE CARGA
No. DE SERIE/TAG: N/A TIPO DE EQUIPO: ESTRUCTURA METALICA No. DE SAP: N/A
ORDEN DE SERVICIO/No. DE CONTROL M-05-0047/20 CRITERIO DE ACEPTACION: AWS D1.1 TABLA 6.3 No. DE PARTIDA: 1

INTERNO/ORDEN DE TRABAJO:

CODIGO DE DISENO: AWS D1.1

TABLA DE RESULTADOS

DISTANCIA (in)
ID DE LA No. DE No ANGULO © D d SEVERIDAD DE LA DICTAMEN
SOLDADURA INDICACION ~ PIERNA © (CE)) (CE)) (in) DISCONTINUIDAD

J-3 - - - 45 - 424 - - - - - - - NPIR DENTRO DE NORMA 1-3
94 . - -~ 45 - 424 . . . - - - - NPIR DENTRO DE NORMA 46
J-5 . - - 45 - 424 - - - - - - - NPIR DENTRO DE NORMA 7-9
6 - - - 45 - 424 . . . - - - - NPIR DENTRO DE NORMA 10-12
J7 . - - 45 - 424 - - - - - - - NPIR DENTRO DE NORMA 13-15
8 - - - 45 - 424 . . . - - - - NPIR DENTRO DE NORMA 16-18
J-13 - - - 45 - 424 . - - - - - - NPIR DENTRO DE NORMA 19-21
14 - - - 45 - 424 . . . - - - - NPIR DENTRO DE NORMA 22-24
J-15 - - - 45 - 424 . - - - - - - NPIR DENTRO DE NORMA 25-27
116 - - - 45 - 424 . . . - - - - NPIR DENTRO DE NORMA 28-30
317 - - - 45 - 424 . - - - - - - NPIR DENTRO DE NORMA 31-33
J18 - - - 45 - 424 . . . - - - - NPIR DENTRO DE NORMA 34-36

Nomenclatura:

A: Nivel de indicacién Nivel de referencia

C: Factor de atenuacion Rating de la indicacion X X

d: Profundidad a la que se encuentra la discontinuidad S: Distancia angular

L: Longitud de la discontinuidad X: Distancia a los largo del eje x Y

Y: distancia a lo largo del eje y

OBSERVACIONES

DE ACUERDO A LOS RESULTADOS DE INSPECCION NO SE OBSERVAN INDICACIONES RELEVANTES

RECOMENDACIONES

MANTENER EN BUEN ESTADO LAS SOLDADURAS

REALIZO: SUPERVISO / APROBO: RECIBIO:

TEC. DANIEL MACHUCHO SANDOVAL
ANALISTA DE MATERIALES NIVEL Il SNT-TC-1A
ID-782

ING. FRANCISCO TOMAS GALLEGOS MORALES
ANALISTA DE MATERIALES NIVEL Il SNT-TC-1A
ID-775

ARQ. EDGAR DEL ANGEL HERNANDEZ
RESPONSABLE DE LA CONSTRUCCION

FIN DEL INFORME

1.- Los resultados son validos bajo las condiciones en las que se realizaron las pruebas o inspecciones cualquier variacion a las condiciones operativas podria afectar los resultados obtenidos en este reporte.
2.- Los resultados indicados solo estan relacionados con el componente y/o equipo ensayado.
3.- El informe no debe ser reproducido ni modificado, excepto en su totalidad, sin la aprobacion escrita de la empresa.

sin la

El informe final ha sido elaborado bajo controles establecidos por el sistema de gestién de la calidad de BMPI, que reune los requisitos de la ISO 9001:2015, el cual ha sido certificado por BVQI bajo el No. MX19.00042 y no debe ser ido ni
aprobacion por escrito de la empresa.

parcial o
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BUFETE DE MANTENIMIENTO PREDICTIVO E INGENIERIA S.A. DE C.V.

INFORME DE ULTRASONIDO HAZ ANGULAR DETECCION DE FALLAS

No. De Informe: COF-I-PRN-05-A-0003/20

ALBUM FOTOGRAFICO
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CORNELIUS OFFSHORE S. DE R.L DE C.V.

CORNELIUS

QUALITY Cq\lTROL(SUI’ERVISOR

CGiudad del Carmen, Campeche, México
Office: +052 938 382 6603

ANTICORROSIVE COATING APPLICATION REPORT
. 1
WORK: FABRICATION BOP STAK LIFTIN FRAME RERORID
. DATE: 1710412020
CONTRACT: 0-CHUN/ER2019-0403 PLAGE: | PREFABRICATED YARD "POLVORIN'
CLIENT: cosL SHEET 13
SURFACE PREPARATION
ABRASIVE TYPE: SILICA SAND ROOM TEMPERATURE: 2% RELATIVE HUMIDITY(%): 76%
COMPARISON METHOD USED: c ANCHORAGE OBTAINED(MILS): 23 REFERENCE NORM:
(AIB/C) 3
DEGREE OF SURFACE PREPARATION
METAL BLANCO Lx] METAL CERCANO AL BLANCO |:| METAL GRADO COMERCIAL D OTRO D
SURFACE TO COVER (SUBSTRATE) COATING SYSTEM TO APPLY
SYSTEM No. PRIMARY LINK FINISH SPECIAL COATING
STEEL X ALUMINUW [ omer[_] 3 RP48 RA25 RA28 NiA
GALVANIZED O FIBERGLASS ] APPLICATION DATE 0810412019 111042019 1410112019 NIA
Lot 0008188118347 | 0007929/18268 0007930/18269 N/A
; ARPLICATRION RESULTS
ELEMENT | QUANTITY [ “riarorawie | Humomry v | emeERATUREC | DEWPOINT - | DRY FILM INSPECTION POINTS (MILS) | AVERAGE
SELF-PRIMER JOTAMASTIC 87 ALUMINIUM (FIRST AND SECOND LAYER)
FABRICATION BOP STAK
et COMPLETEPIECE | B-CORN-TRAZ00t REV.0 76 2 239 44 | 47| 45 | 38 46 45 438
FABRICATION BOP STAK
T re COMPLETE PIECE | B-CORN-TRAZ:001 REV.0 i 2 246 94 | 795 | 85 8 8.1 83 838
HARTOP XP FINISH
FABRICATION BOP STAK
T COMPLETEPIECE | B-CORN-TRAZ-001 REV.0 yid 23 247 133 | 123 | 131 | 138 136 14 1335
EQUPMENTUSED
izl 22
ANCHOR PROFILE GAUGE: TESTEX MOD. 7326STX1_No. SERIE PCR181
HUMIDITY AND TEMPERATURE METER: POSITECTOR N°SERIE 779828 / DPM264975
DRY FILM THICKNESS GAUGE: POSITECTOR N°SERIE 775071 / F257827
: S el RESULT OF THE APPLICATION _ i
24
NRF-053-PEMEX-2016/SP-
ACCEPTED REJECTED AVERAGE THICKNESS:  ACCEPTED REJECTE| REFERENCE NORM: 702201802
OBSERVATIONS: STRUGTURE FINISHED WITH ALL THE WHOLE SYSTEM APPLIED.
ELABORATED | | i N APeROVE | { #
Calle 33% No. Ext. 115, No. Interior: B
ING. EMIR DE JUNCO ACOSTA Col. Lomas de Holche. C.P. 24167

RESPONSIBLE FOR CONSTRUGTION

N
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Offshusee Soby

CORNELIUS OFFSHORE S. DER.L DEC.V.

CORNELIUS

E OF THE APPLICATION OF ANTICORROSIVE COATING _

i 'REPORT No.J| 7
BRICAT P STAK LIFTIN FRAME -
FABRICATION BOI M  DATE| 1710412020
O-CHUN/ER2019-0403 __ SHEET: 23

" FABRICATION BOP STAK LIFTIN FRANE

APPLICATION OF PRIMARY COATING

APPLICATION OF PRIMARY COATING

Ciudad del Carmen, Campeche, México
Office; +052 938 382 6603

| ‘ )
/ i | <, 3 =
Calle 332 No. Ext. 115, No. Interior: B
ING. EMIR DELICRRMEN AUNGO ACOSTA S ommeie L BEL AT ARCHITECT‘EE/}R‘JE!.AQIG&H NoEZ

RESPONSIBLE FOR CONSTRUCTION

QUALITY/(#NTROL s}JPERwsoa
b




(} CORNELIUS OFFSHORE S. DE R.L DE C.V.

CORNELIUS

Ofishore S

“REPORT AND PHOTOGRAPHIC EVIDENCE OF THE APPLICATION OF ANTICORROSIVE COATING

- o ~ REPORT No.: 1
WORK: FABRICATION BOP STAK LIFTIN FRAME ‘
. Ri DATE| 1710412020
__ CONTRACT: 0-CHUN/ER2019-0403 o SHEET: 23

FABRICATION BOP STAK LIFTIN FRAME

COATING APPLICATION (FINISH) COATING APPLICATION (FINISH)

{\m [
Calle 332 No. Ext. 115, No. Interior: B

ING. EMIR DEIJ/ARMEN JIINCO ACOSTA Col. Lomas de Holche. C.P. 24167 ARG

QUALITYEONTROL JUPERVISOR Giudad del Carmen, Campeche, México
Office: +052 938 382 6603
{

RESPONSIBLE FOR CONSTRUCFION
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