TH ESTRUCTURAS S.A. DE C.V.

ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO

SOLDADURA

(WPS)

DE

ESTRUCTURAS CODIGO APLICABLE :  ANSI/ AWS D1.1 2010
EPS { WPS }No. RCP(PQR) No CONDICION REV. FECHA:
WPS -TH-03 PQR-TH-03 COMO SESOLOO 1 254ul-18
CALIFICADO DE ACUERDO CON: ) MANUAL SEMIAUTOMATICO v PROCESO DE SOLDADURA
TiPO

ANSI/AWS D1.12010 MACANIZADO AUTOMATICO GMAW

DETALLE DE LA PROBETA DE PRUEBA: MATERIAL : ESPESOR DE PLACA / TUBERIA ESPESORES CALIFICADOS:
JUNTA A TOPE BISEL SIMPLE EN "V" 1" (25.4 mm) 2 1/8" ( 3mm) A ILIMITADO
TEMPERATURA DE CHARPY (°C) L1gc A572-50 ( DIAMETRO DE TUBERIA: DIAMETROS CALIFICADOS:
Grupo Il }
TEMPERATURA DE CHARPY (°F) . N/A N/A
MATERIAL DE RESPALDO : N/A MATERIAL CALIFICADOS DIMENSIONES POSICIONES | 5as0 smpLE N/A
SOLDADURA SIMPLE v i DOBLE N/A MAT. DE DEL GPO 1 ALGPO | v PLACA 1" DE ESPESOR 26 MULT-PASADAS v
TRATAMIENTO TERMICO POSTERIOR A LA SOLDADURA : N/A MAT. DE DEL GRUPO Il ALGRUPO | v TAMANG N/A ij'f.'ci';iss ARCO SENCILLO \/
. ELECTRODO DE
SANEADO DE RAIZ ‘ Si l N/A no | v MAT.DE DEL GRUPO I} ALGRUPO Il v TunesTENe TIPO N/A 16,26 MULTI-ARCO N/A
1F, 2F

PREPARACION:

ABERTURA DERAIZ R

SECUENCIA DE SOLDADURA:

caraDERAZ F TOLERANCIA .
(CUODERERL 2 : METAL BASE: AS72-50 METAL BASE: AS72-50
R=0a1/8" (+) 1/16( 2mm) < ' ¥ a
a1/8" (3mm) (3 1/8(3mm) g
F=0a1/8 (3mm) NO LIMITADO
2260° (+) 10°
()5
TAMARO DE LA DISTANCIA DE
NUMERO DE METODO DE COMPROBACION DE BOQUILLAA LA ANCHO MAXIMO DE CORDON DE
TEMP. PRE-CALENTAMIENTO TEMP. ENTRE PASOS Lecrropo | MOMERO O PROGRESION e aoq:r:sm oF | P e AR
TRABAIO
10:C T'BEL/E"A 3 “" MINIMO: 60°C 0.085"% ASCENDENTE N/A
65°C T>3/4" A 1-1/2 “:M“m) 1 LAPIZ TERMICO ¥ TERMOMETRO DIGITAL 4 25A32mm Maximo 19 mm (3/4").
110°C T>1-1/2" A2-1/2" MAXIMO: 240°C ) DESENDENTE N/A
METODO DE PREPARACION METODO DE LIMPIEZA INICIAL Y ENTRE PASOS. METODO DE VACIADO
OXICORTE Y ESMERILADO DISCO ABRASIVO, CARDA , MARTILLO Y CINCEL. ARCO AIRE O DISCO ABRASIVO
EEERB T AL G ARORTE VELOCIDAD DE | ALIMENTACION
o Fico PROCESO DE TR CORRIENTE/POLA| FUNDENTE O | RANGO FLUJO GAS{ RANGO DE RANGO DE AVANCE ALAMBRE
SOLDADURA DAV, MACAYTIPODEAPORTE  MARKAND RIDAD ey ek AMEERAIE VOLTAIE mm/min metro/ min,
FILLER METAL )
1 RAIZ GMAW 2G 0.045"(1.14mm) ER705S-6 CDEP Ar-CO2 25-40 133-244 18-25 220-350 45-8
2 PASO CALIENTE GMAW 2G 0.045"(1.14mm) ER70S-6 CDEP Ar-CO2 25-40 242-284 26-32 260-460 7-95
3 RELLENO GMAW 2G 0.045"(1.14mm) ER70S-6 CDEP Ar-CO2 25-40 263-340 20-25 260-460 74-12
4 VISTA GMAW 2G 0.045"(1.14mm) ER70S-6 CDEP Ar-CO2 25-40 120-200 19-25 220-350 46-52
//
/'—’—‘ »
N
I
———
I
ESPECIFICACION DE MATERIAL DE APORTE: TRATAMIENTO DE P.H.W.T. PROCEDIMIENTO
COMSUMIBLES N/A
NUMERO F: N/A CLASIFICACION DEL METAL DE APORTE: METODO DE TRANSFERENCIA DE METAL:
P EDIMIENTO .
SFA: 5.18 VER PROC ER705-6 SPRAY
NoTaL: CUANDO LAS UNIONES DE PENETRACION COMPLETA ESTAN SOLDADAS DESDE AMBOS LADOS , LA PRIMERA PASADA DEBERA SER RECTIFICADA CON ARCO AIRE HASTA EL METAL SANO ANTES DE SOLDAR DEL OTR(A
ELABORO REVISO
3 amonmen I .
Jrgas bomez

ING. ENRIQUE GRACIA S.

1881
11112020

23 DE JULIO DEL 2018

FECHA:

26 DE JULIO DEL 2018

FECHA:

ING. MlGUEL/aNTy(Gos \
J

-ago-Q\

3



REGISTRO DE CALIFICACION DE PROCEDIMIENTO (R.C.P.) RCPNo.(PQR) | PQRTHO3
PROCEDIMEINTO QUALIFICATION REGISTER (P.Q.R.) Bagina, 1
ESTRUCTURAS CODIGO APLICABLE [ APPLICABLE CODE. ANSI AWS D1.1 Rev. 1
EPS No. PQR -TH-03
WPS No. WPS -TH-03
PROCESO DE SOLDADURA: GMAW TIPO : SEMIAUTOMATICO
CROQUIS: l PREPARACION DE JUNTA SECUENCIA DE SOLDADURA
JUNTA A TOPE BISEL SIMPLE. PASO 1 FONDEO
PASO 2 PASO CALIENTE
3mm Max,
- PASO3-10 RELLENOY VISTA.
—| METAL BASE: AS72-50 METAL BASE: AS572-50
] R
TOLERANCIAS £
T ;1;‘ METAL BASE: A572-50 METAL BASE: AS72-50
R=0A1/8" (3mm) | (/16" (2mm) &
(-) 1/8" (3mm)
F= 0A1/8" (3mm) NO LIMITADO
a=60° 4l 10
(-) 5°
METAL BASE TRATAMIENTO TERMICO POSTSOLDADURA
ESPECIFICACION DE MATERIAL: TEMPERATURA: N/A
TIPO Y GRADO: TIEMPO: N/A
GRUPO : I A GRUPO: 0 OTROS: N/A
ESPESOR DE CUPON DE PRUEBA: 1"
DIAMETRO DE CUPON DE PRUEBA: N/A GAS
OTROS: N/A GAS (ES) MEZCLA FLUJO
METAL DE APORTE G.PROTECCION - Ar-C0O2 25-40 SCFH
METAL DE APORTE A572-50 G.ARRASTRE =~ -
ESPECCIFICACION SFA: 5.18 G.RESPALDO s sEes
AWSN® (CLASE) ER70S-6
E-N° N/A CARACTERISTICAS ELECTRICAS
A-N° N/A ELECTRODO DE TUGSTENO(GTAW) TAMARNO:
DIMENSION DE MATERIAL DE APORTE 0.045"(1.14mm) APORTE TERMICO:
ESPESOR DEPOSITADO 1 CORRIENTE: AMPS | 263-342 |VOLTS 29-34
oTROS: e POLARIDAD: CDEP
OTROS: FUENTE DEPODER  CV
POSICION
POSICION DE JUNTA: 26 TECNICA
PROGRESION DE SOLDADURA. N/A
OTROS N/A VELOCIDAD DE AVANCE(in/min): 2 A5 pulg/min (promedio)
CORDON: (0SC, O NO 0SC.) Oscilado
PRECALENTAMIENTO OSCILACION: 3/4"(19mm) ancho del cordon de
TEMPERATURA DE PRE-CALENTAMIENTO: 70°C sold. Max.
TEMP. ENTRE PASOS 190°C PASADA SIMPLE O MULTIPLE: Multiple
OTROS N/A ELECTRO SIMPLE O MULTIPLE: Simple.




REGISTRO DE CALIFICACION DE PROCEDIMIENTO (R.C.P.) RCP No. (PQR) PQR-TH-03
PROCEDIMEINTO QUALIFICATION REGISTER (P.Q.R.) Pagina. 2/2
ESTRUCTURAS CODIGO APLICABLE / APPLICABLE CODE. ANSI AWS D1.1 Rev. 1
PRUEBA DE TENSION
ESPECIMEN No ANCHO ESPESOR AREA CARGA FINAL RUPTURA ZONA DE FALLA No DE REPORTE
Plg Plg. Plg. Lbf psi
Tension 1 0.755 0.999 0.754 60,200 79,800 Ductil / Soldadura 2129 PS /2018
Tension 2 0.754 0.999 0.753 61,600 81,800 Ductil / Soldadura 2129 PS/ 2018
PRUEBA DE DOBLEZ GUIADO
TIPO DE DOBLEZ RESULTADOS No. DE REPORTE
Doblez Lateral 1 Indicacion de 1/16" / Aceptado 2129 PS /2018
Doblez Lateral 2 Indicacion de 1/8" / Aceptado 2129 PS/ 2018
Doblez Lateral 3 Indicacion menor de 1/8" / Aceptado 2129 PS/ 2018
Doblez Lateral 4 Indicacion de 1/8" / Aceptado 2129 PS/ 2018
PRUEBA DE IMPACTO.
ESPECIMEN No LOCALIZACION TAMANO DE TEMPERATURA DE PRUEBA PROMEDIO PROMEDIO HEORTE RUPTLRA PORCADA TE20
ESPECIMEN °C/°F Ft-Lb. JOULES mm/mils RUPTURA NO RUPTURA
1,2y3 soldadura 10x 10X 55 mm -18°C / 0°F 90.47 12267 b e | == | e
Linea de fusion
4,5y6 +1mm 10 x 10 x 55 mm -18°C /O°F 26.31 35.67 e B
Linea de fusion
7,8 y9 +5mm 10 x 10 x 55 mm -18°C /O°F 40.07 54.33 —mmmee s m—————
INSPECCION VISUAL EXAMINACION RADIOGRAFICA -ULTRASONICA
APARIENCIA BUENA RT REPORTE No: 4148 RT/2018 RESULTADO: ACEPTADO
SOCAVADO NO PRESENTA UTREPORTENo: . RESULTADO: e
POROSIDAD NO PRESENTA
CONVEXIDAD 1.5mm PRUEBA DE DUREZA NUMERO DE INFORME 2131 HT/2018
FECHA DE PRUEBA 16-ago-18 DUREZA PROMEDIO EN METAL BASE 195.75 HvV
DUREZA PROMEDIO EN SOLDADURA 23425 HV
DUREZA PROMEDIO EN ZAC 239.5 HV

RESULTADO DE PRUEBA DE SOLDADURA DE FILETE

TAMARO MINIMO DE PASO MULTIPLE DE MACROATAQUE

TAMARNO MINIMO DE PASO MULTIPLE DE MACROATAQUE

s O Zis | immemme 3 s y PO p X — 3-
RESULTADOS SASTISFACTORIO NO SASTISFACTORIO
OTROTIPO DE PRUEBA: ~ —eme

NOMBRE DEL SOLDADOR: CESAR HERNANDEZ ANTONIO CLAVE: CHA

PRUEBA DIRIGIDA POR: RODRIGO CARRANZA MELENDEZ ENS. DE LAB. No. 2147 IV, 2148 RT

2129 PS, 2130 11T, 2131 HT

LOS FIRMANTES CERTIFICAMOS QUE LOS DATOS DE ESTE REGISTRO SON COREECTOS Y QUE LAS PRUEBAS DE SOLDADURA FUERON PREPARADAS, SOLDADAS Y APROBADAS EN CONFORMIDAD CON LOS REQUERIMIENTOS DEL

AWS D1.1/D1.1M (2010) CODIGOS DE SOLDADURA DE ACERO -ESTRCUTURAS.

, FIRMA 7 FECHA: 4 N . T
ELABORD; ING. RODRIGO CARRANZA M. ,Zéfff? ‘{X/ 22 / Ago / zo/§
FIRMA id SV FECHA:
REVISO ING. ENRIQUE GARCIA Q e
FIRM. - |FECHA: 21 AGOSTO DE 2018
CERTIFICO ING. MIGUEL ANGEL BURGOS Gamaz
T L




REGISTRO DE CALIFICACION DEL SOLDADOR WPQRNo. .| WPQR TH 01

: WPQR Pagina. 1/1
ESTRUCTURAS CODIGO APLICABLE / APPLICABLE CODE. ANSIAWS D1.1 Rev. 1

LUGAR. TEPEJI DEL RIO DE OCAMPO FECHA: 15 DE AGOSTO 2018
ESPECIFICACION DEL PROCEDIMIENTO: WPS -TH-03 REV. 0
SOLDADOR : CESAR HERNANDEZ ANTONIO TIPO: SOLDADOR CLAVE: CHA
PROCESO DE SOLDADURA: GMAW MANUAL: e SEMIAUTOMATICO: v AUTO: e
TIPO DE RESPALDO: METAL DE APORTE DISENO DE JUNTA JUNTA A TOPE BISEL SIMPLE "V"
ESPECIFICACION DEL METAL BASE: A572 - Gr 50 DE GRUPO 1l A GRUPO I
ESPESOR: 25.5 mm DIAMETRO: NO APLICA RANGO DEL ESPESOR CALIFICADO: SIN LIMITE
POSICION: 2G POSICIONES CALIFICADAS: 1G,2G,1F Y 2F

METAL DE APORTE Y PROTECCION.

ESPECIFICACION (SFA): 5.18 CLASE (AWS): ER-70S-6 NO.F.
DIAMETRO DEL METAL DE APORTE: 1.14mm ( 0.045")
ELECTRODO SENCILLO O MULTIPLE: SENCILLO CORRIENTE Y POLARIDAD. CDEP OTROS: FUENTE DE PODER CV
PROGRESION DE LA SOLDADURA: NO APLICA. FUNDENTE: NO APLICA. GAS PROTECTOR: Ar-CO2

. FLUJO DE GAS: 25-40 MIFH % MEZCLA 80% Ar- 20% CO2
INSPECCION VISUAL ACEPTADO SI O NO Si NUMERO DE INFORME 2147 v/ 2018

ENSAYE DE MUESTRA

IDENTIFICACION DE PELICULA RESULTADQS OBSERVACIONES
1.- RESULTADOS DE PRUEBA DE RADIOGRAFIA RT CHA 0-1 ACEPTADO ——
INTERPRETADO POR: TEC. NIt RT BERNABE GONZALEZ No. DEPRUEBA: 2148 RT/2018 ORGANIZACION: YTl FECHA: 16-ago-18
2.- RESULTADOS DE PRUEBA DOBLEZ GUIADO.
TIPO RESULTADOS TIPO RESULTADOS

DOBLEZ LATERAL 1 Indicacion de 1/16" / Aceptado DOBLEZ LATERAL 3 Indicacion menor de 1/8" / Aceptado

DOBLEZ LATERAL 2 Indicacion de 1/8" / Aceptado DOBLEZ LATERAL4 Indicacion de 1/8" / Aceptado
INSPECCIONADO POR: ING. 0SCAR MANZANO NUMERO DE PRUEBA. 2129 PS / 2018

CERTIFICAMOS QUE LOp VALORES\ ESTABLECIDOS EN ESTE REGISTRO SON CORRECTOS Y QUE LAS PRUEBAS FUERON, PREPARADAS, SOLDADAS Y ENSAYADAS CONFORME LOS

Ing. Rodrigo’Carranza Melendez.

- - TH Estructuras SA de CV
TLALNEPANTLA EDO. BE MEXICO C.P. 54060 Pte. 2 No. 5. Parque Industrial Tepeji del Rio
TEL.: 55-65-44-29, 55-65-69-67, 55-55-64-85 de Ocampo, Hidalgo

hittp:/fwww cvii com mx ESTRUCTURAS




v CYTI
\& % CALIDAD Y TECNICA thQUSTRIAL, SA DECV.

Fecha: Agosto 21, 2018
(Date)

Paginas Totales: 15

(Total pages)

Informe:

(Inform) 2129 PS/2018, 2130 1T/2018

2131 HT/2018, 2147 IV/2018
2148 RT/2018

Cliente: TH Estructuras, S.A. de C.V.
(Customer)

Direccion: Av. Central de Abastos 8, Col. Ejidos del Moral
(Address) Iztapalapa, Ciudad de México

Atencién a: Rodrigo Carranza Meléndez

(Attention to)

Contenido: Informe de Resultados Calificacion Procedimiento de Soldadura
(Content) Informe de Resultados Ensayo de Impacto

Informe de Resultados Ensayo de Dureza

Informe de Resultados Inspeccion Visual

Informe de Resultados Inspeccion Radiografica

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

En las instalaciones de CYTI

Los Informes de resultados entregados son confidenciales y para uso exclusivo del cliente, una copia de ellos se
encuentra en nuestros archivos electrénicos para cualquier aclaracion. Este informe solo es valido para las probetas
ensayadas. No se puede reproducir el informe sin la autorizacion de CYTL. Despues de enviado el informe de
resultados, el cliente tendrd 8. dias habiles para reclamar el material ensayado; de no ser asi, se mandara a la
chatarra.

The inform delivered to our customer are confidential and to be used by them, an electronic copy is maintained by
CYTI for any clarification. Valid inform only for tested samples. No inform shall be reproduced without the written
authorization of CYTL.

T

Alcance de la acreditacion : ASME BPV 2015 SECC. V. ART.2 ASTM E8/E8M-16a ASTM E797-15 ASTME100-14 ASTM 384-16
ASTM E23-16b  ASTM E415-15  NACE TM0284-2016 {
i {

VC/;O /

Y

.BO:Control de Calidad’
(Pass mark Quality Control )

Gaoleana W99 Col. industrial lo Loma, Tlalnepantio, Edo. De México
Tels.: 5565 4429 f 55 65 6967 / 5565 6485 / 5390 7740/ 5390 7323/ 5390 1941 E-mail: soporte@cyii.com.my  wivee, cyti. com.
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CALIDAD Y TECNICA INDUSTRIAL, 5.A. DE C.V.

Informe No:| 2147 1V/2018
i (Inform)
Informe de Resultados Inspeccion Visual Fecha: |Agosto 16,2018
(Visual Inspection Inform) (Date)
Hoja: 1de?2
(Page)
Cliente: | TH Estructuras, S.A. de C.V.
(Customer)
Identificacion: I Placa de 1" de espesor con soldadura a tope
(Identification)
Especificacion del Material: I ASTM A 572 Gr. 50
(Material Specification)
Método de Referencia: | AWS D1.1
(Reference Method)
Estandar de Aceptacion: | AWS D1.1
(Acceptance Standard )
Procedimiento y Revision: l ProclV-01 Rev.3
(Procedure and Revision)
Tecnica: l Visual Directa
(Technique)
Equipo de lluminacion: I Luz Natural 3000 - 4000 [x
(Lighting Equipment)
Resultado de la Inspeccion
(Inspection Result )
Items Inspeccionados Indicaciones Evaluacién

(Inspected ltems)

(Indications)

(Evaluation)

Cupon WPS-TH--03 / PQR-TH-03

Soldadura Lado - A ( cara ) Sin Indicaciones Aceptado
Soldadura Lado - B ( raiz ) Sin Indicaciones Aceptado
Mapeo o Registro de las Indicaciones:
(Map or Record of Indications)
Observaciones: Dimensiones de la placa 15" x 15"
(Remarks) - : e
Soldador : Cesar Hernandez Antonio Posicién * #.G -

Realizado Por: Besnabe GonzéiszAguime  Revisado Por: |Ing. Miguel A. Bu{rgos\jG.

(Tested by) X pp 5" (Reviewed by) ]

Puesto: ;,r;* avel I Puesto: ‘ GL |/

(Position) f‘f N (Position) ij.fj‘fm_{ " / v
ok ~ FResultiv-01

Goleana N9 Col. Industriol lo Lomao, Tialnepantla, Fdo. De México
Tefs.: 5565 4429 ) 55 65 6967 / 5565 6485 / 5390 7740/ 5390 7323/ 5390 1943 E-mail: soporte@oyii com e Wi, oyt com. mx
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CALIDAD Y TECNICA INDUSTRIAL, $.A. DF C.V.

s
§

Informe No:| 2147 1V/2018
(Inform)
Foto Representativa del Material Inspeccionado Fecha: [Agosto 16,2018
(Representative Photo of the Material Inspected) (Date)
Hoja: 2 de 2
(Page)
Placa
Medicion de refuerzo
Observaciones:
(Remarks) -
Revisado Por: Ing. Miguel A. Burgo: G. ¥ |
(Reviewed by) A o )
5 : 1 Vi kY [ A
Puesto: G, L HEEN // VR p
(Position) s [/ ¥
divet Hi (
FResultlV-01

Goleano N™8% Col, Industrial la Loma, Tlalnepantla, Fdo. De México

Tels.: 5565 4429 / 55 65 6967 / 5565 6485 / 5390 7740/ 53590 7323/ 5390 1941 E-moil: soporte@cyti,com. mx we, oy, com. mx
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CALIDAD Y TECNICA INDUSTRIAL, 5.A. DE C.\.

Informe No: 2148 RT/2018
(Inform)
Informe de Resultados Inspeccion Radiografica Fecha: Agosto 16, 2018
( Radigraphic Inspection Inform ) (Date)
Hoja : 1de 1
( Page)

Cliente :
(Customer)

Isotopo :
(Isotope)

(Part Name)

TH Estructuras, S.A. de C.V.

No. de Procedimiento de Inspeccion:
(Inspection Procedure Number)

Método de Referencia:
" (Reference Method)

Estandard de Aceptacion:
(Acceptance Standard )

Nombre del Componente :

ProcRT-01

AWS D 1.1

AWS D 1.1

IR - 192 Pelicula :
(Film size)

Cupon de soldadura

90 x 432 mm

WPS-TH-03 / PQR-TH-03

Tamaiio Efectivo del Punto Focal :
(Efective Focal Spot Size)

3,81 mm

ASTM A 572 Gr 50
Tipo de Material y Rango de Espesor: 25 mm

(Material Type and Thickness Range)
Marca de Pelicula y Designacién :

ASTM Il KODAK

(Film Brand and Designation)
Numero de Peliculas por Cassette :

(Number of Films per Casette)

Exposicién a Pared Sencilla o Doble: Sencilla
(Single or Double Wall Exposure)

Vista a Pared Sencilla o Doble: Sencilla
(Single or Double Wall Viewing)

Distancia Fuente a Pelicula : 667 mm
( Distance from Source Side of Object to the Film )

Distancia Fuente Objeto : 644 mm
( Source to Object Distance)

Pantallas utilizadas Pb 0.010"

(Screens Used)

ia oz pilinar Localizacion de indicaciones cm
Identificacién Exposicién | PEN. | Aceptada | Rechazada
(ldentification) (Exposure) (LQ.r) (Accepted) (Rejected) PIFFIFPLIS| G| S |PA) C RE |BP (Location of the indication cm)
Soldador : Cesar Hernandez Antonio
Posicién : 2G
C. H. A. 0-1 1B OK /
Indicaciones : (FF)--Falta de fusion (G)--Grieta (C)--Concavidad
(Indications) (Incomplete fusion) (Crack) (Concave root)
( E )~-Escoria (FP)--Falta de penetracion (S)--Socavado (RE)--Refuerzo excesivo
(Slag) (Lack of penetration) (Undercut) (Excessive reinforcement)
|(P )--Porosidad (IS)--Indicacién superficial (PA)--Pasada (DP)--Defecto pelicula . /"™
(Porosity) (Superficial) (Melt thru) (Processing) |

(Tested by)

Puesto:
(Position)

Realizado Por:

Revisado Por:
(Reviewed by)
Puesto:
(Position)

Ir.1 Mij'*,'uel Angel Burgos G.
; 7

o |

/

i

Niveiil

FResultRT-01

Goleana N°92 Col. Industriel lo Loma, Tiolnepantio, Fdo. De Méxioo
Tels.: 5565 4422 /55 65 6967 / 5565 6485 / 5390 7740/ 5390 7323/ 5390 1941 E-mail: soporte@oyii comumyx  www. oyti, com. mx
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CALIDAD Y TECNICA INDUSTRIAL, 5.A. DE C.V.

Informe No: 2129 PS/2018
(Inform)
Informe de Resultados Calificacion Procedimiento de Soldadura Fecha: Agosto 20, 2018
( Welding Testing Inform ) (Date)

Hoja: 1de 3
(Page)

Cliente: | TH Estructuras, S.A. de C.V. |

(Customer)

Identificacién: {

Placa de 1" de espesor con soldadura a tope

(Identification)

Especificacion del Material: |

ASTM A 572 Gr. 50

(Material Specification)

Método de Referencia: |

ASTM E8 / ASTM E190

(Reference Method)

Estandar de Aceptacién: [

AWS D 1.1

(Acceptance Standard)

Criterio de Aceptacion: l

Resistencia a la tensién 65,000 psi minimo

(Acceptance Criteria)

Ensayo de Tensién
(Tensile Test)

Especimen No. Ancho Espesor Area Carga final Esfuerzo Final Tipo de Falla/ Localizacion
(Specimen No.) ( Width ) ( Thickness) { Area ) (U. Total Load) (U.Unit Stress) (Type of Failure & Location)

T1 0.755 pulg 0.999 pulg 0.754 pulg2 60,200 Ibf 79,800 Psi Ductil / Soldadura

550 (MPa)
T2 0.754 pulg 0.999 pulg 0.753 pulg” 61,600 Ibf 81,800 Psi Ddctil / Soldadura

563.99 (MPa)

Ensayo de Doblez Guiado
(Guided-Bend Test)
Tipo  (Type) Resultado  (Result)

Doblez tateral 1

OK / Indicacioén de 1/16"

Doblez lateral 2

OK/ Indicacién de 1/8"

Doblez lateral 3

OK / Indicacién Menor a 1/8"

Doblez lateral 4

QK / Indicacion de 1/8"

Observaciones:

Soldador ;: Cesar Hernandez Antonio

(Remarks) WPS - TH- 03 PQR - TH - 03

Proceso : GMAW

Realizado por: Ing. Oscar Manzano Revisado por: / v'fmﬂ. Miguel A. Burgos | \\ Aceptado :| OK
(Tested by) (Reviewed by) . (Accepted)
Puesto: Puesto: G.L. / Rechazado :l
(Position) (Position) (Rejected)
G.L.
Hivel it

Goleona M99 Col. industriol fa Loma, Tlalnepantla, Fdo. De México
Tels.: 5565 4429 f 55 65 6967 £ 5565 6485 / 5390 7740/ 5390 7323/ 5390 1941 E-mail: soportef@oyli com.my  warw, oyt conm. mx

FResultPS-01
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CALIDAD Y TECNICA INDUSTRIAL, 5.A. DE C.\.

Y,
Informe No: | 2129 PS/2018
(Inform)
Foto del Material Probado Fecha: Agosto 14, 2018
(Photo of the Material Tested) (Date)
Hoja: 2de3
(Page)

2129 PS

Observaciones:
(Remarks)
/1 C
Revisado por: Ing’ hsiig‘n&el A BurgosG. |
(Reviewed by) f - ’]
Puesto: AG.L / A /
(Position) AR ( |4 d
G.L. \ {;‘ {
Hipesl-ilk 2
FResultPS-01

Galeana N899 Col, Industriol lo Ltamo, Tlalnepantio, Edo. De México

Tels.: 5565 4429 / 55 65 6967 / 5565 6485 / 5390 7740/ 5390 7323/ 5390 1941 E-mail: soporte@eyticom ms  wivwe. cyti.com.mo
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CALIDAD ¥ TECNICA INDUSTRIAL, S.A. DE C.V.

Informe No: | 2129 PS/2018
(Inform)
Foto del Material Probado Fecha: Agosto 14, 2018
(Photo of the Material Tested) (Date)
Hoja: 3de3
(Page)

2129 PS

Observaciones:

(Remarks)

Revisado por:

i

ing Miig _ial A. Burgos G.

(Reviewed by) F
Puesto: P ’ AGL
(Position) LA
Gl
il m

Goleano N™89 Col. Industrial lo Loma, Tlalnepontia, Edo. De México

FResultPS-01

Tels.: 5565 4429 / 55 65 6967 / 5565 6485 / 5390 7740/ 5390 7323/ 5390 1941 E-mail: soporte@eyti.com.mx www.cyti.com.mx
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CYTI

CALIDAD Y TECNICA INDUSTRIAL, S.A. DE C.V.

Informe No: 2131 HT/2018
(Inform)
Informe de Resultados Ensayo de Dureza Fecha: Agosto 20, 2018
(Hardness Testing Inform) (Date)
Hoja: 1de3
(Page)
Cliente: ' | TH Estructuras, S.A. de C.V. |
(Customer)
Identificacion: | Placa de 1" de espesor, con soldadura a tope I
(ldentification)
Especificacion del Material: | ASTM A 572 Gr. 50 |
(Material Specification)
Método de Referencia: | ASTM E384 f
(Reference Method) v
Estandar de Aceptacion: I AP| RP 582 |
(Acceptance Standard)
Criterio de Aceptacion: ! 248 HV 10 maximo ] |
(Acceptance Criteria)
Escala de Dureza: l HV 10 |
(Hardness Number)
Indentacion Dureza Indentacién Dureza
" (Indentation) (Hardness) (Indentation) (Hardness)
1 195 11 192
2 240 12 237
3 248 13 233
4 247 14 240
5 239 15 221
6 248 16 229
7 245 17 235
8 242 18 237
9 231 19 239
10 198 20 198
Observaciones: Soldador : Cesar Hernandez Antonio WPS-TH-03 PQR-TH 03
(Remarks)
Proceso : GMAW
Realizado por: Ing. Oscar Manzano Revisado por: Ing. Miguel Angel Fivrgas G. Aceptado :i OK
(Tested by) (Reviewed by) ; ‘%‘ (Accepted)
Puesto: Puesto: GL Rechazado :|
(Position) (Position) o (Rejected)

G.L FResultHT-01

Goleana W99 Col. industrial fo Loma, Thalnepontia, Edo. De México
Tels.: 5565 4429 /' 55 65 6967 / 5565 6485 / 53920 FF40/ 53590 7323,/ 5390 1941 E-mafl: spporte@ovii.com. mx v, cvli, oo, mx



cyrTi

CALIDAD Y TECNICA INDUSTRIAL, 5.A. DE C.V.

Hivel i

Galeona W82 Col. Industriol lo Loma, Tlofnepantia, Fdo. De México

Informe No: | 2131 HT/2018
(Inform)
Croquis Mostrando Localizacién de las Indentaciones Fecha: Agosto 20, 2018
(Sketch Showing the Indentation ) (Date)
Hoja: 2de3
(Page)
aprox 1 mm a " 1.5 mm
0.2 mm (1/16 in.)
N PR . 1 I
3Imma [ k
S mm Soldadura
(TYP) \ |
= Metal base 1 e
3y
Y
11
WM
Realizado por: Ing. Oscar Manzano Revisado por: Ing. I\'li':_.;.ui\gl Angel Burgos G.
(Tested by) ¢ (Reviewed by) i ’k'i?
Puesto: J.L Puesto: AGLL
(Position) ' (Position) e
|V ¥ s ) FResultHT-01

Tels.: 5565 4429 /55 65 6967 / 5565 6485 / 5390 FF40/ 5390 7323/ 5390 1941 E-mofl: soporte@oyticom.myx  www. cyti. con. mx
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CALIDAD Y TECNICA INDUSTRIAL, S.A. DE C.V.

iia
‘?&

Informe No: | 2131 HT/2018
(Inform)
Fotografia Mostrando las Indentaciones Fecha: Agosto 20, 2018
(Photography Showing Indentation ) (Date)
Hoja: 3de3
(Page)

2131 HT

soldadura

J
Realizado por: Ing. Oscar Manzano Revisado por:  Ing. Miguel A‘hge%Burgos G.
(Tested by) . (Reviewed by) 1%
Puesto: J. Puesto: G, A
(Position) (Position) { AanX
ek FResultHT-01

Fivel W

Goleono N°92 Col, industrial fo Loma, Tlalnepontio, Edo. De México
Tels.: 5565 4429 / 55 65 6967 / 5565 6485 / 5390 7740/ 5390 7323/ 5390 1941 E-mail: soporte@oviicommy  weww. cvii. comm. mx
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CALIDAD Y TECMICA INDUSTRIAL, 5.A. DE C.V.

Informe No: | 2130 17/2018

(Inform)

Informe deResultados Ensayo de Impacto

Fecha: Agosto 20, 2018

(Impact Testing Inform)

(Date)

Hoja: 1de 4

(Page)

Cliente: | TH Estructuras, S.A. de C.V. ]
(Customer)

Identificacién: | Placa 1" de espesor con soldadura a tope |
(Identification)

Especificacion del Material: [ ASTM A 572 Gr. 50 |
(Material Specification)

Método de Referencia: | ASTM E23 I
(Reference Method)

Estandar de Aceptacion: l AWS D 1.1 ]
(Acceptance Standard )

Criterio de Aceptacion: | 20 Ft.- Lb Minimo I

(Acceptance Criteria)

Dimensiones del Especimen: | 10x10x 55 mm |

(Specimen Dimensions)

Temperatura de Prueba: I , 0°F l

(Testing Temperature)

Ubicacion de la Ranura: l Soldadura I

(Notch Location)

Resultados de la Prueba
(Testing Results )
Especimen No. Expansion Lateral | Apariencia Fract.
(Specimen No.) o F-Lbf (Lateral Expansion) (% Shear)
1 129 95.14
2 131 96.62
3 108 79.66
Valor Promedio 122.67 90.47
(Average )
Observaciones: Soldador : Cesar Hernandez Antonio WPS-TH-03 PQR-TH 03
(Remarks)
Proceso : GMAW
Realizado Por: Ing. Oscar Manzano Revisado Por: Ing. Miguel A Ehv.?os G. Aceptado:[ 0K
(Tested by) e’ (Reviewed by) v (Accepted)
Puesto: Puesto: Gi. Rechazado
(Position) (Position) g (Rejected)

Galeana W92 Col. Industriol io Loma, Tlalnepantio, Edo. De México

FResultiT

Tels.: 5565 4429 / 55 65 6967 J/ 5565 6485 / 5390 7740/ 5390 7323/ 5390 1941 F-mail: soportefoyticonumy  www. oyti.com. mx



CYTI

CALIDAD Y TECNICA INDUSTRIAL, 5.A. DE C.V.

Informe No: 2130 IT/2018
(Inform)
Informe deResultados Ensayo de Impacto Fecha: Agosto 20, 2018
(Impact Testing Inform) (Date)
Hoja: 2de4
(Page)

Cliente: [ TH Estructuras, S.A. de C.V. ]
(Customer)

Identificacién: | Placa 1" de espesor con soldadura a tope |
(Identification)

Especificacion del Material: |

ASTM A 572 Gr. 50 |
(Material Specification) ) ‘

Método de Referencia: l ASTM E23 |
(Reference Method)
Estandar de Aceptacién: ] AWS D 1.1 l

(Acceptance Standard )

Criterio de Aceptacion: |
(Acceptance Criteria)

20 Ft - Lb Minimo l

Dimensiones del Especimen: I 10x 10 x55 mm |

(Specimen Dimensions)

Temperatura de Prueba: [ 0°F |
(Testing Temperature)
Ubicacién de la Ranura: ] Linea de Fusion + 1 mm ]

(Notch Location)

Resultados de la Prueba
- (Testing Results )
Especimen No. . Expansion Lateral | Apariencia Fract.
(Specimen No.) Joules il (Lateral Expansion) (% Shear)

1 42 30.98
2 37 27.29
3 28 20.65

Valor Promedio 35.67 26.31

(Average )

Observaciones: Soldador : Cesar Hernandez Antonio  WPS-TH-03 PQR-TH 03

(Remarks) .
Proceso : GMAW

Realizado Por:
(Tested by)

Puesto:
(Position)

Revisado Por:
(Reviewed by)

Puesto:
(Position)

Ing. Oscar Manzano

Ing. Miguel A. 3";:?%05 G.

Aceptado:l OK

(Accepted)

Rechazado:|
(Rejected)

Goleana N°99 Col, industriol lo Loma, Tielnepantio, Edo. De México

FResult!T

Tels.: 5565 4429 / 55 65 6967 / 5565 6425 / 5390 7740/ 5390 7323/ 5390 1941 E-moif: soportef@eyti com.mx  www. owti,. com, mx
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CALIDAD ¥ TECNICA INDUSTRIAL, S.A. DE C.V.

= ==
Informe No: | 2130 1T/2018
(Inform)
Informe deResultados Ensayo de Impacto Fecha: Agosto 20, 2018
(Impact Testing Inform) (Date)

Hoja: 3de 4
(Page)

Cliente: TH Estructuras, S.A. de C.V. |

(Customer)

Identificacion: Placa 1" de espesor con soldadura a tope |

(Identification)

|Especificacién del Material:

(Material Specification)

Método de Referencia:

(Reference Method)

Estandar de Aceptacion:

(Acceptance Standard )

Criterio de Aceptacion:

(Acceptance Criteria)

Dimensiones del Especimen:

(Specimen Dimensions)

Temperatura de Prueba:

(Testing Temperature)

Ubicacion de la Ranura:

(Notch Location)

ASTM A 572 Gr. 50

ASTM E23

AWS D 1.1

20 Ft - Lb Minimo

10 x 10 x 55 mm

0° F

Linea de Fusion + 5 mm

Resultados de la Prueba
(Testing Results )

Especimen No. g Expansion Lateral | Apariencia Fract.
(Specimen No.) Jaules FELbE (Lateral Expansion) (% Shear)
1 53 39.09
2 48 35.40
3 62 45.73
Valor Promedio 54.33 40.07
(Average )
Observaciones: Soldador : Cesar Hernandez Antonio WPS-TH-03 PQR-THO03
(Remarks)

Proceso : GMAW

Realizado Por:
(Tested by)

Puesto:
(Position)

Ing. Oscar Manzano

Revisado Por:
(Reviewed by)

Puesto:
(Position)

Ing. Wguel A. Burgos G.

‘G.L.

Aceptado: 0K

(Accepted)

Rechazado:|
(Rejected)

Galegno N°99 Col, Industrial lo Loma, Tlalnepantio, Fdo. De Mésico
Tels.: 5565 4429 / 55 65 6967 / 5565 6485 / 5390 7740/ 5390 7323/ 53590 1941 E-mail: soporte@evii comumy  www, eyti. com. mx

FResultiT
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CALIDAD Y TECNICA INDUSTRIAL, 5.A. DE C.V.

Informe No: | 2130 1T/2018
(Inform)
Foto del Material Probado Fecha: Agosto 20, 2018
(Photo of the Material Tested) (Date)
Hoja: 4ded
(Page)
21301IT Soldadura
2130IT LF+1mm
2130IT LF+5mm
Observaciones: ‘
(Remarks)
Revisado Por: "Ing. Miguel A. Burgos €. %
(Reviewed by) X i
Puesto: GL e
(Position) G
Mivel i
FResultIT-01

Goleano W39 Col, Industrial lo tome, Tlolnepontla, Fdo. De México

Tels.: 5565 4429 / 55 65 6967 / 5565 6485 / 5380 7740/ 5390 7323/ 5390 1941 E-meil: soporte@eyti.commx  wwaw. cyti. com.mx



