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CATALOGUE DE SOUDAGE
WELDING CATALOGUE
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‘ DEPARTEMENT CRYOGENIE SOISSONS
@ M P A R L ESJ 1, Rue Copernic - Z.1. Nord - 13200 ARLES 13, Avenue de Coucy

%2 04.90.93.33.30 - Téléfax:04.90.93.33.31 02200 SOISSONS
Constructions Métalliques Mail:contact@cmparles.com 22 03.23.93.60.69 - Téléfax:03.23.93.60.78
et Préfabrication d'Arles Mail: cryo.soissons@cmparles.com
Dossier CMP Arles : 783 Page/Sheet 2
Client / Customer : AIR LIQUIDE AGS Gmbh Engineered System N° & Rev 0
Doc. N° : 783-CS1 GENERALITES Echelle/Scale
GENERALITY ‘E]r@ /
Etabli par Visa Vérifié par Visa -
Established ' Checked by
1 DOCUMENT DE REFERENCE Reference de documents
Code de construction: CODAP B
Construction code : ASME Vili div. 1
API 620
Spécification client : /
Buyer specification :
2 QUALIFICATIONS DES MODES OPERATOIRES DE SOUDAGE Procedure Qualification Record
. Suivant: AQUAP - NF.EN.288-3 [ |
According lo: ASME X
Autres / Others
3 QUALIFICATION DES SOUDEURS ET OPERATEURS Welders Performance Qualifications
Suivant NF EN 287-1 ’
According to : - 'ASME X
Autres / Others ||
4 CONTROLE NON DESTRUCTIF Non Destructive Examination
Suivant Spécification CMP Arlesn®: 783-CRYQOSPEC 25
According to CMP Arles Specification n® : 783-CRYOSPEC 25

5 TRAITEMENT THERMIQUE Postweld heat treatment

Suivant procédure : NA
According to procédure !

TEMOINS DE PRODUCTION  Production test plates
Suivant Spécification CMP Arlesn®: 783-CRYOSPEC 25
According to CMP Arles Spegcification n®: 783-CRYOSPEC 25

7 QMOS PQR
Soudage par CMP Arles : la QMOS indiquée sur la DMOS est applicable.
Soudage par des sous-traitants : le sous-traitant proposera 4 CMP Arles ses QMOS pour approbation, celles-ci remplaceront
celles indiquées sur les DMOS.
Ces modifications seront notées dans le recueil de PQR n° : 783-PQR1
Welding by CMP Arles : the PQR indicated on the WPS is applicable.
i Il be submit their own PQR for approval, these PQR will remplace the PQR

Welding by subcontractor : the subcontractor wi
indicated on the WPS.
These modification will be noted in PQR manual n° : 783-PQR1

8 TOLERANCES SUR CHANFREINS Tolerances on bevellers
Sauf indications contraire sur les WPS, les tolérances sur chanfreins sont : -0/+3mm et +/-10°
Otherwise indicated on WPS, the folerances on bevellers are : -0/+3mm and +/-10°

Ce document est la propriété de CMP Arles. Il ne pourra sans autorisation écrite étre utilisé ou communiqué a des tiers, toutes
précautions utiles seront prises pour éviter sa divulgation.
This document is the property of the CMP Arles. It may not be used or transmitted to third parties without the written consent of the company.
All necessary precautions shall be taken to avoid disclosure.




| = DEPARTEMENT CRYOGENIE SOISSONS
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et Préfabrication d'Arles , Mail: cryo.soissons@cmparles.com
Dossier CMP Arles : 783 Page/Sheet 3
Client / Customer : AIR LIQUIDE AGS Gmbh  Engineered System N°; Rev {
o,

Doc. N°: 783-CS1 LISTEVIJ)PI*éSLII;:FM.O.S. g_@ EChen‘/?/Scale
Etabli par Visa Vérifié par Visa
Established A . Checked by

DMOS / WPS |Rev. Observation DMOS / WPS | Rev. Observation
0102 ~ 0 2201 0
0103 0 2203 0
0106 1 2204 0
0114 0 3110 0
0135 1 3203 0
0201 1 3205 0
0202 2 0206 0
0203 0 2111 0
0204 2
0205 0
1108 1
1109 1
1113 1
1114 1
1115 1

{ 1118 1

1135 1
1201 1
1205 1
1206 0
1311 2
L1322 2
1345 2
1801 . 1
2104 0
2110 0
2113 0
Ce document est la propriété de CMP Arles. Il ne pourra sans autorisation écrite étre utilisé ou communiqué a des tiers, toutes
précautions utiles seront prises pour éviter sa divulgation.
This document is the property of the CMP Arles. It may not be used or transmitted to third parties without the written consent of the compagny.
All necessary precautions shall be taken to avoid disclosure. ‘




D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N°/ WPS N° Rev. KeV / Impact test
D
(G Ans) ~ WPS as per ASME IX 0102 | 0 Non/No
Etabl'i par | MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  (4/11/02
Established Checked by :
Type de joint: ‘Soudures Bout i bout ' QMOS / PQR
Type of joint : Butt welds
- Métaux de base / Base metals
PNb: 1 OGroup: 1 toPNb: 1 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A 283G C, S 235 JRG2 or equivalent to - e=43mmto  mm
Type / Grade :_ A283GrC, S 235 JRG2 or equivalent t=0to mm
Opérations |Préchauffage/ Preheating InterPasses Tinterpass | PostChauffage / Post Heating T.TAS/PWHT
TOUTES 15°C mini. <250°C
ALL
. Produits d'apport/ Filler metals
“{  Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANE
' J Tackwelding Electrodes : Esab OK 46.00 or equivalent 32 E 6013 51 2 1
j 1 . Electrodes : Esab OK 46.00 or equivalent 4 E 6013 5.1 2 1
e 2 Wire / Fhux : Lincoln : L61 /860 2 F7A2EH 12K 517 6 1

a

HC L D - S

( ' : N
) nt/Ins ] \ \
| Opérations Technlque de soudage / Welding techn. Posiﬁon Diam, |Coumant Parametres /| Parameters
‘ Current ) uv) | Vimm/ml

Tackwelding|111 : SMAW (Manual,Single electrodd  2G 32 | CC-| 100/140 | 23/27

1 111 : SMAW (Manusl,Single electrodd  2G 4 | cc-| 1407180 | 24/30
2 | cc+| 200/300 | 28/30 | 300/45(

2 12 : SAW (Auto.,Single electrode) 2G
0 [Rema
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead
No retainers
No peening

No recrushed slag




KcV I Impact test

= D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N°/WPS N° | Rev.
Etablipar [ MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN | Visa Date:  4/11/0
Established \®\ | checked by /11/02
Type de joint: “Soudures Bout & bout \ QMOS / PQR
Type of joint : Butt welds
Métaux de base / Base metals
PNb: 1 Group:. 1 1 Group: 1 Epaisseurs qualifi¢es /| Thicknesses qualified
Nuances : A283GrC, S 235 JRG2 or equivalent to e=48mmto - mm
Type / Grade : A283GrC, S 235 JRG2 or equivalent t=0t  mm
Opérations Préchauffage / Preheatl InterPasses / Interpass PostChauffage / Post Heating T.TAS/PWH.T
TOUTES 15°C mini. <250°C ' '
ALL
v » Produits d'apport/ Filler metals
Opérations | Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA | FNb | AND
) Tackwelding Electrodss: Esab OK 46.00 or equivalent 32 E 6013 51 2 1
1,2 Electrodes: Esab OK 46,00 or equivalent 32,4 E 6013 5.1 2 | 1

o

e

)

1

ﬁnt/]ns

|

2
N

\

~| Opérations Technique de soudage / Welding techn. | Position Diam. m Parametres / Parameters
, 1(A) uv) | Vimm/mi
Tackwelding|111 : SMAW (Manual,Single clectrodd 2G/3G | 3.2 | CC- 100/140 | 23/27
1,2 111 : SMAW (Manual,Single electrodd 2G/3G | 32 | CC- | 100/140 | 23/27
‘ ' 2G/3G| 4 | CC-| 140/180 | 24/30 :
Observations / Remarks

No retainers
No peening

' Pes de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead '

Position : For 3G position , the progression can be Up or Down




D.M.O.S suivant ASME IX | DMOSN°/WPSK° KoV T Impact test
[@MP#&R{MESJ WPS as per ASME IX 0106 -196°C
. \
Etablipar | MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  12/06/03
Established Checked by
Type de joint: V" Soudures d'angle QMOS / PQR
Type of joint : Fillet welds 6PB03B061
Métaux de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées /| Thicknesses qualified
Nuances : A 240 TP 304, 304L or equivalent to °” Toutes / All
Type / Grade : A 240 TP 304 , 304L or equivalent a = Toutes / All
Opérations |Préchauffage / Preheating| InterPasses /interpass | PostChauffage / Post Heating TTASI/PWHT
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
Produits d'apport / Filler metals
Cpérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANDb
Tackwelding Electrode : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32 E 308L-15 5.4 5 8
) Welding Electrode : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 3.2,4 E 308L-15 54 5 8
\—\_/w
a
) ‘
Opérations Technique de soudage | Welding techn. Posltion | Diam. Cg:ﬂ'antt Parametres / Parameters
H BT uV) ]
Tackwelding|111: SMAW (Manual,Single electrode) Ttes/All| 3.2 | CC+| 100/140 23127 |
Welding [111: SMAW (Manual,Single electrode) Ttes/All| 3.2 | CC+ | 100/140 | 23/27
' Ttes/All 4 CC+ | 140/180 24/30

a = Voir Plans / See Drawing
2 passes mini. / 2 pass mini.

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead

No retainers
No peening

Observations / Remarks




D.M.O.S suivant ASME IX | DmMOSN°/WPSN° [ Rev. [ KcV/Impact test
= A
(CWIP snues) WPS as per ASME IX 0114 o Non / No
Etablipar | JJARTIN S. | Vis Vérifié par HULIN Visa Date:
Estabfished Checked by \}% 04/11/02
Type de joint: ' Soudures Bout i bout ' QMOsS /PQR
Type of joint : Butt welds
Métaux de base / Base metals
PNb: 1 Group: 1 toPNb: 1 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified ‘
Nuances : A 283 Gr C, S 235 JRG2 or equivalent to e=48mmto  mm
Type / Grade : A283GrC, S 235 JRG2 or equivalent t=0tc  mm
Opérations |Préchauffage/ Preheating] InterPasses / Interpass PostChautfage / Post Heating T.T.AS/PWHT |
TOUTES 15°C mini. <250°C |
ALL
Produits d'apport/ Filler metals
Opérations Margue et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANE
) Tackwelding Electrodes : Esab OK 46.00 oreqmvalent 32 E6013 5.1 2 1
1to 4 Electrodes : Esab OK 46.00 or equivalent 32,4 E 6013 5.1 2 1
60°
4
/
3
. 1
"nt/Ins ’
‘ c
) | - 60° .
Opérations Technique de soudage / Welding techn. Position | Diam. Gm ‘Parametres / Parameters
. N i ) ONV) [ Vimmims
Tackwelding|111:SMAW (Manual,Single electrode)] 2G 32 | CC-| 100/140 | 23/27
1to4  [111:SMAW (Manual,Single electrode)] 2G 32 | CC-| 100/140 | 23/27 .
' ' : 2G 4 | CC-| 140/180 | 24/30

Passes tirdes /
"No retainers
No peening

String Bead

Observations / Remarks

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm




D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N°/ WPS N° Rev. KeV I Impact test
(CIMIP asies WPS as per ASWE IX 0135 1 196°C
Etabli par‘ MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  19/06/03
Established Checked by
Type de joint: V' Soudures Bout 4 Bout QMOS / PAR
Type of joint : Butt welds 6PB03B061 + 6PB03B066
Métaux de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées /| Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304, 304L or equivalent to e =_‘(-)6 mm ‘022;)0 mm
Type / Grade : A 240 TP 304, 304L or equivalent t=0mmto 20 mm
Opérations |Préchauffage/ Preheating| InterPasses lIinterpass | PostChauffage / Post Heating TTAS/PWH.T
TOUTES - 15°C mini. <150°C
ALL
Produits d'apport / Filler metals
Opérations Marque et type / trade name and type ‘Diam. SFA SFA FNb | ANb
Tackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 5.9 6 8
| 1,2,3 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
or3 Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E 308L-15 54 5 8
=T
J——
3to4
i ;\-’;\/;__;_E 2to3
H 15°
)
=
~
—_— +
2 =
) —
Opérations Technique de soudage / Welding techn. Position | Diam. %ouﬂantt Parametres /| Parameters
| sl BT UV) | ARGON
Tackwelding|141: GTAW (Manual , 2 operators) 2G 2.4 CC- | 90/130 14/18 14/18
1,2 141: GTAW (Manual , 2 operators) 2G 2.4 CC- | 90/130 14/18 14/18
3 141: GTAW (Manual , 1 operators) 2G 24 CC- | 90/130 14/18 14/18
or3 111: SMAW (Manual,Single electrode) 2G 32 | CC+| 100/140 | 23/27
2G 4 CC+ | 140/180 | 24/30
, Observations / Remarks
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead '
No retainers
No peening

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm

Chenf 178




N D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N°/WPS N° | Rev. KceV / Impact test
(@MPAMEQ WPS as per,ASME IX 0201 1 -196°C
Etabti parv MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date: 12/06/03
Established Checked by
Type de joint: ! Soudures d'angle QMOS / PQR
Type of joint : Fillet welds 6PB03B061
Métaux de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées /| Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304, 304L or equivalent to el, iz: "l;tout;a;/uAll
Type / Grade : A 240 TP 304 , 304L or equivalent a= loutes
Opérations |Préchauffage / Preheating] InterPasses /Interpass | PostChauffage / Post Heating TTASI/PWHT
TOUTES 15°C mini. <150°C J
ALL .
Produits d'apport/ Filler metals
Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb [ AND,
Tackwelding Electrode:Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32 E 308L-15 5.4 5 8 !
) 1,2 Electrode:Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E 308L-15 5.4 5 8

el

45° 71’(03 145" a | 2
)7 ,

e’ 1/
)

Opérations Technique de soudage / Welding techn. Poslition | Diam. |Courrant Parametres / Parameters
' Current I(A) U(V) | V(mm/min)|
Tackwelding|111 : SMAW (Manual,Single electrode] Ttes/All| 3.2 | CC+ | 100/140 | 23/27

1,2 111 : SMAW (Manual,Single electrode| Ttes/All| 3.2 | CC+ | 100/140 | 23/27
Ttes/All 4 CC+ | 140/180 | 24/30

Observations / Remarks

a = Voir Plans / See Drawing

2 passes mini, de chaques cdtés / 2 pass mini. on each sides

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead

No retainers

No peening

Chenl 177



D.M.O.S suivant ASME IX' DMOS N°/WPSN° | Rev. KcV / lmpact test

WPS as per ASME IX 0202 - 2 -196°C
MARTIN S, | Visa || Verifié par HULIN Visa Date:  9/09/04
Checked by
Type de joint: Soudures d'angle 4 pleine pénétration QMOS / PAR
Type of joint : Full Fillet welds 6PRO3B066 + 6PBO3BOGS
Métaux de base | Base metals
PNb: 8 Group: 1 ftoPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304 , 304L or equivalent to e =16 mmto20 mm
Type / Grade : A 240 TP 304 , 304L or equivalent t=0mp20mfmGrAWand0mmm20mfmSMAW
Opérations | Préchaufiage /| Preheating InterPasses / Interpass | PostChauffage / Post Haating T.T.AS I PWHT
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
v Produits d'apport/ Filler metals
Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANb
Tackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 5.9 6 8
] 1,2 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER308L 5.9 "6 8
or2 Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E30§L-15 5.4 5 8
. 1{ 0to3 »L__ ._.._.8
= | 1
0 )
s =
~ ~
) Opérations Technique de soudége ! Weidim techn. Position Diém. Courrant Parametres / Parameters
. HA) uwv) ARGON
Tackwelding |141: GTAW (Manual,2 operators) 2G/2F | 24 | CC-| 90/130 14/18 .| 14/18
1 141: GTAW (Manual,,2 operators) 2G/2F | 2.4 | CC-| 90/130 14/18 | 14/18
2 141: GTAW (Manual,Single electrode) 2G/2F | 2.4 | CC- 90/130 14/18 14/18
or2 111: SMAW (Manual,Single electrode)] 2G/2F | 3.2 | CC+| 100/140 23/27
‘ : 4 | cc+| 140/180 | 24/30
Observations / Remarks
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm /No pass with thickness > 12.5 mm :
Passes tirées / String Bead !
No retainers
No peening :

2% Thorium humgsten electrode : Diam. 2.4 mm

G 18]




No retainers
No peening

a = Voir Plans / See Drawing
Simple passe poura <4 mm, m\ﬂhpassepoma>4mm/8mglepmsfora<4mm mtﬂhpassfora>4mm

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirdes / String Bead

D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N° JWPS N° Rev. KeV | impact test
=]
Etabli par' MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  ~¢/10
Established ; Checked by \% 8/10/02
Type de joint: Soudures d'angle T QMOS / PGR
Type of joint : Fillet welds
Métaux de base / Base metals
PNb: 1 Group: 1 toPNb: 1 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A283Gr C, § 235 JRG2 of equivalent to o = Toutes / All
Type / Grade : A 283 GrC, S 235 JRG2 or equivalent - a=Toutes / All
Opérations Préchauffage / Preheating] InterPasses /Interpass | PostChauffage / Post Heating T.T.AS/P.W.H.T
TOUTES 15°C mini, <250°C
ALL ’
Produits d'apport/ Filler metals '
Opérations Marque et type / trade name and type ~Diam. SFA SFA [ FNb [ANt
Tackwelding Electrodes: Esab OK Femax 33.65 or equivalent 32 E7024 5.1 4 1
Welding Electrodes: Esab OK Femax 33.65 or equivalent 32,4 E 7024 5.1 4 1
\‘\_’
a
) ]
Opérations Technlique de séuqagel Welding techn. | Position | Diam. cco:nr:ntm .Parametres / Parameters
' KA) uv) |Vimm/min
Tackwelding(111 : SMAW (Manual,Single electrode Ttes/All] 3.2 | CC- | 100/140 | 23/27
Welding 111 : SMAW (Manual,Single electrode Ttes/All] 3.2 | CC- | 100/140 | 23/27
Ttes/All] 4 CC- | 140/180 | 24/30
Om@opg. [ Remarks ".




)

D.M.O.S suivant ASME IX | DMOSN°/WPSN°® | Rev. KcV / Impact test
]
[@M ﬁﬁLES] WPS as per ASME IX 1206 0 -196°C
Etablipar | NMARTIN S, | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  54/10/02
Established ,ﬁ&"” Checked by \)5)
Type de joint: \ Soudures d'angle Qmos /PQR
Type of joint : Fillet welds
Métaux de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifices /| Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304 , 304L or equivalent to ej“‘“ ; ﬁ
Type / Grade : A 240 TP 304 , 304L or equivalent a = loutes
Opérations |Préchauffage/ Preheating] InterPasses /Interpass | PostChauffage / Post Heating T.T.AS /| PWH.T
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL '
Produits d'apport/ Filler metals ,
Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA . SFA FNb | ANb '
} Tackwelding Fil/Wire : Bohler EAS 2-FD or equivalent 1.2 E308LT1 5.22 6 8
Welding Fil/Wire : Bohler EAS 2-FD or equivalent 1.2 E 308L T1 522 6 8
\'\_'
a
J L ‘
Opérations Technique de soudage / Welding techn. | Position | Diam, |Courrant Parametres / Parameters
Current - :
- I(A) uv) ATAL S
Tackwelding|136 : FCAW (Manual,Single electrode] Ttes/All} 1.2 | CC+| 180/220 | 25/30 15/18
Welding {136 : FCAW (Manual,Single electrode] Ttes/All| 1.2 | CC+ | 180/220 | 25/30 15/18

a = Voir Plans / See Drawing
Simple passe poura <4 mm, multxpassepoma>4mm/8mglepassfora<4mm uuﬂupassfma>4mm

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm

Pasges tirées / String Bead

No retainers
No peening

Transfert mode :

Spray arc

Observations / Remarks




2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm
With backing flow Argon 15 V/min

D.M.O.S suivant ASME IX | DMOSNTWPSN° [ Rev. | KoV/lmpacttest
- (CIMIP apes WPS as per ASME IX 1311 2 7196°C
Etablipar | MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  19/01/04
Established Checked by
Type de jolnt: Piquages sans renfort (Tous Diamétres) QMOS / PQR
Type of joint : Nozzles without reinforcement (All Diameters) 6PB0O3B068
Métaux de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 .Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304 , 304L or equivalent to e=16mmto 20 mm
Type/Grade: A 240 or A312 TP 304, 304L or equivalent t=0mm to 20 mm
Opérations | Préchauffage/ Preheating| InterPasses /Interpass PostChauffage / Post Heating TTASIPWHT
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
Produits d'apport/ Filler metals
Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FN A Nb
Tackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 2.4 ER 308L 5.9 6 8
1 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 5.9 6 8
) 2 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 2.4 ER 308L 59 6 8
— ;‘
45°
| L
1
e h _
Int/Ins o 0o ‘ 11031 /
) Opérations Technlque de soudage / Welding techn. Position | Diam, | Coumant Parametres / Parameters
’ Ci t
i BT U(V) | ARGON
Tackwelding|141:GTAW (Manual ,Single electrode) | Ttes/All| 2.4 | CC- | 90/130 14/18 14/18
1 141:GTAW (Manual ,Single electrode)| Ttes/All| 2.4 | CC-| 90/130 14/18 14/18
2 141:GTAW (Manual,Single electrode) | Ttes/All| 2.4 CC- | 90/130 14/18 14/18
Qbservations / Remarks
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead .
No retainers
No peening

Qo 136



D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N° / WPS N° Rev. KcV / impact test
O,
WPS as per ASHIE IX 1322 2 -196°C
Etabli par MARTIN S, | Visa Vérifié par HULIN Visa Date: 04/08/04
Estabfished Checked by
Type de joint: Piquhges posés (Tous Diametres) QMOS /PQR
Type of joint : Nozzles without reinforcement (All Diameters) 6PB03B068
Métaa de base | Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées /| Thicknesses qualified
Nuances : 7240 TP 304, 304L or equivalent to e=16mmto20 mm
Type/Grade: A 240 or A312 TP 304, 304L or equivalent t=0mm to 20 mm
Opérations |Préchauffage/ Preheating| InterPasses / Interpass PostChauffage / Post Heating TTAS/PWH.T
TOUTES 15°C mini, <150°C
ALL
Produits d’apport/ Filler metals
Opérations Marque et type / trade name and type . Diam. SFA SFA FNb | AND
‘ Tackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
\ 1 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
2 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
| T 517 T T
e t

0 alie6
- A\
& /
Lot — |
1
£
I__/N
‘ 'Opérations Techniqua de soudage / Welding techn. Position | Disgm, | Courmant Parametres / Parameters
e @ UV) | ARGON
Tackwelding|141:GTAW (Manual ,Single electrode)|  All 24 | CC-| 90/130 14/18 14/18

1 141:GTAW (Manual ,Single electrode)|  All 24 | CC-| 90/130 14/18 14/18
2 141:GTAW (Manual,Single electrode) All 24 | CC-}| 90/130 14/18 14/18

Passes tirées / String Bead
No retainers

No peening

Observations / Remarks

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm
With backing flow Argon 15 Vmin

Quard 37




D.M.O.S suivant ASME IX

.DMOS N° / WPS N°

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm

Rev. KeV | Impact test
D
(CIIP ez WPS as per ASME IX 1345 2 -196°C
Etabl.i par MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date: 25/09/03
Established Checked by
Type de joint: Piquages avec renfort (Tous Diametres) QMOS / PGR
Type of joint : Nozzles with reinforcement (All Diameters) 6PBO3BO61 -+ 6PB03B066
Métaux de base / Base metals
PNb: 68 Group: 1 toPNb: & Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304, 304L or equivalent to e=1.6 mm 020 mm |
Type / Grade : A 240 or A 312 TP 304 , 304L or equivalent t=0 mm to 20 mm for GTAW and 0 mm to 20 mm for SMAW
Opérations | Préchauffage / Preheating] InterPasses / Interpass | PostChauffage/ Post Heating T.TAS I PWH.T
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
) Produits d'apport/ Filler metals
Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | AN
Tackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 5.9 6 8
’ ) 1to4 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 2.4 ER 308L 59 -6 8
or 3 and 4 Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E 308L-15 54 5 8
s
(0 6108
b
\ !
\
|
e 4
EHT/IHS < 3t06 \
' 450 TS
’ ‘
Opérations Technique de soudage / Wekllng techn. Position | Diam. CC:Emn\: Parametres /| Parameters
. _ e ) U(V) | ARGO}
Tackweldiig[141-GTAW (Manual, 2 operators) All 2.4 | CC-| 90/130 | "14/T8 | T4/18
1 141 GTAW (Manual,2 operators) All 24 | CC-| 90/130 | .14/18 | 14/18
2,3,4 |141:GTAW (Manual,Single electrode) |  All 24 | CC-| 90/130 14/18 | 14/18
or3and4 |111:SMAW(Manual,Single electrode) | -All 32 | CC+| 100/140 | 23/27
SR | | .| All 4 | CC+| 140/180 |- 24/30 T
Observations / Remarks =
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead
No retainers
No peeming

Chenf |87



D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N°/WPS N° | Rev. KcV / Impact test
{@M PARMESJ WPS as per ASME IX 1801 1 -196°C
Etabli par- MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  12/06/03
Established Checked by
Type de joint: Reparation soudure Bout 3 Bout QMOS / PQR
Type of joint : Butt Weld Repair In Progress : HP159+HP160
Métaux de base / Base metals

PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1

Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
e=1,6 mm to 20 mm

Nuances : A240 TP 304, 304L or equivalent to _
Type / Grade : A 240 TP 304 , 304L or equivalent t =0 mm to 20 mm for GTAW and 0 mm to 20 mm for SMAW

Opérations | Préchauffage / Preheating] InterPasses /Interpass | PostChauffage /Post Heating T.T.AS/PWH.T

TOUTES 15°C mini. <150°C

ALL
Produits d'apport/ Filler metals

Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb:{ ANb
Tackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
) Welding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 5.9 6 8

or Welding Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E 308L-15 5.4 5 8

Meulage/Grinding g
Défaut / Defect e
*

)

Opérations Technique de soudage / Welding techn. | Position | Diam. |Courrant Parametres / Parameters

C t
At BTTY U(V) | ARGON
Welding [141: GTAW (Manual,Single electrode] Ttes/All 2.4 CC- | 90/130 14/18 14/18
or Welding [{111: SMAW (Manual,Single electrode) Ttes/All| 3.2 | CC+ 100/140 | 23/27
Ttes/All 4 CC+ | 140/180 24/30
Observations / Remarks

No retainers
No peening

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm
Without backing flow

Soudage aprés éliminaton du défaut par meulage / Welding after defect elimination by grindih‘g
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead




D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N° / WPS N° Rev. KeV / Impact test
[»]
@M PARLESJ WPS as per ASME X 2104 0 Non/No
Etablli par | MARTIN S. | Visa ~|  Vérifié par HULIN Visa Date:  5/01/03
Established Checked by
Type de joint: “Soudures Bout 2 Bout QMOS / PAR
Type of joint : Butt welds
Métaux de base / Base metals
PNb: 1 Group: 1 toPNb: 1 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A283 Gr C, A 106 Gr B or equivalent to e=  mmb mm
Type / Grade : A283 Gr C, A 106 Gr B or equivalent t=  mmto  mm
Opérations Préchauffage / Preheati InterPasses / Interpass | PostChauffage / Post Heating T.T.AS/PWHT
TOUTES 15°C mini. <250°C
ALL
Produits d'apport/ Filler metals
Opérations Marque et type / trade name and type - Diam. SFA SFA FNb | ANb!
{  Tackwelding Wire : Saf : Nertal 60 or equivalent 24 ER 7054 5.18 6 1
1,2 Wire : Saf : Nertal 60 or equivalent 2.4 ER 7054 5.18 6 1

|
ﬁrﬁc/]ns

\ C
@Ef{
] \

Opérations Technique de soudage / Welding techn. ' Position | Diam, | Courant Parametres / Parameters
curenti ) U(V) | ARGON
Tackwelding[141: GTAW (Manual , 2 operators) Ttes/All] 2.4 | CC-| 90/130 | 14/18 14/18
1,2 141: GTAW (Manual , 2 operators) Ttes/All] 24 | CC-| 90/130 14/18 14/18

No retainers
No peening

Observations / Remarks

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm
Pour des épaisseurs e >5 mm , casser les angles & la meule 4 45° / For thicknesses e > 5 mm , grind the edges at 45°




ot

D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N° /WPS N° Rev. KeV / Impact test
[@M }DARLES] WPS as per ASME IX 2110 0 Non/ No
Etabli Par' MARTIN S, Vl;;%__ Vérifié par HULIN Visa \p} Date:  (4/11/02
Established Checked by
Type de joint: V Soudures Bout A bout ‘ QMOS /PQR
Type of joint : Butt welds
‘ . Métaux de base / Base metals
PNb: 1 Group: 1 toPNb: 1 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A 106 Gr B or equivalent to e=1l6to  mm
Type / Grade : A 106 Gr B or equivalent t=0 to mm
Opérations |Préchautfage / Preheating] InterPasses Jinterpass | PostChauffage / Post Heating T.T.AS | PW.H.T
TOUTES 15°C mini. <250°C
ALL

Produits d'apport/ Filler metals

Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | AN
Tackwelding Fil / Wire : Saf : Nertal 60 or equivalent 24 ER 7084 5.18 6 1
1,2 Fil / Wire : Saf : Nertal 60 or equivalent 24 ER 7084 5.18 6 1
73°
|
o o
| AN —
|

Int/Ins l
. 0 & 16

Opérafions | Technique de soudage/Welding techn.. | Position | Diam. %u““"; Parametres | Parameters
e IA) U(V) | ARGO}

Tackwelding [141: GTAW (Manual,Single electrode}1G/5Gup| 2.4 CC- | 90/130 14/18 14/18
1,2 141: GTAW (Manual, Single electrode)} 1G/5Gup; 2.4 | CC- 90/130 14/18 14/18

Obs tions / Rema

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead
" No retainers
No peening
2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm
-No backing flow




D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N°/WPSN° | Rev. KcV / Impact test |
—w 2 L5127 B2
@M Pa—‘ﬂ_.éz] WPS as per ASME IX 2111 0 Non/No
Etabli par' MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date: 13/05/04
Established Checked by
Type de joint: Soudures Bout 3 bout QMOS / PQR
Type of joint : Butt welds
Métaux de base / Base metals
PNb: 1 Group: 1 toPNb: 1 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A 106 Gr B or equivalent to e=16t  mm
Type / Grade : A 106 Gr B or equivalent t=0 to mm
Opérations |Préchauffage/ Preheating| InterPasses /Interpass | PostChauffage / Post Heating TTAS/PWHT
TOUTES 15°C mini. <250°C
ALL
Produits d'apport/ Filler metals |
Opérations - Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANb '
{ Tackwelding Fil / Wire : Saf: Nertal 60 or equivalent 2.4 ER 7054 5.18 6 I
! 1 Fil / Wire : Saf: Nertal 60 or equivalent 2.4 ER 7084 5.18 6 1
2 Electrodes : Esab : OK 46.00 or equivalent 32,4 E 6013 5.1 4 1
73°
e (—
l ]
| Tnt/Ins . ]
3 0 a 16
) - - _ - — -~ - _ - -
Opérations Technique de soudage / Welding techn. | Position | Diam. Ccourfant Parametres / Parameters
t
A TN U(V) | ARGON
Tackwelding [141: GTAW (Manual,Single electrode) 1G/5Gup| 2.4 | CC- | 90/130 14/18 14/18
1 141: GTAW (Manual,Single electrode) 1G/5Gup| 2.4 | CC- | 90/130 14/18 14/18
2 111 : SMAW (manual) 1G/5Gup; 3.2 | CC+ | 100/140 20/24
1G/5Gup; 4 CC+ | 120/160 22/26

Observations / Remarks

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead

No retainers

No peening

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm

No backing flow
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Passes tirées / String Bead
No retainers
No peening

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm

D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N°/WPS N° | Rev. KcV / Impact test
D
[@M ARLES] WPS as per ASME IX 2113 0 Non/ No
Etabli par | MARTIN S. | Visa Li - Vérifié par HULIN Visa % Date:  51/10/02
Estabfished /”aﬁ Checked by
Type de joint: oudures Bout & Bout ' QmMOSs / PAR
Type of joint : Butt welds
Métaux de base | Base metals |
PNb: 1 Group: 1 toPNb: 1 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A283GrC, S 235 JRG2 or equivalent to e=48mmto  mm
Type / Grade : A283GrC, S 235 JRG2 or equivalent t=Ommto  mm |
Opérations |Préchauffage/ Preheating] InterPasses /interpass Postcﬁauffagel Post Heating TTAS/PWHT ‘
TOUTES 15°C mini. <250°C |
ALL
Produits d'apport/ Filler metals
" Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | AN
Tackwelding Electrodes: Esab : OK 46.00 or equivalent 32 E6013° 5.1 2 1
1,2 Electrodes: Esab : OK 46.00 or equivalent 32,4 E 6013 5.1 2 1
73°
|
)
o
e
(N [ | -
| | '
Int/Ins .
04 16
) — — — — — — — — — —
- Opérations Technlgue de soudage / Welding techn. Position | Diam. Ogumm: I?arametres { Parameters
G BT UV) [ V(immimi
Tackwelding|111 : SMAW (Manual,Single electrodd1G/3Gup| 3.2 | CC- | 100/140 | 23/27
1,2 111 : SMAW (Manual,Single electrodqg 1G/3Gup; 3.2 | CC- | 100/140 23/27
1G/3Gup| 4 | CC-| 140/180 | 24/30
Observations / Remarks




KeV | impact test

D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N°/WPS N° | Rev.
[+
(CIULP anees) WPS as per ASME IX 2201 0 Non/No
Etablipar | MARTIN S. | Visa EL— Vérifié par HULIN Visa Date:  51/10/02
Established -;W""i! Checked by \ﬁ)
Type de joint: Soudures d'angle ' QMOS / PQR
Type of joint : Fillet welds
Métaux de base / Base metals
PNb: 1 Group: 1 toPNb: 1 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A 283GrC, S 235 JRG2 or equivalent to e =Toutes / All
Type / Grade : A 283 GrC, S 235 JRG2 or equivalent a = Toutes / All
Opérations |Préchauffage/ Preheating] InterPasses /Interpass | PostChauffage/Post Heating TTAS/PWHT
TOUTES 15°C mini. <250°C
ALL
. Produits d'apport/ Filler metals
Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | AND
Tackwelding Fil / Wire : Saf : Nertal 60 or equivaient 24 ER 7054 5.18 6 1
Welding Fil / Wire : Saf : Nertal 60 or equivalent 2.4 ER 7084 5.18 6 1
\_\_/
a
Opérations | _Technique de soudage I Welding techn. | Position | Diam. Coumn Parametres [ Parameters
e i(A) U(V) | ARGON
Tackwelding|141: GTAW (Manual, Single electrode) Ttes/All| 2.4 | CC- | 90/130 14/18 14/18
Ttes/All] 24 | CC-| 90/130 14/18 14/18

Welding

141: GTAW (Manual,Single electrode)

Observations / Remarks

& = Voir Plans / See Drawing ‘
Simple passe pour 8 <4 mm , multipasse pour a > 4 mm / Single pass for a <4 mm , multipass fora >4 mm
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm /No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead

No retainers
No peening

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm




C
N

D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N° /WPS N° Rev. KeV / Impact test
(CWLP apses) WPS as per ASME IX 2203 0 Non/No
E | ARTIY & | Ve [ | S| WOON |\ [P aviows
Type de joint: V' Soudures d'angle ' QMOS 7 PQR
Type of joint : Fillet welds
Miétawx de base / Base metals
PNb: 1 Group: 1 #toPNb: 1 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A 283 Gr C, A 106 Gr B or equivalent to o= Toutes / All
Type / Grade : A283GrC, A 106 Gr B or equivalent a=Toutes / All
Opérations Préchauffage / Preheating] InterPasses /interpass PostChauffage / Post Heating T.TAS/PWHT
TOUTES 15°C mini. <250°C
ALL
Produits d'apport/ Filler metals
Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANE
Tackwelding Electrodes: Esab OK 46.00 or equivalent 32 E6013 51 2 1
Welding Electrodes: Esab OK 46.00 or equivalent 32,4 E 6013 5.1 2 1
Tee—
’ aA
| [ )
N ‘
Opérations Technlique de soudage / Welding techn. Position | Diam,. |Courrant Parametres | Parameters
' sl 7Y UV) | Vimm/mi
Tackwelding|111:SMAW (Manual,Single electrode) Ttes/All] 3.2 | CC-| 100/140 | 23/27
Welding |111:SMAW (Manual,Single electrode)| Ttes/All| 3.2 | CC- | 100/140 | 23/27
Ttes/All] 4 CC- | 140/180 | 24/30
Observations / Remarks

No retainers
No peening

a = Voir Plans / See Drawing
Simple passe pour a <4 mm , multipasse pour a > 4 mm / Single pass for a <4 mm, multtpassfora>4nnn
Pasdepasseed’epmssan>l25mm/Nopassw1ﬂ1ﬂncbms>125mm
Passwméw/StImgBead




D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N° /WPS N° Rev. KcV / Impact test
]
(@M M@ WPS ai per ASME iX 2204 0 Non/ No
Etablipar | MARTIN S. | Visa} _ Vérifié par HULIN Visa Date:  54/11/02
Established Checked by
Type de joint: \' Soudures d'angle QMOS / PGR
Type of joint : Fillet welds
Métaux de base / Base metals
[PNb: 1 Group: 1 tPNb: 1 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A 283 GrC, § 235 JRG2 or oquivalent to e = Toutes / All
Type / Grade : A 283 GrC, S 235 JRG2 or equivalent a = Toutes / All
Opérations |Préchauffage/ Preheating interPasses [ Interpass | PostChauffage / Post Heating T.TAS/PW.HT
TOUTES 15°C mini, <250°C
ALL
; Produits d'apport/ Filler metals
Opérations Marque et fype / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | AN
1 Tackwelding Fil/Wire : Saf : Safdual 122 or equivalent 12 E71T1 5.20 6 1
""" ) Welding Fil/Wire : Saf : Safdual 122 or equivalent 12 E7IT1 - 5.20 6 1
\—_\_, .
| A
‘\> Opérations |  Technique de soudage/Welding techn. | Position | Diam. |Courant Parametres / Parameters
Current
YA) Uu) ATAL §
Tackwelding|136:FCAW (Manual,Single electrode) | Ttes/All{ 1.2 CC+ | 150/210 | 24/30 15/20
Welding |136:FCAW (Manual,Single electrode) | Ttes/All| 1.2 | CC+ | 150/210 24/30 15/20

a = Voir Plans / See Drawing
Simple passe pour a < 4 mm , multipasse pour a > 4 mm / Single pass fora <4 mm, multipass for a > 4 mm
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirdes / String Bead

No retainers
No peening

Observations / Remarks




D.M.O.S suivant ASME IX | DMOSN°/WPSN | Rev. | KcV/Impact test
=]
Etabli par | MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  02/01/03
Established 5 Checked by
Type de joint: N Soudures Bout & bout QMOS / PGR
Type of joint : Butt welds
Métaux de base / Base metals
PNb: 1 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A106 Gr B or equivalent to e= mm to mm
Type/Grade: A 403 or A 312 TP 304, 304L or equivalent a=  mmio  mm
Opérations |Préchauffage/ Preheating] InterPasses [Interpass | PostChauffage / Post Heating T.T.AS/PWHT
TOUTES 15°C mint. <150°C
ALL
Produits d'apport/ Filler metals
Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANb
Tackwelding Fil/Wire: Thyssen Thermanit JE 309L or equivalent 24 ER 309L 5.9 6 8
J 1,2 Fil/Wire: Thyssen Thermanit JE 309L or equivalent 24 ER 309L 59 6 8
73°
,V o 7’“* (_U
1 1 - ' | —
| R I
' 1nt/1ns .
\ 0a 16
i
) — — i —_ — - - _— -— —_ —
\) Opérations Technique de soudage / Welding techn. | Position | Diam, |Courrant Parametres / Parameters
C t -
Al T U(V) | ARGON
Tackwelding[141:GTAW (Manual,Single electrode)| Ttes/All| 2.4 | CC- 90/130 14/18 14/18
1,2 141:GTAW (Manual,Single electrode)| Ttes/All} 2.4 | CC- | 90/130 14/18 14/18

No peening

Observations / Remarks

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead

With backing flow Argon : 10/15 Vmin
2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm
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Di.0.6 suivant ASME IX | DMOSN°/WPSN° | Rev. | KecV/impact test
b
{@M ﬂ@ WPS as per ASHIE X 3203 0 Non/No
Etablipar | MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  51/10/02
Established Checked by \)S)
Type de joint: ' Soudures d'angle ' QMOS / PQR
Type of joint : Fillet welds
Métaux de base / Base metals
PNb: & Group: 1 toPNb: 1 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances ; A 240 TP 304 , 304L or equivalent to e = Toutes / All
Type / Grade : A 283 GrC, S 235 JRG2 or equivalent a=Toutes / All
Opérations |Préchaufiage/ Preheating] InterPasses / interpass | PostChauffage/PostHeating | T.T.A.S/PW.H.T
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
Produits d'apport/ Filler metals
~: Opérations Marque et type / trade name and type Diam, SFA SFA FNb | AN
7" Tackwelding Electrodes : Avesta 309L or equivalent 32 E 309L-17 54 5 8
’ Welding Electrodes : Avesta 309L or equivalent 32,4 E 309L-17 54 5 8
x\/
a
7 )
)
,\\] ) i
1 Opérations Technlque de soudage / Welding techn. Position | Diam, |Courrant Parametres / Parameters
Current =
_ : ‘ HA) U(v) | V(imm/mi
Tackwelding|111:SMAW (Manual;Single electrode)f Ttes/All| 3.2 | CC+ 100/140 | 23/27
Welding |111:SMAW (Manual,Single electrode)| Ttes/All| 32 | CC+ 100/140 | 23/27
' Ttes/All| 4 CC+ | 140/180 | 24/30

No retaipers
No peening

a = Voir Plans / See Drawing
Simple passe pour a <4 mm, mlﬂhpassepoma>4mm/8mglepassfora<4mm multipass for a >4 mm

Pasdepassesd'epmssmn>1251mn/NopassmﬁJﬁncknm> 12.5 mm
Passes tirées / String Bead .

Observations / emarks




. DMOS N° /| WPS N°

. D.M.O.S suivant ASME IX Rev. | KoV 7impacttest
WPS as per ASME IX 0204 - 2 -196°C
Etablipar | MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN | Visa Date:  20/07/04
Established Checked by
Type de joint: Soudures d'angle pleine pénétration QMOS /PAR :
Type of joint : Full Fillet welds 6PB03B061 + 6PBO3BO66
kAétaux de base | Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thwcknases qualified
Nuances : A240 TP 304, 304L or oquivalent to e=16mmio20mm
Type / Grade : A 240 or A 312 TP 304, 304L or equivalent t=0m@20mfmGTAWam0mm20mmforSMAW
Opérations | Préchauffage / Preheating InterPasses / interpass PostChauffage / Post Heating TTAS/PWHT
TOUTES 15°C mini, <150°C
ALL
Produits d'appert / Filler metals
Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANb
Tackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 2.4 ER 308L 5.9 6 8
1to4 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 2.4 ER 308L 5.9 "6 8
orltod Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E 308L-15 5.4 5 8
el
1103
N\ A\
L NZG ?YQ
o
ec
Opééﬁons Technigue de Mge I Weiding techn. Position Dtam Cu Parametres /| Parameters
| | ron i) U(V) | ARGON
Tackwelding{141: GTAW (Manual, 2 operators) All 24 | CC-| 90/130 |. 14/18 14/18
1 141: GTAW (Manual,2 operators) All 24 | CC-| 90/130 14/18 14/18
2 141:GTAW (Manual,Single electrode) All 24 | CC-| 90/130 14/18 14/18
orlor2 [111:SMAW(Manual,Single electrode) All 3.2 | CC+} 100/140 | 23/27
' ' . All 4 CC+ | 140/180 | 24/30

Observations / Remarks

Pasdepassesd’epaxssem>125mm/Nopassw1ththmknms> 12.5 mm

2passwmm1 de chaque cOtéds eta= Voxrplans/Zpassmml on each sides and a = Seedmwmgs
Passes tirées { String Bead

No retainers
No peening

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm
Grinding if necessary -

Chanf 130




T D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N°/WPSN° | Rev. KoV / Impact test
b
(CUYIP asses) WPS as per ASME IX 0205 0 Non /No
: ¥
Etabli par | MARTIN S. | Vis Vérifié par HULIN Visa Date:  53/10/0
Established ' Checked by \p , 1002
Type de joint: " Soudures d'angle ‘ QMOS / PAR
Type of joint : Fillet welds
Métaux de base / Base metals
PNb: 1 Group: 1 toPNb: 1 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A 283 Gr C, S 235 JRG2 or equivalent to e = Toutes / All
Type / Grade : A283 GrC, S 235 JRG2 or equivalent t=Toutes / All
Opérations |Préchauffage/ Preheating InterPasses / Interpass | PostChauffage / Post Heating T.T.AS/PWHT
TOUTES 15°C mini. <250°C
ALL
' Produits d'apport/ Filler metals
Opérations Marque et type / trade hame and type Diam. “SFA SFA | FNb | AND
) Tackwelding Electrodes: Esab OK 46.00 or equivalent 32 E6013 .51 2 1
\4 1,2 Electrodes: Esab OK 46.00 or equivalent 32,4 E 6013 5.1 2 1
0to3
S
0 0
A =
' : < ' . <
~1 Opérations Technlque de soudage / Welding techn. Position | Diam. Cwmn*: Parametres / Parameters
iA) U(v) |V(mm/min)
Tackwelding|111: SMAW (Manual,Single electrode] Ttes/All} 3.2 | CC- 100/140 | 23/27
1,2 111: SMAW (Manual,Single electrode] Ttes/Allf 3.2 | CC- | 100/140 | 23/27
Ttes/All| 4 CC- | 140/180 | 24/30
%

No retainers
No peening

Observations ] Remarks

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead




D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N° | WPS N° Rev. KeV / Impact test
WPS as per ASME IX 0206 0 -196°C
Etablipar | MARTIN S. | Visp Vérifié par HULIN Visa Date:  5/05/04
Established Checked by
Type de joint: \) Soudures d'angle QMOS / PaR
Type of joint : Fillet welds
Métaux de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées | Thicknesses qualified
Nuances ; A240 TP 304 , 3041 or equivalent to °l’f_2T=T°‘”7“‘AL/nA“
Type / Grade : A 240°TP 304, 304L or equivalent a = Toutes
Opérations | Préchauffage/ Preheating| InterPasses /Interpass PostChauffage / Post Heating T.TAS/PWHT
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
Produits d'apport/ Filler metals
Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANb
Tackwelding Fil/Wire : Bohler EAS 2-FD or equivalent 1.2 E 308L T1 5.22 6 8
1,2 Fil/Wire : Bohler EAS 2-FD or equivalent 1.2 E308LT1 5.22 6 8
,W [ ,W i
el
45 /\ Sl AV : 2
N N
e? /
1
)  Opérations Technigue de soudage / Welding techn. Position | Diam. m Parametres / Parameters
HA) uv) ATAL §
Tackwelding|136 : FCAW (Manual,Single electrode) Ttes/All| 1.2 | CC+ | 180/220 25/30 15/18
1,2 136 : FCAW (Manual,Single electrode)} Ttes/All| 1.2 | CC+ | 180/220 25/30 15/18
Observations / Remarks

a = Voir Plans / See Drawing

2 passes mini. de chaques c6t4s /2 pass mini. on each sides
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm

Passes tirées / String Bead
No retainers
No peening

Chenf {77




D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N°/WPS N° | Rev. KeV / Impact test
—V— B [ S
{@LM. PA\M;EJ WPS as per ASME IX 1108 1 -196°C
Etabli par' MARTIN S. | Vi ‘ Vérifié par HULIN Visa Date: 12/06/03
Established Checked by
Type de joint: V' Soudures Bout 3 Bout QRMOS / PQR
Type of joint : Butt welds 6PB03B066
Métaux de base / Base metals {
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified '
Nuances : A240 TP 304, 304L or equivalent to ¢ =_1(;6 i to;)o mm :
Type / Grade : A 240 TP 304, 304L or equivalent t=0mm to 20 mm
]
Opérations |Préchauffage / Preheating| interPasses /interpass PostChauffage / Post Heating TTASIPWHT
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL (
Produits d'apport / Filler metals |
Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANb !
Tackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 5.9 8
' ) 1,2 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 5.9 8
e
ﬁnt /Ins l \ : \
| ,
Opérations Technique de soudage / Welding techn. Position | Diam. Cg;rrantt Parametres / Parameters
T TTA) U(V) | ARGON
Tackwelding{141: GTAW (Manual , 2 operators) Ttes/All|] 24 | CC-| 90/130 14/18 14/18
1,2 141: GTAW (Manual , 2 operators) Ttes/All| 2.4 CC- | 90/130 14/18 14/18

Observations / Remarks

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead

No retainers
No peening

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm
Pour des épaisseurs e >5 mm , casser les angles 4 la meule  45° / For thicknesses ¢ > 5 mm , grind the edges at 45°
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D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N°/ WPS N° Rev. KeV / Impact test
_V— ) AR B - o
CIVIEFTS WPS as per ASNIE IX 1109 L 196°C
Etablipar | MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  19/06/03
Established Checked by
Type de joint: \Soudures Bout 3 Bout QMOS / PQR
Métaux de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epalsseurs qualifiées /| Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304, 304L or equivalent to e=1.6 mm to 20 mm
Type / Grade : A 240 TP 304, 304L or equivalent t = 0 mm to 20 mm for GTAW and 0 mm to 20 mm for SMAW
Opérations |Préchauffage/ Preheating| InterPasses / Interpass PostChauffage / Post Heating T.TAS/PWHT
TOUTES 15°C mini. < 150°C
ALL
Produits d'apport/ Filler metals
Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANb
Tackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 5.9 6 8
) 1,2 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 5.9 6 8
or2 Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E 308L-15 5.4 5 8

6

TN/

00

|
?

|
| Int/Ins 3to4 [ 1
1103
]
’ ’OPéraﬁons Technique de soudage / Welding techn. | position | Diam. |Courrant Parametres / Parameters
R T U(V) | ARGON

Tackwelding|141: GTAW (Manual , 2 operators) Ttes/All| 24 | CC- | 90/130 14/18 14/18
1 141: GTAW (Manual , 2 operators) Ttes/All] 2.4 | CC-| 90/130 14/18 14/18
2 141: GTAW (Manual , 1 operators) Ttes/All} 24 | CC- | 90/130 14/18 14/18

or2 111: SMAW (Manual,Single electrode) Ttes/All| 3.2 | CC+ | 100/140 | 23/27

Ttes/All| 4 CC+ | 140/180 | 24/30

QObservations / Remarks

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead

No retainers
No peening

2% Thorijum tungsten electrode : Diam. 2.4 mm
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D.M.O.S suivant ASME IX | DMOSN°/WPS N° KeV / impact test
T o 2 Fds ©
{@M PAML@] WPS as per ASME IX 1113 -196°C
Etabli par' MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date: 12/06/03
Established ; Checked by
Type de joint: " Soudures Bout 2 Bout QMOS / PQR
Type of joint : Butt welds 6PB03B068
Métaux de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A 240 TP 304, 304L or equivalent to e =—166 mmtt°2z° mm
Type / Grade : A 240 TP 304, 304L or equivalent t=0mm to 20 mm
Opérations |Préchauffage/ Preheating| InterPasses I Interpass | PostChauffage / Post Heating T.T.ASIPWH.T
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
~ Produits d'apport/ Filler metals
Opérations ‘Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | AND
Tackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
Y 1 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 5.9 6 8
P i

|
1

e

[Int/lnsy l 0tol

)

-

/1"/

Opérations Technique de soudage | Welding techn. Position | Diam. Ccol;lnr::tt Parametres / Parameters
1(A) u) ARGON
Tackwelding {141:GTAW (Manual,Single electrode) 1G 24 CC- | 90/130 14/18 14/18
1 141:GTAW (Manual,Single electrode) 1G 24 | CC-| 90/130 14/18 14/18

Observations / Remarks

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead

No retainers
No peening

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm
With backing flow : Argon 15 /min.
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D.M.O.S suivant ASME IX | DMOSN/WPSN° [ Rev. | KcV/Impact test
(CIMIP ases WPS a5 por ASWIE IX 1114 1 -196°C
Etabli par | MARTIN S. VW Vérifié par HULIN Visa Date:  15/06/03
Established Checked by
Type de joint: \ Soudures Bout 4 Bout QMOS / PQR
Type of joint : Butt welds 6PB03B068
' Miétaux de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304 , 304L or equivalent to e=1.6 mm to 20 mm
Type / Grade : A 240 TP 304, 304L or equivalent t=0 mm to 20 mm
Opérations |Préchauffage / Preheating| InterPasses Iinterpass | PostChauffage / Post Heating T.T.AS /| PW.H.T
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL '

Produits d'apport/ Filler metals

Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANb
( ~ Tackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 2.4 ER 308L 59 6 8
) 1 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 2.4 ER 308L 59 6 8
2 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
79°
\\/’_7
e
| s | !
Int/Ins .
3 0 a L6
/) —_— —_— —_— — — —— - —_— — — -_—
Opérations Technique de soudage / Welding techn. Position | Diam. Cg:rrantt Parametres / Parameters
A U(V) | ARGON
Tackwelding|[141:GTAW (Manual ,Single electrode)] 1G/3G | 2.4 | CC- 90/130 14/18 14/18
1 141:GTAW (Manual ,Single electrode)] 1G/3G | 2.4 | CC- 90/130 14/18 14/18

2 141:GTAW (Manual,Single electrode) | 1G/3G | 2.4 | CC-| 90/130 14/18 14/18

Observations / Remarks

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead

No retainers

No peening

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm

With backing flow Argon 15 }/min

Position : For 3G position , the progression can be Up or Down
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D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N°/WPS N° | Rev. KeV I Impact test
NP
[@M PﬁML&:@J WPS as per ASME IX 1115 1 -196°C
 Etablipar [ MARTIN S. | Vis Vérifié par HULIN Visa Date:  12/06/03
Established Checked by
Type de joint: " Soudures Bout & Bout QMOS /PAR
Métaux de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées /| Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304, 304L or equivalent to e=1.6 mm to 20 mm
Type / Grade : A 240 TP 304 , 304L or equivalent t=0 mm to 20 mm for GTAW and 0 mm to 20 mm for SMAW
Opérations |Préchauffage / Preheating} InterPasses { Interpass | PostChauffage / Post Heating T.T.AS I/ PWHT
TOUTES 15°C mini. < 150°C
ALL '
Produits d'apport/ Filler metals
Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANb
Tackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 2.4 ER 308L 5.9 6 8
! i Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 5.9 6 8
2 Electrode:Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E 308L-15 5.4 5 8
79°
e
| ! ) ’
Int/Ins .
3 0a 1
) - — - - - N - _ - _
i Opérations Techniqus de soudage / Welding techn. Position | Diam. Gguurrantt Parametres / Parameters
E T U(V) | ARGON
Tackwelding [141:GTAW (Manual ,Single electrode)| 1G/3G | 2.4 CC- | 90/130 14/18 14/18
1 141:GTAW (Manual ,Single electrode)| 1G/3G | 2.4 CC- | 90/130 14/18 14/18
2 111:SMAW (Manual,Single electrode)| 1G/3G | 3.2 | CC+ | 100/140 23/27
1G/3G 4 CC+ | 140/180 24/30

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm

Passes tirées / String Bead

No retainers
No peening

Observations / Remarks

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm
With backing flow Argon 15 I/min
Position : For 3G position, the progression can be Up or Down
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D.M.O.S suivant ASME X DMOS N°/WPS N° | Rev. KeV / Impact test
_V- b D 20 : (e}
EV] P s WPS as per ASME IX 1118 1 -196°C
Established Checked by
Type de joint: V Soudures Bout & Bout QMOS / PQR
Type of joint : Butt welds 6PB03B061

pétaux de base / Base metals

PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1

Nuances :
Type / Grade:

A240 TP 304 , 304L or equivalent to
A 240 TP 304, 304L or equivalent

Epalsseurs qualifiées / Thicknesses qualified
¢= 1.6 mm to 20 mm

t=0 mm to 20 mm for GTAW and 0 mm to 20 mm for SMAW

Opérations |Préchauffage / Preheating| InterPasses /Interpass | PostChauffage / Post Heating TT.AS/ P.W.H.T.
TOUTES 15°C mini. < 150°C
ALL
Produits d'apport/ Filler metals
Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANb
- Tackwelding Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32 E 308L-15 5.4 5 8
'\, 1to4 Electrodes ; Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4,5 E 308L-15 54 5 8
8
60°
4
| /
3
e
y 1
"nt/1Ins Int/Ins '
, 60° c
[ lopéraﬂons Technique de soudage / Welding techn. Position | Diam. %oun*an: Parametres /| Parameters
| A U(\V) | ARGON
Tackwelding|111:SMAW (Manual,Single electrode) 1G 32 | CC+ | 100/140 | 23/27
1to4 111:SMAW (Manual,Single electrode) 1G 32 | CC+| 100/140 | 23/27
1G 4 CC+ | 140/180 | 24/28
1G 5 CC+ | 180/230 | 25/30

Observations / Remarks

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead

No retainers
No peening

Grinding if necessary

Chmf 163




D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N°/WPS N° | Rev. KeV / Impact test |
r_v_ D ) L2y - O,
CVRETS V/PS as per ASWIE IX 1135 1 196°C
Etabli par | MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  12/06/03
Established Checked by
Type de joint: ‘Soudures Bout & Bout QMOS / PQR
Type of joint : Butt welds 6PB03B061 + 6PB03B066
Métaux de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées /| Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304 , 304L or equivalent to ¢ = 1.6 mm to 20 mm
Type ! Grade : A 240 TP 304 . 304L or equivalent t=0 mm to 20 mm for GTAW and 0 mm to 20 mm for SMAW
Opérations |Préchauffage/ Preheating! InterPasses /Interpass | PostChauffage / Post Heating T.TASIPWH.T
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL

Produits d'apport/ Filler metals

Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANb
Tackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 5.9 6 8
) 1,2,3 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 2.4 ER 308L 59 6 8
or3 Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E 308L-15 5.4 5 8
60°

[
q_ X
Ik *9 1 /J // 1
™ R .
Mnt/Ins »U_,s " Int/Ins o
2to3
- 60° c
[ bpératlons Technique de soudage / Welding techn. | position | Diam. Cg;"an“t‘ Parametres / Parameters
W U(V) | ARGON
Tackwelding|141: GTAW (Manual , 2 operators) 2G/3G | 24 | CC-| 90/130 14/18 14/18
1 141: GTAW (Manual , 2 operators) 2G/3G | 24 | CC- | 90/130 14/18 14/18

2,3 141: GTAW (Manual , 1 operators) 2G/3G | 24 | CC- | 90/130 14/18 14/18
or3 111: SMAW (Manual,Single electrode) 2G/3G | 3.2 | CC+ | 100/140 | 23/27
2G/3G 4 CC+ | 140/180 | 24/30

Observations / Remarks

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead

No retainers

No peening

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm

Position : For 3G position , progression can be Up or Down
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D.M.O.S suivant ASME X DRMOS N°/ WPS N° Rev. KcV I Impact test |
B) il B _106°
(CIMIP sz WPS as per ASWEIX 1201 1 196°C

Etabli par' MARTIN §. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date: 12/06/03
Established W Checked by
Type de joint: Soudures d'angle QKOS / PAR
Type of joint : Fillet welds 6PB03B068S

Kétaux de base / Base metals |

PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304, 304L or equivalent to ei iou:es ﬁ‘:ﬂ |
Type / Grade : A 240 TP 304 , 304L or equivalent a= foutes

Opérations |Préchauffage / Preheating| InterPasses /Interpass PostChauffage / Post Heating T.T.AS/PWHT

TOUTES 15°C mini. <150°C

ALL
Produits d'apport/ Filler metals

Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANb

Tackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8

; Welding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8

\\_/
a

K )

)
Opérations Technique de soudage / Welding techn. Position | Diam. |Courrant). Parametres /| Parameters

cument——ay U(V) | ARGON
Tackwelding|141:GTAW (Manual,Single electrode) | Ttes/All| 2.4 | CC- | 90/130 | 14/18 | 14/18
Welding |141:GTAW (Manual,Single electrode) | Ttes/All| 2.4 | CC- | 90/130 | 14/18 | 14118

Observations / Remarks

a = Voir Plans / See Drawing

Simple passe pour a <4 mm , multipasse pour 2> 4 mm / Single pass fora<4 mm, multlpass fora>4 mm
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm

Passes tirées / String Bead

No retainers

No peening

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm
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D.M.O.S suivant ASME IX | DMOSN/WPSN° | Rev. | KcV/Impact test
_w g N[5 -
(CIVIP s WPS a5 per ASME IX 1205 1 196°C
" Etabli par | MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  19/06/03
Established Checked by
Type de joint: ' Soudures d'angle QMOS /PQR
Type of joint Fillet welds 6PB03B061
RMétaux de base / Base metals
PNb: B8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304 , 304L or equivalent to °= ,Tr°“zss ; ‘:i:
Type / Grade : A 240 TP 304, 304L or equivalent a=loules 7 A
Opérations |Préchauffage/ Preheating InterPasses | Interpass | PostChauffage / Post Heating T.TAS/PWHT
TOUTES 15°C mini. < 150°C
ALL
Produits d'apport/ Filler metals
Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | AND
Tackwelding Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32 E 308L-15 54 8
i Welding Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E 308L-15 5.4 8
' !
T
&\
L - )
1 N '
Opérations Technique de soudage / Welding techn. Position | Diam. %oun'ant Parametres / Parameters
t
e TN A) U(v) | V(mm/min)
Tackwelding[111 :SMAW (Manual,Single electrode) Ttes/All| 3.2 | CC+ 100/140 | 23727
Welding [111 :SMAW (Manual,Single electrode) Ttes/All| 3.2 | CC+ 100/140 | 23/27
Ttes/All 4 CC+ | 140/180 | 24/30

No retainers
No peening

Observations / Remarks

a= Voir Plans / See Drawing
Simple passe pour a < 4 mm , multipasse pour a >4 mm / Single pass fora < 4 mm , multipass for a>4 mm
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead
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Opérations |Préchauffage/ Preheating

D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N°/WPS N° | Rev. KeV / Impact test
(@M F ARLESJ WPS as per ASME IX 3205 0 Non / No
Etabli par' MARTIN S. | Visa i ( Vérifié par HULIN Visa W Date:  (4/11/02
Established Checked by
Type de joint: V" Soudures d'angle - QMOS / PQR
Type of joint : Fillet welds
Miétaux de base / Base metals
PNb: 1 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A 285GrC, S 235 JROZ or equivalent to e = Toutes / All
Type / Grade : A 240 TP 304 , 304L or equivalent a="Toutes / All
InterPasses / Interpass PostChauffage / Post Heating T.T.AS/PWHT

TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL

Produits d'apport/ Filler metals

. Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANb
' Tackwelding Fil/Wire: Thyssen Thermanit JE 309L or equivalent 2.4 ER 305L 5.9 6 8
: ) Welding Fil/Wire: Thyssen Thermanit JE 309L or equivalent 2.4 ER 309L 5.9 6 8

— )

| T )

"~ Opérations | Technique de soudage/Welding techn. | Position Diam. |Courant Parametres / Parameters
Cumont ) U(V) | ARGON
Tackwelding|141:GTAW (Manual,Single electrode) Ttes/All| 2.4 | CC-| 90/130 | 14/18 14/18
14/18 14/18

Welding [141:GTAW (Manual,Single electrode) | Ttes/All| 2.4 cc-| 90/130

Observations / Remarks

a = Voir Plans / See Drawing

Simple passe pour & <4 mm, multipassepoma>4mm/Singlepassfora<4mn, multipass for a >4 mm
Pas de passes d'epaissenr >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm

Passes tirées / String Bead

No reteiners

No peening

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm
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