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QW-483 PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (PQR)
{See QW-200.2, Section IX, ASME Boiler and Pressure Vessel Code)
Record Actual Conditions Used to Weld Test Coupon
QW83 CERTIFICAT DE QUALIFICATION D'UN MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE (QMOS)
Suivant ASME Section X CHAUDIERES ET APPARENLS A PRESSION
Enregistrement des condilions appliquées pour lo soudage do Fassemblage dessal (Voir QW-200.2)
T
Compagny name - Nom du constructewr © CMP ARLES
Procedure gualification record No. - Centficst do quatification ;  6PBO3B061 Date - pate: 26/03/ 2003
WPS No. - Suvant OM0S n*: HP159
Welding process(es) used - Procédé(s) de soudage utitisé(s) | SMAW
Types (manual, automatic, semi-auto.) - Types (manvel, sutometique ou semi sutomatique)©  MANUAL
€ .
JOINTS (QW-402) - PREPARATION (QW-402)
€a"° 4
\ ‘/——\/ L
@ N[Ly
He%
3.
Groove dulgn 01 uu COUPON - Préparation do mwmbbpodoquw&cdon
{For binstion qualificatl weld matal thich Mboneododlorud\ﬂu«ndalupmceausod)
{Powune g m,..“ P 4 oo,' s miaux d'epport, Pépalessar du mtdal déposd comespordant & d'mhmdoluvmwsﬁo)
BASE METALS (QW-403) - METAL DE BASE OU METAUX DE BASE (GW~403) POSTWELD HEAT TREATHMENT (QW<407) - mmmﬁsmcemm
Hiaterial apec. - Spdoifioaton doo mitaux ! 8A 240 . Yerrperature - Tenpdreture : [
Type or grade - Typo ou nuance : TP 304 ' Time-- Teas ! |
PdNo.-n~P: 8, toPNa-aN'P: 8 . Other - Aure inforrmsions © |
Thick of test cOUPON - Epeisseur de I 00 09 g 1 10mm . !
Dismetar of tast coupon - Diemdtre de Fessomblege do quodtcason : | i
Other - Autes informaions |  HEAT NUMBER MATERIAL N°239291 : GAS {QW-404) - Gaz (aWw08)
! ‘- ' ‘ " Percent composifion - Composison en p g
! T ' Gas{es) - Gar Mixture - atange Flow rate - Déby
I .
/ ) o Shislding - Profecton endrok ; { . / !
FILLER METALS {QW-404) - AZTAL OUAGEI'AUXDAPPORY(QW% Yealling - Trainerd ; / ! !
SFA specificalion - Spécicaton (SFA) ¢ 54 5.4 Backing - Prososon envers $ 1 / 1’
AWS classification - Classticagon AWS * , E 308L-15 £ 308L-15 ELECTRICAL CHARACTERISTICS (QW-409) - CARACTERISTIQUES ELECTRIQUES (QW-409)
Fitler metal F-No. - N* F du métal d'spport; 5 5 Currant - Type dv coursnl.  DIRECT CURRENT
WO’dmtalﬂﬂﬂlySi'A‘No.~N'Abmduuﬂdd‘pﬂﬂ_l\d-: i 1 Polarity - Potané . + TO THE ELECTRODE (110 7) .
Size of filler metal - Dimensions du métal epport : 25mm| 3,2 Amps, - Ampdrage : 80 (1,2,5) ; 100 {3,4,6,7) Volts - votiags ©  18(1,2,5); 20{3 4,6,7)
Other - Avtres infomebons ;. COMMERCIAL NAME ; Bohier Fox EAS2| Bonler Fox BAS2 Tupgshn Electrode Size - Diamite de Nlectude de cun?mm HE
. BATCHN®; , 2106535) 2107084, 9”‘01' - Autres informatons ¢ |
' PASSN* (1,25) | (34,67) I
Weld metal thickness - Epsiseour do mdtal déposs per fusion L ! . I .
POSITION (QW-405) - POSITION DE SOUDAGE (QW~405) _ . . ) TECHMNIQUE (QW-410) - TECHNIQUE DE SOUDAGE (QW-410)
Position of Groova - Posifon du chanttein ; 3G . Teavel speed - Vesse davance . 6 cm/min{1,2.3,4) ; 4 cmimin{5) 5 cmlmiry(ej)
Weid progression {uphiti, downhill} - Sens da progression (monnnfau doscengans i UPHILL String or weave boad - Passe dhuis ou passe daisyde . STRING BEAD
Cther - Autulnbnm!ons ! Oscillation - Gsciflaton © i
] Multipass or single pass (per side) - Mutfpasse ou monopasse par cotd IMULTIPASS
/ B . Single or multiple electrodes - Mano oy miay alectodu SINGLE i
PREHEAT (QW-408) - PRECHAUFFAGE (QW-400) . Other - Avres lnformatons: 44347 l7/b v /mn o
Preheat temp. - Températuo do préchactfage : NO ) . ] 4-;)..\ %m
fnterpass teap. - Températre entre passes : < 150°C !
Other - Autes informadons © | !
/ . !

: | ——l
Assocnahon pour la Sécurité des Apparens & Pression - Tour Aurore - 18, place des Reflets - 82975 PARIS LA DEFENSE 2 Cedex
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QW-483
Tensile test (QW-150)
Essai de traction (QW-150)
Specimen No, Width Thickness Area Ultimate Ultimate Type of fallure &
} total toad unit stress location .
Repére de Largeur Epaisseur Surface Charge totale Rm Type et position,
{'éprouvette mm mm mm* N N/mm? de la cassure
1 19,07 9,88 188,41 121 642 Weld Metal
2 19,12 9,62 183,93 118 641 Weld Metal
/ / / / / / /
/ / / / / / /
/ / / ! / / /
/ / / / / i /
/ / / / / ! /
Guided-bend test (QW- 160)
Essal de plisge quics (QW- 160)
Type and figue No. Result
Type st n* de figue Résuitat
SPECIMEN MARK WIDTH THICKNESS BEND ANGLE /
1 38 mm 10 mm 180 ROOT BEND .NO DEFECT
2 38 mm 10 mm 180 ROOT BEND NO DEFECT
3 38 mm 10 mm 180 FACE BEND NO DEFECT
4 38 mm 10 mm 180 FACE BEND NO DEFECT
/ /
Toughness test (QW- 170)
Essal do résifence (QW- 170)
' Lateral expansion Drop welght
Speclmen No. | Notch location Noteh type Test temp. impact values Expanslon lstérale Rupture do I'éprouvetts
Repére da Amplacement Type Tempdrature Valour de
' % Sh BAlis Break No break
Féprouveite de fantallie dantsife Jessal lésiﬂenaa % e jodl ot o NJn“.
1 MF v - 196 80 / / X /
2 MF - v -196 63,3 / ! X /
3 MF Vv -196 56,6 / ! X /
4 ZL+2 A - 196 93,3 / / X /
5 ZL+2 A -196 110 / / X /
6 ZL42 v -196 2133 / I X /
Fillet-weld test (QW- 180)
Assemblage et qualification en angle (QW- 180}
Result-satisfactory - Résultal 3 D‘ Yes - Oul [} No-Noq Penetration into parent metal - Pénétration dans Je métal dobese: ] Yes - 0w 3 No-Non

Macro-results - Résultat de fexamen macrographique | " SEE TEST SHEET " METALLOGRAPHIC EXAMINATION " ON APPENDIX N*08 - SATISFACTORY
Other tests - Autres examens ovessais ! SEE TEST SHEET ¥ RADIOGRAPHIC EXAMINATION * ON APPENDIX N*04 - SATISFACTORY

Type of test - Autres examens ovessals | SEE TEST SHEET " LIQUID PENETRANT EXAMINATION * ON APPENDIX N*05 - SATISFACTORY

Deposlit analysis « Analyse chimigue dv métal déposé & | ’

Other - Autres informetons | WPS ON APPENDIX N°1
CERTIFICATE BASE METAL ON APPENDD( N°2 AND FlLLER METAL ON APPENDIX N°3

Welder's name . . Mr ROSSI ABAT Clock No, & ] Stamp No. ! !
Nom du soudeur g,r @ge@ N°* poingon
Tesss conductsd by : BLANC Laboratory test No.: 1S 1261
Essais efdfoctuds sous Faut AsAR Z' BQU]“VR'U Mérindole Repére du laboraloire
13110 Porl de Bouc

We certify that test wetBel 104 ¢ POERE G welded and tested in accordance with the requirements of Section IX of the ASME Code

lnmumcordarocorrectandﬂm
des mpochxg Section Dydans la préparation, fa réalisation et lo conirie des @sseis de soudage

0 ts ¢i-a

-

a

Manufacturer - Constructeur ! CMP ARLES

By - Responsable:

‘:Mr.MARTIN Date - Dats ! 09/05/5 =, Signature-&?'gns&nt W

~Association pour la Sécurité des Appareils a Pression - Tour Aurore.- 18, place des Refiets - 82075 PARIS LA DEFENSE 2 Cedex w
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QW-483 PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (PQR)
{See QW-200.2, Section IX, ASME Boiler and Pressure Vesse! Code)
Record Actual Conditions Used to Weld Test Coupon
QW-483 CERTIFICAT DE QUALIFICATION D'UN MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE (QMOS)
Sulvant ASME Section IX CHAUDIERES ET APPAREILS A PRESSION
Enregistrement des conditions appliquées pour le soudage da Fassemblage d'essal (Voir QW-200.2)
Compagny name - Nom du constructewr © CMP ARLES
Procedure qualification record No. - Certificat de quafication: 6PB03B066 Date - pate: 17 april 2003.....evveenen.n
WPS8 No. - Suivant DMOS n*: HP158 { SEE APPENDIX 01).......... e e e b e enaea rereeire e fterereseresnirrses e reerr bt re s et r e sborae b e e bre bees
Weldlng process(es) used - Procédd(s) de soudage uliisé(s) . GTAW (141)
Typ\es (manual, automatic, semi-auto.) - Types (manuel, sutomatigue ov semi aytomatique) . MANUAL
JOINTS (QW-402) - PREPARATION [QW-402)
n
Qo
¥/
4
L
\q\
‘ " 4‘ , /
?-) 2 j ‘s—
Groove doslgn o! test coupon - Préparaton de Mussamblage de qualficaton ’ ’
(For bination qualifications, the d d weld metal thick shali be recorded for nch filler mets! or process used)
(MWMMMWMWMJWMMMNMWMM&M mupondﬂldnqnd‘ummdolm«vwcwh)

BASE METALS [QW-403) - METAL DE BASE OU METAUX DE BASE (QW403)
Material spec. - Spictication des meteur ;. ASTM A 240

Type or grede - Type ou nuenes © TP304

PNe. - P: 8 . toP-No.-aNPFP: 8
Thickness of test coupon - Epsisseur do / blagre do quakcation: 10 mm
Diamater of test coupon - Diamétre 0o fessembloge de qualificatian ;. [

POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-407) - TRAITEMENT THERMIGUE APRES SOUDAGE (QW-40T7)

Temperature - Tempéraiure ; /.

Time - Tempa ® |
Other - Aute knformations © |,

!

!

Other - Autres ivomations :  HEAT NUMBER MATERIAL N* 239805
{ SEE APPENDIX N* 02)

GAS (QW-408) - GAZ {OWe406)

Shielding - Protection endod ;

Parcent position - Campasifon ¢n p 0
Gas{es) - Gaz Mixture - Méange Flow rate - Débx
Asgon Neria! 14 Umin
Fevssescnessssans
Argon Nerial 18Umin (x)

FILLER METALS (QW-404) - METAL OU METAUX D’APPORT (QW-404) . Tralling - Trainand ; !

SFA specliication - Spseik (SFA): : 59158 Backing - Protection envers |

AWS classification - o4 aws: : ER 308L | ER 308L .coooere

Filler metal F-No. « N* F dv méitsl dapport 618 Current - Typs ducourant!  OIRECT CURRENT
Weld metal analysis A-No. « 4 e fesatar @ netat vipost por isioa © a{8 Polarity - Polarté: (-) TO THE WIRE

*| Size of filler metal « Dimenions du méta! epport ; 2 mm | 2mm Amps. -Ampérag-:’ﬂo A ( pass n*t)

Other - Autres intmations :  COMMERCIAL NAME: SAF NERTAL 18,10 NERTAL 18 10

( SEE APPENDIX N°03 ) . BATCH N*19198 [ 19188.......1 oo
, PASSES n*1,3,5ei7 (2,4 el6.. 1304 (passn® 7 ) end 15.2V)

weld motal thlcknoss « Epaizsowr go métel d4poss par AMBION { oveeuversericnssens 7mm | 3mm... 136A (passes n* 4 and 6) and 15.5V °

ELECTRICAL CHARACTERISTICS (QW-409) - CARACTERISTIQUES ELECTRIQUES (QW-409)

Volts - Vofage: 14.8 V (pass n*1)

Tuégtten Elactrode Size - Dlamdtre do Féfeciods de hmg;um : WT: 2
Other - Avtresinformafions :  125A (passes n*2;-3 and § ) and 15V

POSITION {QW-405) - POSITION DE SOUDAGE (avuos
‘Position of groove - Position du chantrein | 3G,

Weld progression {uphill, downhill) - Sens de prograssicn fmertant ou descenaand 1 UP HILL
Cther - Autres nfommatens ;|

{x) 2 operators in opposition for the first pass

Mr Costala (passas n* 4, 3, 5 and 7) and Mr BEGUE { passes n* 2, 4 and 6)

PREHEAT {QW-406) - PRECHAUFFAGE (QW/-40%)

TECHNIQUE {QW-410} - TECHNIQUE DE SOUDAGE (QW-$10)

Travel speed - Wwesse davance |

String or weave beaad - Passe sirsile ou passe baleyéa . STRING BEAD .ccvernirmensisnsimssresissann

QOscillation « Oscitation : /.

sea ubove

Muttipass or single pass (per side] - Muripasse ou monopasse par cold © MULTIFASS
Single or multiple electrodes - Mono ov mutd ¢ectrodes . SINGLE ELECTRODE.,
Other - Aures informations . Claaning methode: " plqueur”

VT f‘*?i’mﬂ LEmgTT ol Iy

Preheat temp. - Tempdrolure do préchavtage . 15°C No pass with thich> 12.5mm {  No paeting {,3/ Z 8 47
Interpass temp. - Tempdratirs oniré passes 1 <150°C Travel speed: Passes n*1=2, and 7 ( 5 em/min) """‘X J\-(«(lk)
Other - Autres infomations 1., | Travel speed: Passos ° 3,4, 5 nd 6 (7.5 evmin) .~ e
S facfbzr 7 o T S DVt D e
A e

-Association pourla Sécurité des Appareils & Pressron Tout Aurcre 18, place des Reﬂels 92975 PARIS LA D':F:NSE 2 Cedex
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Macro-results - Résullat de F'examen macrographigue |
Other tests - Auros sxamens ou 0ssais §

Type of test - Aulres examens ou essais |

Other - Autres informations|

o Certificat n° ; Page
22
. _I_dgn_t_@gaﬁon particuliére Rév
PB41641
QW-483
Tensile test (QW-150)
Essal de lraction (QW-150)
Specimen No. Width Thickness Area Ultimate Ultimate Type of fallure &
total load unit stress location g’
Repére de Largeur Epaisseur Surface Charge totale Rm Type et position
t'éprouvetie mm mm mm? N Nmm* de la casstre.
1 18.8 10,2 191.8 115500 602 Weld Metal
2 18.8 10,3 193.6 117000 604 Weld Metal
/ / / / / / !
/ / / / / ’/ /
/ / ! / ! { /
/ / / / / / /
/ / / / / ! 1
Guided-bend test (QW- 160)
Essai de phage guidé (QW- 160)
Type and figue No. Resuit
Type et n* ds figue Résultat
SPECIMEN MARK WIDTH THICKNESS BEND ANGLE
1 38 10 180 ROOT BEND NO DEFECT
2 38 "10 180 ROOT BEND NO DEFECT
- 38 10 180 FACE BEND NO DEFECT -
4 38 10 180 FACE BEND NO DEFECT
/
Toughness test (QW- 170}
Essai do résifence (QW- 170)
: Lateral expansion Drop welght
Specimen No. | Notch location Notch type Test temp. impact values Expansion lalérale Ruplure de Péprouvette
omote | Witiny | o | R | e | kSt s Broak Nobroak
1 Weld métal \' - 196 140 ! 1.46 X /
2 Weld métal \Y - 196 143 / 1.47 X !
3 Weld métal \Y -186 133 / 1.43 X /
4 2mm from WJ | \Y -196 245 / 2.18 X /
5 2 mm from WJ v - 196 243.3 1 2.00 X )
6 2 mm from WJ Vv - 196 225 / 1.8 X /
Fillet-weld test (QW- 180)
Assamblage et quakfication en-angle (QW- 180)
Result-satislactory - Resultat salistaisant: (] Yes . ou 0 No-nNen Penetration Into parent metal - Pénétration dans fe mélal de base: [ Yes - Ou 3 No-Nea

SEE TEST SHEET " METALLOGRAPHIC EXAMINATION" ON APPENDD( n* 08- SATISFACTORY .oviveriniinesinesrersnsinsens
SEE TEST SHEET * RADIOGRAPHIC EXAMINATION' ON APPENDIX n® 05 - SATISFACTORY
SEE TEST SHEET " UQUiD PENETRANT EXAMINATION * ON APPENDIX n°® 04 - SATISFACTORY

Deposltanalysls Analyssfiirius du me

@3@@

Welder's namae .
Nom du soudeur

By - Responsable :

Tests cenducted by !
Essals effecids sous 'autanlé s

Wae certify that the statecaants in th
Nouscurbﬁon:l’

Manufacturer - Constructaur |

ClocK No. | {uevvicnncnnninnsnanemeisennon
N pointage .

Laboratory test Na.: IS 1361

Repére du Iabcmoin

soercharf comract and that the test welds were prepared welded and tested | In acccrdanca wﬂh the requlremenu of Section IX of the ASME Coda
de des , 18 ré etlo contrd :

g cl-avent of ja respect dos oxlgonces de la Section IX dans ia prép lo dos esssis de soudage
CMP ARLES j
Mr MARTIN Date - Date 1O /:) G/ / PN Signature - Signaturs ; A

Asscciation pour la Sécurité des Appareils 4 Pression - Tour Aurore -'18, place des Refiets - 92975 PARIS LA DEFENSE 2 Cedexl}
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QW-483 PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (PQR)
(See QW-200.2, Section IX, ASME Boiler and Pressure Vessel Code)
Record Actual Conditions Used to Weld Test Coupon

QW-483 CERTIFICAT DE QUALIFICATION D'UN MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE (QMOS)
Suivant ASME Section X CHAUDIERES ET APPAREILS A PRESSION
Enregistrement des conditions appliquées pour le soudage de f'assemblage d'essal {Voir QW-200.2)

Compagny name - Nom dv constructeur © CMP ARLES. ..ottt sstssetss s esseees s eses s ss o oo s s eese e
Procedure qualification record No. - Certifical dg qualfication | GPBO3BOBE........ccceeevivreerseereseeresseseessemeosesessos Date - pate: 17 april 2003..

VWPS No. o SUGIOMOS 1S HP 158.....ccctovssescsss st soesssesesssss oottt oo oo
Welding process(es) used - procédé(s) de soudage ulifisé(s} . GTAW (141 s iessisssss s et e s esss oot s s ooees oo
Types (manual, automatic, semi-auto.) - Types (manvel, automatique ou semi avtomatique) .  Manual

JOINTS (QW-402) - PREPARATION (QW-402)

. Groove design of test coupon - Préparetion de tassemblege de quakfication
(For binatlon quatk ions, daposited weld metal thickness shall be recorded for each filler metaf or process usad)
(Pow une quelicelion ufsant pluziewrs procéods ou plusieurs méaux d'epport, Fépaissaur du métsl déposé camespondant & chscun dentre eux gof dbre ervegpisiréo)

BASE METALS (QW-403) - METAL DE BASE OU METAUX DE BASE Qw409 POSTWELD HEAT TREATMENT {QW-407) - TRATEMENT THERMIQUE APRES SOUDAGE (OV#}/
Materiel spec. - Spiatication des métew ! . Temperature - Tempd
Type or grada - Typs ovnuance ; . / .Tdmc; Tempse . g : / .......
P-No.-w P to P-No.vane: . / Other - Autre Informations | ' / “
Thickness of test coupon - Epsizssir ds Forsombl 00 da : / /
Diameter of test coupan - Biamdtre de fa: 09 Oa : / ) //
Other - Autres i oz .. / ' GAS (QW-408) - GAZ [QwW-408)
/ ’ Percent compositipn - Composifion en pourcentage
........................................ P — o) on st o
. Shielding - Pr endrok : reeseasisrens
FILLER METALS (QW~404) - METAL OU METAUX D'APPORT (n/(wu Tralling - Tretowd ; yd .
SFA specification - Spacification (SFA) : . . Backing ~ Protection envare | L/ R
AWS classification - ct. AWS / . | ELECTRICAL CHARACTERIS (QW-409) - CARACTERISTIQUES ELECTRIQUES (QW-409)
Filler metal F-No. « N* F dy meval dapport * /o Current - Type du cowant :
Weld metal analysis A-No. « w4 coreasyse o metw sigels par Asisa | e | Polarity « Potacits
Size of filler metal « Dimansions du métat dapport . | Amps. - Amperags /7. Volts - vodage :
Other - Awes i ions | T ade Size « Dumdire de rek de tung :
// : Other - :
Weld metal thickness - Epa';au/mom 64p03é par fusion * / .
POSITION {QW-405) - POSITION DE SOUDAGE (QW-405) TECHNIQUE (QW-410) - TECHNIQUE DE SOUDAGE (QW-410)
Position of groove - Postlonfy chentrein © ™ . Trave] speed - Viesse d'avance :
Weld progression (uphil, downhiil) - Sens do progrossion ¢ : ou ) Slring or weave bead - Pasze drote ou passs balayde |

......... . { Osclllatien - © : “
Multipass or single pass (per side) - Muti ou P PU O

Single or multiple electrodes - Moo ou mu slectrodes © ... R
Other - Awres infomations ;. HEAT IMPUT (Jicm)

First pass: 21312.._.5:1...50&‘;...?9#5754’
Fifing runs: pass 2222500/ pass 3 and 5= 14802
Capplng runs: pass 4 end 6216886/ pass 7223712

i Y Al
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QW-483 PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (PQR)
(See QW-200.2, Section IX, ASME Boiler and Pressure Vessel Code)
Record Actual Conditions Used to Weld Test Coupon
QW-483 CERTIFICAT DE QUALIFICATION D'UN MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE (QMOS)
Sulvent ASME Section IX CHAUDIERES ET APPAREILS A PRESSION
Enregistrement des conditions appliquées pour le soudsge de l'assemblage d'essal (Voir QW-200.2}
)

Compagny Name - Nom du constructeur : CMP ARLES
Procedure qualification record No. - Certiicat de quafification: 6PB03B068 Date - pate: 17 april 2003...cconviiinenns g
WPS No, « Subant OMOS n*) HP160 { SEE APPENDIX 01} uivriivcrenscsiosiinnieminiens rerrenreneseesasentoeteseshetareaeRbeneeEorastr e L st oA eR RS Aok et e e st s sEe e e b sae as
Welding process(es) used - procédé(s) de soudage utiisé(s} . GTAW (141)
Types (@anual, automatic, semi-auto.) - Types ( I, aviomalique ou semi automatique) | MANUAL

JOINTS (QW-402) - PREPARATION (QW-402)

75°

/o

-~ |

3

L ]

Groove design of test GoUpPON - Prépanation de Fassembiage do qualliicetion
(For combinstion quatifications, the deposited weld matal thicknass shall ba recorded for each filisr metal or process used)
{Powr s quskfication utifsant plusieurs procddds ou piusiewrs mélewr depport, diumdunﬁldddpo»émwmlmwwtdﬂm enregitirds)

BASE METALS (QW-40J) - METAL DE BASE OU METAUX DE BASE (QW=403} POSTWELD HEAT TREATMENT {QW-407) - TRAITEMENT THERMIQUE APRES SOUDAGE (QW-40T)
Material spec. - Spécicetion des méteur :  ASTM A 240 Temparature - Températurs: /.
Typo or grada - Typs ou nusnce . TPI04 Tlm."T'mp'Z ]
PNo.-N'P. B . toP-No.-dnpP. 8 . Other - Autre nformefions © [
Thicknass of test pon - Epslssewr da I lage de @ ot : 10 mm . !
Diameter of test coupon - Dismdtre de fassemblags de qualiicabon : [ . {
Other - Autres informelions ;. HEAT NUMBER MATERIAL N* 239808 : GAS (QW-408) - GAZ (w04}
{ SEE APPENDIXN® 02)...... . Percent composition « Composiion en p o
' Gas{es) - Gez Mixture - Msiange Flow rate - Débd
Shielding - Arotecton endrol s AGONNEARl [ lwussmmmsscsscssasns 12 Umin
FILLER METALS (QW-804) - METAL OU METAUX DAPPORT {QW-—404) Traiing - Treberd : ! { Loueorrensssrons
SFA specification - Sp (sea): : 5.9 Backing - st Argon Nertal L reeeroevesensersssssessen 22Umin
AWS classifi Hon - Clessifcation AWS © ! s ER 308L . ELECTRICAL CHARACTERISTICS {QW-409) - CARACTERISTIQUES ELECTRIQUES (QW-409)
Filler metal £-No, - N' F du mdlel d'epport : 6 Current - Type ducoursnt;  DIRECT CURRENT
Weld metal analysis A-No. « 1 A ¢ oy & miied dipost por beston | 8 Polarity - Pofaie ; () TO THE WIRE
Size of filier motal - Dimensions du métal depport | 2 mm Amps, - Ampérage: 110 A{ pass n*1) Volls - Votage: 14.4V (pass n*1)
Other - Autres infamefions | COMMERCIAL NAME: SAF NERTAL 18,10 ; . Tungsten Electrods Size « Dametre de falecirods de hgsiéne | WT: 3.2
. ; BATCH N*19498 ] v R Other - Autos informations ;1264 (pass n°2) and 15V
{ SEE APPENDIX N°'03) . T T s resssssines 133A ({passes n* 3, lo 10) and 15.3V
Weild matal thickness « Epsissewr do métel ddposé par Aaion | o .
POSITION (QW-405) - POSITION DE SOUDAGE (QW-405)" + - ’ . TECHNIQUE (QW-410) ~ TECHNIQUE DE SOUDAGE (QW410} -
Position of groove - Pasiton dy chanfrein : 3G . Travel speed - Viesse daverce . see abave
Weld prograssion (uphill, dowrhill) « Sens de orograssion (montant ou gesssndant) @ UP HILL String or weave bead « Passe éunie ou passe balayde | STRING BEAD..coorviissmnsess i
Qther - Aures niormatons © |/ . Cscillation - 0 icn | 1.
) Multipass or single pass (per side) « Mukipazse ou monapasse par coté | MULTIPASS ...cccvmenrsnarsinens
,,,,,,,,,, Single or multiple electrodes - Mono ou mutl dctrodes : SINGLE ELECTRODE ..veorermrimenressrasssnser
PREHEAT (QW-405} - PRECHAUFFAGE (QW-408} ' N Other - Aures informstons . Cleaning n\emodg: ~ piqueur™ ’
Preheat temp. - Températive oo préchauffege :  15°C " | No pass with thich» 12.5mm /  No pealing
Interpass temp. - Tempéralwe enlre paeses . <150°C . Travel speed: Pass A*1=2.3cmimin . | Passes n* 2 = 9.8 er/min
Other - Aures informations ¢/ | Passss n* 3, 4,6 and 8 = 7.6 covmin {Passa® § and 7 = 6.8 cr/min
A : .| Passes 9 3nd 10 = 5.8 crimin .. 4G A.F k2 imtiR N llflb 3 S f s

Association pour la Sécurité des Appareils 4 Pression - Tour Aurore 18, place des Reflets - 92975 PARIS LA DEFE&Z%@T -
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... Certificatn® ' |Page
67 B.0|3,B|0 618, |2n
.. \dentification particuliére Rév] }
PB41641
s
QW-483
Tensile test (QW-150)
Essai de lraction (QW-150)
Specimen No, Width Thickness Area Ultimate Ultimate Type of failure &
. total load unit stress location
Repére de Largeur ‘ Epaissaur Surtace Charge lofale Rm Type et position’
téprouvelie . mm mm mm? N Nmm? de la cassure
1 18.8 9.8 184.2 110500 600 Weld Metal
2 18.8 9.5 178.6 ' 109000 610 Weld Metal
/ / / / A / /
/ / / / / / !
/ / / / / / /
! / / ! / ! /
/ / / / ! / /
Guided-bend test (QW- 160)
Essai de pliage guidé (QW- 160)
Type and figue No. : Resuit
Type et n* de figue Résuftat
SPECIMEN MARK WIDTH THICKNESS BEND ANGLE /
1 ' 38 10 180 ROOT BEND NO DEFECT
2 . 38 10 180 ROOT BEND NO DEFECT
3 38 10 180 FACE BEND NO DEFECT
4 38 10 180 FACE BEND NO DEFECT
/
Toughness test (QW- 170)
Essal de résiflence (QW- 170) )
. : Lateral expansion Drop welght
Specimen No. | Notch location Notch type Test temp, impact values Expansion lalérsle Ruplure de 'éprouvele
feen | wmm | Wme | EES | g [ amw [ gm | e | e
1 Weld métal \Y -196 116.6 - / 1.51 X /
2 Weld métal \4 - 196 - 123.3 / 1.53 X /
3 Weld métal v - 196 [ 106.6 / 1.1 X /
4 2 mm from WJ v - 196 N 248.3 / 1.99 X /
5 2 mm from WJ | \ - 196 255 / 2.08 X /
6 2 mm from WJ v ©-196 273.3 / 2147 X /
Fillet-weld test (QW- 180)
Assemblage ef quafification en sngle (QW- 180)
Result-satisfactory - Résuftat satisfaisant: (] ers-Ouf [0 No-Nen Penetration into parent meta! - Péndtration dans ko méteide base: [ Yes - Oul ‘O No-Non

Macro-resuits - Résultat de lexamen macrographiqus | SEE TEST SHEET * METALLOGRAPHIC EXAMINATION" ON APPENDIX n® 06- SATISFACTORY
Other tests - Autres examens ovessals | SEE TEST SHEET " RADIOGRAPHIC EXAMINATION" ON APPENDIX n* 05 - SATISFACTORY
Type of test - Autes oramens ou essais . SEE TEST SHEET " LIQUID PENETRANT EXAMINATION ON APPENDIX n® 04 - SATISFACTORY w.vvvensurevninmiesnrconssnsmnemessssiens

Deposit analysis - Analyse chimiqus du métal déposé | /

Other - Autres infomatlons . /

............ [ 5. 00 B2 3 ‘ |

Welders name: - Mq{COURCKBoulevard Mérindole : Clock No. :
Nom du soudeur . 131 ﬂ}Pc(lde 8 'JC N* poinlage

Tes:s conducted by : FVENTIERBA 60568 . oeereaemeasseesses o ses e st eret e s Laboratory test No.: 1S 1361

Escais effectuds sous laulcrité de " S 044208 7 ,I e ) . Repére du latorsioira

We certify that the sfatemen are corract and that the test welds were prepared, welded and tested In accordance with the requireménts of Section IX of the ASME Code
Nov: ons f' de des X {s ciavant st le respect das exigencas de la Section IX dans la préparetion, la réalisation el je coniréle des essals de soudage N

Manutacturer - Consirucleur : 'CMP ARLES

By - Responsable | Mr MARTIN ' _ Date- Oate: [ Q/O ('J//:(%a = . Signatura - Signature | y

,

b
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