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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 (QNMOS)
Suivent ASME Section X CHAUDIERES ET APPAREILS A PRESSION
Enregisirement des condilions appliquées pour je soudage de Fassemblage d'essal (Voir QW-200.2)

Compagny name - Nom du constructeur :  CMP ARLES

Procedure qualification record No, - Certifcat do qusiication:  6PBO3B061 Date - pate : 26/03/ 2003

WPS No, - Suvant oMos n* ;. HP159

Welding process{es) used - Procédé(s) de soudege uiilisé(s) | SMAW

Types (manual, automatic, semi-auto.) - Types (menue), sutomatiue ou semi sutomatique) ;. MANUAL

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

-
\/—\/
| Bm— j‘
S
3.
Groove design of test coupon - Prépa oo Fassembiage de quelifced .
(For binstion qualifications, the depoait *wmmmmumvummt«Mup’muw .
{Pow une ¢ ugize plusk procédés eu ph mbaux d'epport, Fépelesear du miétal déposd comespondant 4 checun denkv eux dof 4w enreginido)

BASE METALS (QW-403) - METAL DE BASE OU METALX DE BASE (QW~40Y POSTWELD HEAT TREATHMENT (QW-407) - TRATEMENT THERMIQUE APRES SOUDAGE (QW-407)
Haterial 9poc, - Spdoiaeton des mbtmux | BA 240 | Temperatune - Tempérsharv : / '
Typo or grede - Typs ow nuence ; TP 304 ' Thne - Teagpa | /|

PHo.-aP: 8 : toPNa-anP: 8 X Other - Awre informations ¢ |
Wuum-wwmmamm:wmm . !

Diamedar of taet COUPON - Diemdt de Fessemblage do queddcason ! | /

Other - Aubes inbrmstions | HEAT NUMBER MATERIAL N*239291 ) GAS (QWW-408) - GAZ (avw<408)

/ - ' ’ ) Porcmtcmpodiowt:ompomonmpommw
/ ' ' Gas{es) - Gar Mixture - Mirenge  Flow rato - Déow
/

/ : © Shiolding - Profecton endroif ; / - / /
FILLER RETALS (QW-404) - HETAL OU METAUX DAPPORT (QW/-404) Tredling - Trednerd ! ! !
SFA spocificelion - Spéclicaton (SFA) | ' 54 5.4 Bacidng - Prosofon envers : / / A
AWS classification - Classticadon AWS ! . E 308L-15 E 308L-15 ELECTRICAL CHARACTERISTICS (QW-403) - CARACTERISTIQUES ELECTRIQUES (QW-409)
Filler metal F-No. - & F du méta! Fepport ; 5 s Current - Typs du coursd . DIRECT CURRENT
Waldmtalma!ysilANo.-rA‘mmuuwp.m: ] / Polarity - Potarits . + TO THE ELECTRODE (1107) .
Size of filler metal - Dimensions du mét! apport : 2.5mm 3,2 Amps. - Arpdrege : 80 (1,2,5); 100 (3,4,6,7) Volits - Votaga:  18(1,2,5); 20{3,4,6,7)
Other - Avtes Inmedons :  COMMERCIAL NAME ; Bohier Fox EAS2| Bohler Fox BAS2 | Tungsten Electrode Size - Diamire do Mlecrude de tungsting | [

3 . BATCHN®; . 2108535| 2107084 Other - Aures lnformetons ;|
' : PASSN* (125 | (3,467) !

Weld metal thickness - Epeissour de métal ddposs per fusion | s ! ! . ! .
POS!‘HON(QWJOS)-POSMQNDESOUDAGE(QW-JOS) . . . . TECHNIQUE (QW-410) - TECHMQUE DE SOUDAGE (QW410)

Position of groove - Positon du chentreln : 3G . : . Travel spoed - Wasse duvence | § cmin{1,2.3.4) ; 4 emimin{5) ; § emimin(8,7)
Weld progreasion (uphitf, downhill) - Sens g progresson {montant ou descendang ;. UPHILL String or weave bead - Passe dsoiv ou passe Sedayde©  STRING BEAD

Cther - Avtre s informasions / . Oscillation - Oscifaton : !
/ ' ' to . . Multipass or single paas (per side) - saudpasse ou monopasse par cotd [MULTIPASS
! : - . Single or muitiple electrodes - koo ou misd dlectodss : SINGLE )
PREHEAT {QW-406) - PRECHAURFAGE (Q{v400) . Other - Awres Infrmatons © 1,347 17207 ( \T/cw IS X
Prehast emp. - Tempérsturs de préchaciiage : NO . o Zeoad %"I
Wverpass temp, - Tempdratre onto passss: < 150°C . ; 1 ’ '
Other - Autes inbrmetons . | Y . "
/ : . ’ ! -

| Association pour ls Sécurité des Apparells 4 Pression - Tour Aurore - 18, place des Reflets - 92975 PARIS LA DEFENSE 2 Cedex
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Essais edfoctisés soug W‘“

We certify that

13110 Poit de Bouc

In this recoid are correct and that the test welBH 0§ BOEBTGL welded afd tested in accordance with the requirements of Section IX of the ASME COda
certifions I' o des i s cl-a hnapoq:gxﬂ Secfon a préparetion, hl‘abadmdlocwﬂéhduomndowmo

‘ 0
Manufacturer - Consiuctewr! CMP ARLES'
By - Responsable: “Mr MARTIN :  Date-pee: o S/ 06/ = Signature - Signeture :

2l Certificat n S Tﬁa‘c;t;
._e[ lBTOF3|Bl0|,§m]1 | 272§
_Identification particuliére Rev) ‘r‘
] PB41641 B
QW-483
Tensile test (QW-150)
Essai de trection (QW-150)
Specimen No, Width Thickness Area Uitimate Uttimate Type of failure &
total foad unkt stress location .
Repére do Largeur Epsisseur Surface Charge totale Rm Type et position
Véprouvette mm mm mm* N N/mm* de la cassure
1 19,07 9,88 188,41 121 642 Weld Metal
2 19,12 9,62 163,93 118 641 Weld Metal
/ / / / / / /
/ / / / / / /
/ / / / / / /
/ / ! / / / /
/ / / / / / /
Guided-bend test (QW- 160)
Essal de plisge guids (QW- 160)
Type and figue No. Resuit
Typo el n* do fgue 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 de réslience (QW- 170)
A : Lateral expansion Drop weight
Specimen No. | Notch locatlon Notch type Test temp. Impact values Expansion lstérale Rupture de 'éprouvette
Repére ds Amplecement Tyoe Température Valsur do B
prouvetts Feriatte entailie ' résience % Sheer Bils Break No break
e do fonh o Fossel ° Cristelfinisd % 107 mm ou “Non
1 MF v -196 80 / I X /
2 MF - v -196 63,3 / / X /
3 MF v -196 56,6 / / X /
4 Z1+2 Vv -186 83,3 / ! X /
5 ZL+2 v -196 110 { / X !/
6 ZL42 Vv -196 2133 / / X !
Fillet-wold test (QW- 180)
Asssmblege ot qualification en angle (QW- 180}
Result-satisfactory - Résuftal satistatsant | EI. Yes - Oul O No - Non Penetration Into parent m etal - Adnstation dans o méial do base: X Yes - Ouf O No-wNon
Macro-resuits - Résutat de fexamen mecrographique | SEE TEST SHEET * METALLOGRAPHIC EXAMINATION " ON APPENDIX N*06 - SATISFACTORY
Other tests - Avres examons ou essais 1 SEE TEST SHEET * RADIOGRAPHIC EXAMINATION * ON APPENDIX N'04 - SATISFACTORY
| Type of test - Autres sxamens ouessets © SEE TEST SHEET " LIQUID PENETRANT EXAM!NAT!ON ON APPENDIX N*05 - SATISFACTORY
Deposit analysls - Analyse chimique dv métal déposé : | .
Other - Autres intvmstons : WPS ON APPENDIX N*1
CERTIFICATE BASE METAL ON APPENDIX N°2 AND FILLER IVETAL ON APPENDIX N*3
Welder's name; Mr ROSS| ABAT. r Cloc& Nc Stamp No. : !
Nom du scudeur /’ N* paingon
Tes duetsd by ! .t 3
s T et B it e

_Association pour la Sécurité des Agpareils a Pression - Tour Aurore.- 18, place des Reflets - 92975 PARIS LA DEFENSE 2 Cedex




) ... Certificatn® | |Page
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_ . Identification padiculiére Rév
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QW-483 PROCEDURE QUALIFICATION RECORD {PQR)
{See QW-200.2, Section X, 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 {QMQCS)
Suivant ASME Section [X CHAUDIERES ET APPAREILS A PRESSION
Enregistrement des conditions appliquées pour le soudage da Fassemblage dessal (Voir QW-200.2)

Compagny name - Nom du constructewr ; CMP ARLES
Procedure qualification record No. - Certificat de quatcation: SPB03B066 Date - pate: 17 april 2003 |
WPS No. - Suivant OMOS 0" HP 158 { SEE APPENDIX O1)....vcovueine s sreerenesereseeressssssssssossossseosomesessesesseesboseese e et e
Welding process(es) used - Procédd(s) de soudage ulifisé(s) | GTAW (141)

Typ@s {manual, automatic, semi-auto.) - Types (manuel, avtomstiqus ou semi atomatique) : MANUAL

JOINTS (QW-402) - PREFARATION [QW-402)

2

7 ‘ | £

‘/J

b-—
Groove design of test coupan - Préparation do fassambiage de queliication )
{For b quafifications, the depotulted weid metal thick s shall be recorded for each filler metal or process used}
(Pow une quelicadion wBizent phrsiours procdode o pluslsurs métaur deppart, Fpeispeir dv métel déposd anwmwmwv)
BASE METALS (QW-403) - METAL DE BASE OU METAUX DE HASE (QW-03 POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-40T) - TRAITEMENT THERMIQUE APRES SOUDAGE (Qw-407)
Material spac. - Spéciication des meteux : ASTM A 240 - Temperature - Températurs : | . .
Type or grada - Type o nuencs ; TP304 . Tima - Teaps © | .
PNo.-NF: 8 . toP-Ne.-4NP: 8 . Other - Aure nformedons | /.
Thickness of test coupon - Epal dar bisge do & ¢ 10 rom ‘ !
Diamater of teat COUPON - Diamdire oe Fersemblege de qualfication ! | . !
Other - Autres inrmadions :  HEAT NUMBER MATERIAL N* 239808 ' GAS (QW408) - GAZ [ons08) .
{ SEE APPENDIX N* 02) : Percent compositlon - Compasion e powroentage
Gas(es) - Gaz Mixture - Mdlenge Flow rate - Déox
Shisiding - Prorection oot AGOONSABL  foei e 14 Urmin
FILLER METALS (QW-404) - METAL OU METAUX D’APPORT (QW-404) Tralling - Trane: o ! [F—
SFA specification - Spécitceton (SFA] : : 5.915.9 Backing - Protection envers | Argon Nertal /.. 18Umin (x)
AWS classification - Clesus AWS ! . ER 308L |ER 308(.: ............... ELECTRICAL CHARACTERISTICS (QW-409) - CARACTERISTIQUES ELECTRIQUES (OW-400)
Filler metal F.No. « N* F du mdtal d'appont | 3] Current - Type ducourad:  DIRECT CURRENT
Weld metal analysis A-No. e 4 A w fasarss e micel etsors g tision | - 8i8 Polarity - polarid: (-} TO THE WIRE
'] Size of filler metal « Dimensions du métsl depport ;... e MM . wer | AMPS, » Ampérepe | 120A ( pass n*1) Volts - Vosage: 14.8 V (pass n"1)
Other - Autres nbnnations : - COMMERCIAL NAME: SAF NERTAL 18.10 NERTAL 18 10 Tungsten Electrods Size - Damdis de Féiscrode da fungdna 1 WT: 2
{ SEE'APPENDIX N°03 ) BATCH N*19198{19198....... Other - Atresinformasons : 125A (passes n*2,-3 and 5 ) end 15V
‘ . ' PASSES n'1,3, 5617 [2, 4 (6. 130A (passn® 7 ) and 15.2)
Weld motal thickness - Epaissewr do mdtwl ddposd par Autian | .v..rnvsirens T [ 3mm . | 136A (passas n® 4 and 8) and 15,5V
POSITION (QW405) - POSITION DE SOUDAGE (QW-405) * ' ’ TECHNIQUE {QW-410) - TECHNIQUE DE SOUDAGE (QW-410}
Position of groove - Position du chantein | 3G, : , Travel speed - Wwesse avance | Boe abovs ’
Weid progression {uphili, downhill) - Sens ge arogressica fmoctant ou sarsencarg . UP KILL String or weave baad - Passe 4irsils su pisse daioyde | STRING BEAD...
Other - Awres nfamstont: | . . Osciliation - Ceclation: | .
(x) 2 operators in opposition for the first pass ‘ ’ T Muttipass or aingle pass (per side) - Muripasse ou monopasse par ooid ¢ MULTIFAS;
Mr Costala (passes n* 1. 3, § and 7) and Mc BEGUE ( passesn® 2, 4and6)..................... . Single or multiple electrodes - Moo ou mud dsctrodes | SINGLE ELECTRODE .4, 5
PREHEAT (QW-406) ~ PRECHAUFFAGE (QW-404) N . | Other  asres intrmadions . Cleaning methode: * piqueur 7Ve/ ' & "‘“;’W.{J e
Prehest temp, - Tampéraiure do préchauege 1 15°C - | Nopass with thich> 12.5mm {  No peating O L
Interpess temp. - Températury eniri passes ;.  <150°C . ) Travel spoed: Passes n*1=2, and 7 { § em/min) _’,,.-:K“'\‘Q‘:?‘\_,)
Other . Autres i LI Ny ! | Travel speed: Pesses ri* 3, 4, 5 and 6 { 7.6 evmin) //" i e
. ’ M ¢ . - Dibans N PR . Y, ae -,
{k‘,‘df) T Ve Se & e /LZ&_

-7
-Assoclation pour la Sécurité des Appareils & Pression - Tour Aurcee < 18, place des Reflets - 92975 PARIS LA DEFENSE 2'Cedex
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Cerhflcat n° | Paae

615 212

R&L

PB41641

QW-483

Tensile test (QW-150)
Essai de traction (QW-150)

Specimen No. Width Thickness Area Ultimate URtimate Type of falfure &
total load unit stress location ';
Repére de Larpaur Epaissaur Surface Charge tolale Rm Type et position
Féprouvetie . mm mm mm? N Nmm! de la cassure
1 18.8 10,2 191.8 115500 602 Weld Metal
2 18.8 10,3 193.6 117000 604 Weld Metal
/ / / / / / !
/ / / / / ) /
/ / / / / / !
/ / / / / / /
/ / / / / / /
Guided-bend test (QW- 160)
Essai de phage guicd (QW- 160)
Type and figue No. Result
Type et n* da figus Résultat
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}
Essaf de résidence (QW- 170}
: Lateral expansion Drop weight
Specimen No. Notch focation Notch type Test temp. impact values Expansion latérale Rupture de Méprouvette .
r’f&‘f”m‘i’e Ag;pl"f:&n ‘ a.Tn’ﬁ'b;e "’Z-‘i‘,?a"’" % c:/'m fpf;:r,‘ “lﬁ!:m Bg:k Nomaﬁ
1 Weld métal v - 196 140 / 1.46 X /
2 Weld métal \Y -186 143 / 1.47 X !/
3 Weld métal \Y -196 133 / 1.43 X !
4 2 mm from WJ \ -196 245 / 2.18 X /
5 2 mm from WJ \ - 196 2433 / 2.00 X /
6 2 mm from WJ v - 196 225 / 1.8 X /
Fillet-weld test (QW- 180)
Assamblage st qusiification en-angle (QW- 180)
Result-satisfactory - Résutat satistaisant: [ Yes - oul 0 No-nNen Penetration Into parent metal . Pénstration dans je métal de base: [ Yes - Ou O No-won

Macro-resulls - Adsultat de Fexamer macrogmphique |

Other tosts « Aulros sxamens ou essais

Type of test - Aures examens ou essais ¢

Depos’;‘it analysis - Anays

Other - Autres informations | /

SEE TEST SHEET " METALLOGRAPHIC EXAMINATION" ON APPENDIX n* 06+ SATISFACTORY ...cccomurremmmmanniseremmences

SEE TEST SHEET * RADIOGRAPHIC EXAMINATION ON APPENDIX n* 0§ - SATISFACTORY
SEE TEST SHEET* LIQUI'D PENETRANT EXAMINATION “ ON APPENDIX n* 04 - SATISFACTORY wucvunviemeurconvinessarossrsmmersssasesan

U au me,

@s@@

Boulevard Mérinote

Welde”s name :
Nom du soudeur

Tests sondusted by !

Essais arfecisés sous fa

We certify that tbe stathaa

utorité 45

Msr co%?%ﬁ’?n%“éﬁéue

Clock No. ! {uvvvine e o,

N peintage

Laboratory

test Na. !

Repbrs du laboraloire

dRR correct and that the test welds were pmpared welded and tested In accordance with the roqmdrcmenu of Sectlon IX of the ASME Code

Nous curtﬂon: hxzd)!udn dos nnulgmmonts cl-avent ot Jo respect gos -xlgoncns de fa Section IX dans ha préparabion, la réalisalion #tlo contrdie des esssis de soudage

Manufacturer - Constructeur :

8Y - Responsable ;

¢

CMP ARLES
Mr MARTIN

Date - Date 1O ‘5}?//'0 G/".zoo =Y

Signature -

L

Signature !

. \
Asscciation pour la Sécurité des Appareils 4 Pression - Teur Aurore -’18, place des Reflets - 92975 PARIS LA DEFENSE 2 Cedexl’!
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~Certificat n°

R Rl U

; % Identification particul
H

' PB41641
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QW-483 PROCEDURE QUALIFICATION RECORD {PQR)
{See QW-200.2, Section IX, ASME Boller 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 l'assemblage d'essal (Voir QW-200.2)

GTAW (141) ot enessssissess et oo oo
Types {manual, automatic, semi-auto.) - Types (manvel, automatique ou semi automatique) ©

JOINTS (QW-402) - PREPARATION (aw-402}

Groove design of test coupon - Préparation de assemblage de qualicalion
Hfications, the d

(For bl q '8, posited wald matal thickness shall be recorded for each filer mstal or process u;od)
{Pour une quetication ﬁmmm«:wmnwmwrwwmamwmmwmamm oux ool ke ervegisinde)
BASE METALS (QW-403) - METAL DE BASE OU METAUX DE BASE (Qw-4a3) POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-407) - TRATEMENT THERMIQUE APRES SOUDAGE (o#}/
Material spec, - Spdaicetion des miteur . Tempereture - Tempdrature |
Type or grade - Type ovnuance ; ) / 'Tlmc: Terops wosreresaienn /
PNe.-NP; toP-No.-awp: . / Other « Autre informations !
Thickness of test coupon - Epeissed ;.r— 02 09 Q . /
Dlameter of test coupon - Diamdire de fu 00 08 QUBA/X : / :
Other -« Auvtres int: HE . GAS (QW-408) - GAZ (Qi-408)
Fiow rate - oeoe¢
Shielding - Pre L
FILLER METALS (QW-404) - METAL OU METALX mpponr(o/(wq Traking - Trainard :
SFA specification - Spéctication (SFA) ¢ . ) Backing - Protection envers ; L/ .......... )
AWS classiflcation - Ctaswia AWS / . | ELECTRICAL CHARACTERIS (QW-409) - CARACTERIS TIQUE'S ELECTRIQUES (QW-105)

Filler metal F-No. - N* £ du metel dappont ;
Weld meta! analysis A-No. - a4 B PRasr st o it Hpe pac bosion |
Size of filler metal « Dimenzions du mélal Tappart
Other - Awas i H

Current - Type du courant |

3
Weld metal thickness - Emuw}dmupoupumm H
POSITION (QW-405) - POSTION DE SOUBAGE (Qw=i0$)
Position of graove - ; . -
Weld progression {uphj
Cther « Aures inforrn:

TECHNIQUE {QW-410) - TECHMQUE D€ SCUDAGE (0w10)
Travel speed - VResse d'svance :
String or weave bead « Passe dirore ov ;I;uu balayde :
OScillaticn « O3EHIBON . woooocrsrncsvcsrossesennenmsssesssenesssss s oo

............................................. : Multipass or single pass (per side) « Mutiasse 0U MONopasse par ovd
............................. e, ; Single or muitiple electrodes « Moo ou mut ¢! 3! s s
PREHEAT (@W-406) - PRECHAUFFAGE (QW—408) . Other - Aures invormations :  HEAT MPUT (JICM) '
Preheat $4mp. « Tampdraure do préchautlage | . , First pass: 21312&2.!!4&&.4?«!17‘04'
8 termp, - Tempéralive entre passes : ' « | Filing runs: pass 2222500/ pass 3 and 5= 14802

¥« Autret nformesons + | Capping runs: pass 4 end 6218888/ pass 7223712
. ~ ]
..... \ . » e
' Association pour la Sécurité des Appareils & Pression - Tour Aurore « 18, place des Reflets - $2975 PAR(S LA DEFENSE 2 Cedex
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QW-483 PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (PQR)
(See QW-200.2, Section I1X, ASME Boiler and Pressure Vessel Code)
Record Actual Conditions Used to Weld Test Coupon

QW-483 CERTIFICAT DE QUALIFICATION D'UN MODE OPERATOQIRE DE SOUDAGE (QMOS)
Sufvant ASME Section IX CHAUDIERES ET AFPPAREILS A PRESSION
Enregistrement des conditions appliquées pour le soudage de 'assemblage d'essal (Voir QW-200.2}

Compagny name - Nom du constructeur © CMP ARLES

Procedure qualification record No. - Cenificat de quasification . 6PB03B068 Date - pate: 17 april 2003...........oovvvee
WPS No. - Suiant DMOS n*: HP160 ( SEE APPENDIX O1).iuiuvviuisireriiersrsiosansonisiesesmsiesmeersmsesessionsossissiessisssssssrsassss e sesesnsoeasessecs oressnsresemstimsisns soesssns vas
Welding process(es) used - Procédé(s) de soudage utiisé(s) | GTAW (141)

Types ({nanual, automatic, semi-auto.) - Types (manve!, ique ou seV avtomatique) | MANUAL

JOINTS (QW-402) - FREPARATION (GW-402)

75 |
— T~/ -

/!.9

— X
- L 3 3 : | ;
s Z <

Groove design of test GOUPON - Préparation ce Fassemblage de qualficetion
{For combination quallfications, the daposited waid matal thicknass shali bs recorded for each fiiler metal or process used)
quakification wiisend plusiew

(Pour e 1 prooddds au phesiewrs mélewr Capport, Npalsseur du milel d4posd camespondent § checun dientre oux JoX ¢re envegitinde)
BASE METALS (QW-403) - METAL DE BASE OU METAUX DE BASE (QW-403) POSTWELD HEAT TREATMENT {QW-40T) - TRAITEMENT THERMIQUE APRES SOUDAGE (QW-40T)
Materizl spac. - Spicicetion dos miteax :  ASTM A 240 Temperature - Tempéralurs: /.
Type or gradae - Typs ou nvence ;. TPIO4 Time & Temps: |
PNo.-NPI 8 . toP-No.-iNP: 8 ‘ Other - Aury bformetons |,
Thicknsss of test coupon - Epak da I lage de Quali : 10mm . !
Diameter of test coupon - Diamdtre de fassemblage de qustiicalon : | . {
Othor « Autres informations :  HEAT NUMBER MATERIAL N°* 239806 ’ GAS (QW-408) - GAZ @w-40e)
( SEE APPENDIX N* 02)......... ) Percent composition - Composkion en pourcer{age
. ' Gas{es) - Gaz Mixture - Mélange Flow rate - Déoe
Shielding - Protecton endrols  AGOANRHEL  iveserseemssannsenn 12 Umin
FILLER METALS (QW-404) - METAL OU METAUX D/APPORT (QW-404) Tralling - Treinerd | I ! I.
SFA specification - Spé (SEA): . 5.9 Backing - Protection envers : Argon Nertal L eveesreeisssssssssannns 22Umin
AWS classlfication - Clessiscetion AWS : : s ER 308U " ELECTRICAL CHARACTERISTICS {QW-409) - CARACTERISTIQUES ELECTRIQUES (QW-409)
Filter metal F-No. - N* ¥ du méied depport (] Current - Type ducowrsr:  DIRECT CURRENT
Weld metal analysis A-No, « i 4 ¢ rerwyss as ais atpost par hsson | wvvninnnsB Polarity « Polwtd : () TO THE WIRE
Size of filler metal - Oimensions du métal dappart 2 mm e | Amps. - Amptraga: 110 A pass 1) Volls - Votege: 14,4V (pass n'1)
Other - Autres nfomedons ¢ COMMERCLAL NAME: SAF NERTAL 18,10 [ AT Tungsten Electrode Size - Diametrs g felecirods do hungsténe . WT: 3.2
- . BATCH N* 19998 | coresessesfoccrrsons | OHIOT < Aubrog informations | 1264 (pass n°2) and 16V
( SEE APPENDIX N'03) ' . ’ ereresnen SOOI 133A {passes n* 3, lo 10} and 15,3V
Weld mata! thickness « Epsisseur ds métal déposé pas Assion ! o .
POSITION (QW-405) - POSITION DE SOUDAGE (Qw-40%)" - . : - TECHNIQUE {QW-410] - TECHNIQUE OE SOUDAGE (QW-410) -
Position of groovs - Posion dy chentreln ; 3G : Travel spead - Viesse Fovance ;. soe above
Weld progression (uphilf, dowrhill) « Sens de aograssion (mantary ou gazsencany UP HILL String or weave baad « Paste il ou passe datade s STRING BEAD oo viisnnsicmrnninssiinees

Cther - Aves ararmatars: | . Csciltation « Orc@asen ; !
Multipass or single pass (per side) - Mutpasse o monopesse par oot : MULTIPASS..
Singie or multiple siectrodes - Moo ou muatl dlecirodes : SINGLE ELECTRODE...

PREHEAT {QW-406) - PRECHAUFFAGE (QW-400) : R Other - Aures inioomatons ¢ Cleaning methode: ™ piqueur™
Prehaat temp, « Températurs oo prichauffege :  15°C No pass with thich» 12.5mm [ No peeling
Interpass temyp, - Tempéralurs entre'pessas:  <150°C . , Travel speed: Pass n‘1-z§an)frin ) { Passes n* 2 = 9.8 c/min
Other - Autres informations : | g -| Passssn®3, 4,6 and 8 = 7.6 c/min /Passn® § and 7 = 8.8 cr/min
. s . . | Passes § and 10 = §.8 cVmin ///.:‘, A2 ""5,\: (Tl/’ n;/;‘l/(:} Lrlln

Association pour fa Sécurité des Appareils & Pression - Tour Aurore - 18, place des Reflets - 92975 PARIS LA DEFENSE ,ZGecﬁ\(\— . \
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____Certificatn® - Page]
(615 8703 Blo 6l8, |o2n
. Identification particuliére ‘,Rév i
: PB41641
3
QW-483
Tensile test (QW-150)
Essai da lraction (QW-150)
Specimen No. Width Thickness Area Uttimate Uitimate Type of failure &
. . total load unit stress location
Repére de Largeur Epaisseur Surface Charge lolale Rm Typa ot position'
téprouvette ) mm mm mm? N N/mm? de la cassure
1 18.8 9.8 184.2 110500 600 Weld Metal
2 18.8 9.5 178.6 ' 109000 610 Weid Metal
/ / / ! A / /
/ / / / / / /
/ / / / / / /
/ / ! I / / !
/ / / / / / /
Guided-bend test (QW- 160)
Essai de pliage guidé (QW- 160)
Type and figue No. : Resuit
Type 8l n* de figua Résunst
SPECIMEN MARK WIOTH 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)
Essai de rdsifence (QW- 170}
. - Lateral expansion Drop welght
Specimen No. | Notch location Notch type Test temp, impact values Expansion lalérale Rupture de l'éprouvette
Fiovovvat | e roridn' oniae g niorg ,3'5‘:&7 & Shaar Juie 1 Boak [ Nobreak
1 Weld métal v - 196 116.6 - / 1.51 X /
2 Weld métal A - 196 - 1233 / 1.63 X !
3 Weld métal \% - 196 ] 106.6 / 1.11 X /
4 2 mm from WJ Vv - 196 . 248.3 / 1.99 X /
5 2 mm from WJ | \ -196 255 / 2.08 X /
6 2 mm from WJ \'% " -196 273.3 / 2147 X /
Fillet-weld test (QW- 180}
Assemblage el quafification en engle (QW- 180)
Result-satisfactory - Résultat satisfaisamt . (O .Yes - o [0 No-Nen Penetration into parent metal - Pénétraton dans ks métside base: [ Yes . Oul ‘T No-Non

Macro-results - Résutat de Fexaman macrographique | SEE TEST SHEET * METALLOGRAPHIC EXAMINATION" ON APPENDIX n* 06- SATISFACTORY
Qther tosts - Aulres examens ov essais . SEE TEST SHEET " RADIOGRAPHIC EXAMINATION" ON APPENDIX n® 05 - SATISFACTORY
Type of test - Autres axamens ou essais . SEE TEST SHEET * LIQUID PENETRANT EXAMINATION " ON APPENDIX n* 04 - SATISFACTORY wcovnvicvnniiumtimismiinsissmsnnessssions

Deposlt analys!s - Analse chimique du métal déposé . |

Other - Autres Informations | | R ~N

[0S0
Welders name: - MqCOURCKBoulevard Me'\ndole : Clock No. © . ! L e
Nom du soudeur 34 ie PGf;de B iC N* pointage . N poingan

Tes:s conducted by ;
&ssais effectuds sous Maulcrité de

bttt st e e e ar e ket e basdare Laboratery testNo, 1 1S 1361
Repére du lataraloirs

W cortify that the 5 ord are cnmct md !hat me test welds were ptepared, welded and tested In accordance with tha requlmments of Section IX of the ASME Code

Manutacturer - Constructeur | CMP ARLES

8y - Responsadie ! Mr MARTIN ' . Date - Oate ! O S/O é,/\/,’&g 3 . Signature - Signelvre

v
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