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REDACTEUR VERIFICATEUR
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1
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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 IX CHAUDIERES ET APPAREN.S A PRESSION
Enregistrement des conditions appliquses pour le soudage do Fessemblage d'essel {Voir QW-200.2)

Compagny name - Nom du canstuctewr | CMP ARLES

Procedure qualification record Mo, - Certificat de quatifcston |  6PB03B061 Date - pete: 26/ 03/ 2003
WPS No. - Suvant oM0S n*: HP159

Welding process(es) used - Procédé(s) da soudege utifisé(s) . SMAW
Types (manual, automatic, semi-aut0.) - Types (menvel, sutometique ou semi sutomatiqus) T MANUAL

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

an

N
@ \/., @

.4_4__ '2.

A
Groove design of test pon = Prépe do le bisge de quehicelon .
For cambination qualiications, tha deposited weld mstal thick ehall be recorded fer each Aller pstal of process used) .
{Pow e ¢ uscont pheel P o pé miteux d'epport, MNipeheoar du mids! dépoed onespandant § checun dendw oux dof 0w earepistiol

WHHM(WM)-AETMMMOUMMDEMSE(QWM'
Esterial apec, - Spdotivaton dee mbtmar . BA 240
Type o7 grads - Type ox nuence : TP 304

POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-407) - TRATTEAENT THERMIQUE APRES SOUDAGE (QWL40T)
| Yervperese - Tempdretro ; / ’

Tene - Temps: |
PHo.-wp: @, toPHe-a1P: 8 . Oher - Atv lnormstona ! |
Thick of test coupon - £p @ le 2o o P 10mm . !
Disrmetar of et COUPON - Diernddo do Fesserivage do qualifcagon | | /
Other - Auios bntormations | HEAT NUMBER MATERIAL N*239291 : GAS (QW-408) - GAZ (QW-408)
! - : Percent composié 3 - Composifon en p [
; o Gea{es) - Gax Mixtre - ssisnge Flow rate - 0éox
) Shielding - Profecéon eadrok | { . I {
FLLER METALS (QW-404) - aTar OU METALX OAPPORT (QW-404) Teadling - Trederd [} ! i
SFA specificalion - Spéciicssn (s#A) : : 84 5.4 Backing - Froiaton envers | / ! A
ANS clessificaion - Clessticeson AWS | . € 308L-15 € 308L-15 ELECTRICAL CHARACTERISTICS (QW-409) - CARACTERISTIQUES ELECTRIQUES (QW-400)
Filer matal F-No. - v F du méaal depport ’ $ 5 Cm-bpoam-gi: ORECT CURRENT
W-Hmwumydlm-rAamamwpp-: ] ! Polarity « Poaits . + TO THE ELECTRODE (1107) .
Size of fifler metal - Dinonsions du métal Fepport ; 25mm| 3.2 Armps. - Ampérage : B0 (1,2,5); 100 (3,4,6,7) Volts - vozge : 18(1,2,5); 20(3,46,7)
Other - Avres intrmadona ;|  COMMERCIAL NAME ; Bohler Fax EAS2| Bonhler Fox BAS2 ‘rmaowodesiu-mwmaumm: !
: BATCHN®: 21088535 2107084, Othar - Autea knformatons ;| )

' PASSN* (1,25) | (3467 1.

Weld metal thickness - Epsiseswr de métel dépoed per fusion <! [ - {

POSITION (QW-405) - FOSITION DE SOUDAGE (QW~408) _

Position of groove - Postion dy chenttein ; 3G . i

Weld progreaslon (uphitf, downhill)- Seos oo progression (montsnt ou dedcendantd i UPH!ILL
Sthec - Avre s informagons | / .

) \ .

/

PREHEAT (QW-408) - PRECHALRFAGE (Qi¥-408) “
Preheat mp. - Tempéretrs da hréch : NO ’ '
interpess temp. - Températae ente pastes | < 150°C

Other - Avtws inforneiona . |

/ f

TECHNIQUE (QW-410) - TECHMQUE DE SOUDAGE (QW-410)

Teavel epaed - Vinsse davence ! 6 cm/min{1 2,3,4) ; 4 em/min(5): § cmlmiq(ﬁ.?)
String or weave baad - Pease dioie ou passe dalayde:  STRING BEAD
Oscillation - Oscilaton: /|

Multipass or single pass (per side) - Magpasss ov monopasee per cost :MULTIPASS
Bingle or muttiple electrodes - kano ou mull diectodes | SINGLE ,
Other - Avtve intormatona s 47397 170 ( T/am oD

! 2eo0u¢ %w

!
!
!

T ; N
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" dentification particuiére  [Rev] 4
PB41641
QW-483
Tensile test (QW-150)
Eesal de traction (QW-150)
Specimen No, Width Thickness Area Ultimate Uttimate Typa of fallure &
total load unk stress location .
Repér de Largeur Epaisseur Surface Cheme totale Rm Type e position
t'éprouvetts . mm mm mm* N Nmm?* de la cassure
1 19,07 9,88 188,41 121 642 Weld Metal
2 19,12 9,62 18393 118 641 Weld Metal
! / / / / / !
/ / / / / ! !
/ ! / / / / !
/ / / ! ! / /
/ / / / / / /
Guided-bend test (QW- 160)
Essal de pllage guids (QW- 160)
Type and figue No. Resuit
Type ot n* de figue Résultst
SPECIMEN MARK WIDTH THICKNESS BEND ANGLE /
1 38 mm 10 min 180 ROOT BEND .NO DEFECT
2 38 mm " 10mm 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
/ /
Toughnm test (QW- 170)
de résience (QW- 170)
A ‘ Lateral expansion Drop welght
Specimen No. | Notch location |  Notch type Test temp. Impect values Expension letéraie Rupture de réprouvette
foorste | ireiane | ol | Temiehe e T Brosk [ Nobreak
1 MF A\ - 196 80 / / X !
2 MF \" -196 633 / { X /
3 MF Vv -186 58,6 ! / X /
4 ZL+2 v -186° . 93,3 / { X /
5 ZL+2 \Y - 196 110 ! ! X /
6 ZL+42 v -186 2133 / ! X /

Fillet-weld test (QW- 180)
Assemblege et qualiication en engle (QW- 160}

Result-satistactory - Résutat sststaisant! [] Yes oul O wo- Non

Penetration into parent metal - Aéndtaton dens ko métal do base : E Yes - Oul [m}

No - Non
Macro-results - Résutat de fexamen mecrographique | SEE TEST SHEET " METALLOGRAPHIC EXAMINATION " ON APPENDIX N*08 - SATISFACTORY
Other tests - Autres examens ovesseis |  SEE TEST SHEET * RADIOGRAPHIC EXAMINATION " ON APPENDIX N*04 - SATISFACTORY
" | Type of test - Autres examens ov esseis : SEE TEST SHEET " LIQUID PENETRANT E.XAM&NATION ON APPENDIX N*05 - SATISFACTORY
Deposit analysis - Arelyze chimigue dv métal déposé
Other - Autres inermagions : WPS ON | APPENDHX N°1
CERTIFICATE BASE METAL ON APPENDIX N°2 AND FILLER METAL ON APPENDIX N*3 . :
Welder's name: . Mr ROSSI ABAT. . Wo.? Stamp No. ; !
i Y ey
Tests conducted b 7 Laboratory test N 1S 1281
..:ﬁn edoctués sous f‘ly 2 Bauievard Mérindole Ropémnd: I!bonq blno
13110 Pott de Boug
We certify that hmnmmwmm st weilll QA4 DIGHEOL wotded Whacmmmwmmdemdmmuem
coriifions f i i3 a1 nm%mm la préparetion, hli.halondbcwmm.suh de soudege

o

Manufacturar - Construcisur! CMP ARLES'
By - Responsabie: “Mr MARTIN

Dnﬁ;-pob: og/'og/’&’at&‘ 'signxture-s?man: W#

_Association pour Ja Sécurité des Agpareils & Pression - Tour Aufo'ré + 18, place des Reflets - 82975 PARIS LA DEFENSE 2 Cedex ‘1
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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 {QMQS)
Suivent ASME Section IX CHAUDIERES ET APPAREILS A PRESSION

Enregistrament des conditions appliqué

pourle

dage de l'assemblage d'essal (Voir QW-200.2)

Compagny name - Nom du constnucterr © CMP ARLES
Procedure qualification record No. - Cerificat de quatbcstion . 6PB03B066

Woelding process(es) used - Procddé(s) de soudege utissé(s) .  GTAW (141)

WPS No. - Svvant OMOS o : HP158 ( SEE APPENDIX 01)......... osrenn reresrsariens

17 april 2003,

L T R Y T PR R YT PR PPy R R Ry PP E PR ¥ P Y PR P

Date - pate :

Types (manual, automatic, Semi-auto.) - Types (manuel, sutomatique ou sem/ aytomatique) : - MANUAL
JOINTS (QW-402) « PREFPARATION (QW-402)
]
P { 4
V/
f N
K | /
g R RN e =
?\’9 . j \ b"
_(Em?vc dnlgn of test coupon - Prép da fo blege de 8 .

sited weid metal thick

shall ba recorded for each filler mets! or process used)

or q 1, the dep
WWMMMMWMWWWWMMMWOMG?:“&MMM')

<| PNe.-ap: 8

BASE METALS (QW-403) - HETAL D 8ASE OU METAUX DE BASE QW03
Material spec. - Sptctlosnon des metsun 1 ASTM A 240

Typo or grade - Typs ov nuence © TP304

toP-No.-anp; 8
Thict of test coupon - Epsireeur de I 0o 0o quadi ¢ 10mm
Diamater of test couPOn - Diamiire 0e Messomblage do qualifcation : |

POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-407) - TRATEMENT THERMQUE APRES SOUDAGE (QW-40T)
Temperature - Tempérotury : /. . . N

Tins - Tempa: | i
Other - Aure iformetions : .
!
!

Other - Autres ivormations | HEAT NUMBER MATERIAL N* 239808
( SEE APPENDIX N° 02)

GAS (QW-408) - GAZ (aw-s00) .
WYOEGON 60 o

Percent composition - c.
Gas(es)- Gar HMixture - ksiange Flow rate - Déot

Shieiding - Prorvcton e AQOANSAB  Joeoroorsccmsmmsssnrn 14 Ui
FILLER METALS (QW-404) - METAL OU METAUX D'APPORT (QW-404) Traling - Trainer ¢ o ! Foun
SFA specification - Spéciscadon (SFA) : 59(5.9 Backing - f ermvers ; Y R P A8Umin (x)
AWS classification - Ciases AWS ER 308L |ER 308L ............... ELECTRICAL CHARACTERISTICS (QW409) - CARACTERISTIQUES ELECTRIQUES (QW-09)
Filler metal F-Neo, - N* F o mdtel dapport | 8i6 Current - Type cw cowrand ©  DIRECT CURRENT
Weld matal anelysis A-No. « 4 A« fesrs @ ned sipsed por trsicn | LR ] Polasity « polarte: () TO THE WIRE

| Size of filler metsl « Omensions du métel Fappon ; 2 men | 2mm Amps, « Ampsrage ;120 A ( pass n*1) Volts - Votege: 14,8 V (pass n*4)
Other - Aures infomations 1 COMMERCIAL NAME: SAF NERTAL 16,10 NERTAL 18 10 Tuagsten Electrode Size - i oo Fileckode da hungsténe 1 W 2
{ SEE APPENDIX N°03) .BATCH N*19198 | 19198....... Other « Autres'informafions :  125A (pssses n*2;:3 end 5 ) end 15V
‘ . PASSES n*1,3,5et7 2, d el 130A (passn’ 7 ) end 15.2V)

Welkd matal thickness « Epeissewr de métel ddposd per fusion | ....... Imm 136A (p n* 4 and 6) and 15.5V °

POSITION (QW-408) « POSITION DE SOUDAGE (QW-408)
Position of groove - Puson v chanten : 3G '
Weld progression {uphill, downhill) - Sens de argrassion fmortant ou descenaand © UP HILL
Othar - Awres nfaonations ./ .

(x) 2 operators in oppoaition for the first pass

Mr Costela (passes n® 1, 3, 5 and 7) and Mr BEGUE { passes n® 2, 4 and 6)....

TECHNIQUE (QW-410) - TECHNIQUE DE SOUDAGE (QW410)
Travel speed - Wesse davance ;588 gbove ’

String or weave baad - Passe ¢iaile supisse dalayde . STRING BEAD ovvveerviiminenissensinsnrsanecas
Osclllation « Cecitation: | .
Muttipass or single pass {per side) - Mutipasse o0 monopasse per ootd ¢ MULTIPASS.....o.oceriirenien

Single or multiple electrodes - Non ou mut sectrodes | SINGLE ELECTRODE {4

PREHEAT (QW-408) « PRECHAUFFAGE (QW-404)
Prehest temp, - Température do préchautege :  15°C
Interpass temp, - Temptratre entrd passar . <150°C
Other - Avkres i A

.

" | Travel epeed: Pesses ri* 3, 4, § end 6 ( 7.6 ervmin) ‘,/"'
P

Other « Astres intomations . Gleaning mehoda: * piqueur 7 vl 5“{2&9{5 AR
No péss with thich> 12.5mm {  No pesfing foas ¥
Travel speed: Passes n*1=2, and 7 ( 5 evmin)

{?‘l”*d-'? Tt T A S0 ey

e A
-Assoclation pour la Sésurité des Appareils 4 Pression - Tour Aufcre - 18, place des Reflets - 92975 PARIS (A DEFENSE 2 Cedex
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Certificat n° Page
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| ___._Idenlification particuliere  Reév/
PB41641
QW-483
Tensile test (QW-150)
Essai de traction (QW-150)
Specimen No. Width Thickness Area Ultimats Ultimate Type of failure &
total load unlt stress location |
Repére de Largeur Epeissaur Surface Charge tolale Rm Type ot position
Féprouvstie 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 Matal
/ / / / / ! /
/ / / / / K /
/ / l / / / i
/ / / ! / / /
/ / / / / / /
Guided-bend test (QW- 160)
Esssi de plage guidé (QW- 160)
Type and figus No. Resuit
Type et n* de figue Résutat
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}
Esssi de résilance (QW- 170)
Lataral expansion Drop weight
Specimen No. | Notch location Notch type Test temp. impact values Expansion lakirele Ruplure de Féprouvette
Repére da Amplacement Type Température Velewr de
Féprouvette da rentails denisde dressai riegency e Shear ol Break No break
1 Weld métal \Y - 196 140 ! 1.46 X /
2 Weld métal v - 1988 143 / 1.47 X /
3 Weld métal \ - 196 133 / 1.43 X /
4 2 mm from WJ Vv - 196 245 / 2.18 X !
5 2 mm from WJ \ - 186 243.3 / 2.00 X /
6 ..} 2mm from WJ v - 196 225 / 1.8 X !

Fillet-weld test (QW.- 180)
Assembiage et qualification en-engie (QW- 180)

1 No-wen B Yes.ow [ No-non
SEE TEST SHEET * METALLOGRAPHIC EXAMINATION" ON APPENDIX n* 08+ SATISFACTORY .ovuvvvcrsessssss s seseacns
SEE TEST SHEET*® RADIOGRA#HIC EXAMINATION® ON APPENDIX n° 05 - SATISFACTORY

SEE TEST SHEET " LIQUID PENETRANT EXAMINATION * ON APPENDIX n* 04 - SATISFACTORY

0O Yes.ou
Macro-results - Résultet de Fexamen macrographiqua |

Result-satisfactory - Résunat setistaisent | Penetration Into parent metal . Péndtration dans fo métal de base !
Other tests - Autres exemens ou essais |

Type of test - Autres examens ou essais |

Deposit analysls « mmﬂ—r——\

Qther - Autres informations] ﬁ s ﬁ ﬁ .

.................................................. 7 Boulevasd Mérindole

Welders name: | Msr coﬁhﬁ?‘%’é%@ue COCK No. ! Laverrmersmmsrsssssmssssicons Stamp No, : Loevoeersssnssesomssssssessssssss
Nom du soudeur N* pointage N pocnpon

Tesis sondusted by ! H S ';“ ...... Laboratory test Na, 1S {361

Repére du Iobontoin

Es533is eMectués sous I'aufo
We certify that the statbaants in th

comect and that the test welds were pmpued welded and tested In ar.cnrdmcn wﬂh the roqu!rnmenu of Section IX of the ASME Code
'Nouic-n‘lfbrftf Hude des ig “akamcthntpoamnw-msdchsmlx 08 #8 prép la ré et la conird des essais de soudage
Manufacturer - Constructeur:  CMP ARLES j
By - Responsatia: Mr MARTIN Date - ate :o‘S‘/b 6 /“Zoo %, Signature - Signeturs ; .
s .

Asscciation pour la Sécurité des Appareils & Pression - Tour Aurore - 18, place des Reflets - 92975 PARIS LA DEFENSE 2 Cedexl}



ATt Y P B ke Lo |t st o“—\n P e

Cert:ﬁcat n°

ot St et

6P:BO|3BOGG

o, BRI

t ldentification par\ncuhére

o e =y s

PB41641

e e T

/?f'c’*y'/\' C,'L

QW-483 PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (PQR)
(See QW-200.2, Section IX, ASME Boiler and Pressure Vessel Code)
Record Actual Condmons Used to Weld Test Coupon

QW-463 CERTIFICAT DE QUALIFICATION D'UN MODE OPERA TOIRE DE SOUDAGE (QMOS)
Suivant ASME Section X CHAUDIERES ET APPAREILS A PRESSION
Enregistrement des condltions appliquées pour le soudago de l'sssemblage d'essel (Voir QW-200.2)

COMPAGNY NAME - Nom 0 RSB | CMP ARLES. ..ot
Procedure qualification record No. - certifieal de quaffication . 6PBO3BO6E...................... e vt sene Date - Date :
WPS No. - Suvant OMOS n*: HP 158

Welding process{es) used - Procddd(s) de soudage utiisé(s) . GTAW (141)
Types {manual, automatic, 5emi-auto.} - Types (manuel, sutomatique ou semi avtomatique) | Manua!

......................... Crerersiaiasieriany

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

Groove design of test PON - Préparetion de I'e blaga te Quels
(For eomblmdon qwm\oadom, the daposited weld matal ﬂvcknou shall ba recorded for nch filar matzl or process uud)
e P wmnﬂurw«tmwmmw & checen dentre eux goll é&re ervegisirde)

BASE HETALS (QW-403) - METAL DE BASE OU METAUX DE BASE (aw-«y POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-407} - TRATEMENT THERMIQUE APRES SOUDAGE (a?/
Material spec. - Spsosiestion das meteux | o ereinsnemnnsnresmssnisansrassaaseressngosens Tempereture - Yo :
Type or greda « Type sunvence ...... ‘ /. “Time » Tempa ! rersene yd
PNe.-wp: toP-bo o p: / Qther - Ao ino ! ¥ /
Thickneas of tst coupon - Epaisseir de fe g0 do qualifcetion | / /
Dlamater of test coupon - Diamdtra de / 0@ Oe . / ) ,/
Other - Aures informations | ... / ; GAS (QW-408) - GAZ (aw~0%) /
Percent positipn .« ¢ e p o2

"""" // Gas{es) - Ger ixture - Metange

,/ : Shielding - Pr L E A
FILLER METALS (QW-404) - METAL OU METAUX DAPPORT ?404) Traling - Tranerd : yd
8FA specification - Spécttcarion ($FA; ! . ) Backing - f onvery ; ,/ R
AWS classiication - cta AWS | / ELECTRICAL CHARACTERIS (QW-409) - CARACTERISTIQUES ELECTRIQUES (QW-09)

Filler metal F-No, « N* £ du metel cupport | 4 - Current - Type du couran ;
Weld metal analysis A-No. - w4 mruuyre av mecst e por towon | cvees | Polarity - potanité /
Size of filler metal « Dimensions du métel caopart

Other - Autres i B

Weld metal thickness - !pc'cuu-/m«u 0éposd par fusion |

POSITION (Qw-405) DE SOUBAGE (QW-40¢) . TECHNIQUE (QW-410) - TECHNIQUE DE SOUDAGE (QW-410)
Position of groove - j chantretn | . Travel spasd - V¢esse dvvence :

Weld progression {uphjif, downhilf} - Sear 70 progross ou de String or weave bead - Paste eirote ou passe baleyde :
Otker « Aures / (PR . | Osciltaticn - o

.......... d : frevnnse | Multipass or single pass (per side) - Mutipesse ou monopasse pv 1N
/ it s s st sseensees e e Single or muitiple electrodas - Mano oy mutt ¢
~406) « PRECHAUREAGE (QW-406) L Other - Aures informations ;  HEAT MPUT (JICM)
mp. - Tl;vwmm de precheutfage | . | First pass: 21312, .SPI. ?Pﬂ'ﬂja(

Filing runs: pass 2222500/ pass 3 &nd 5= 14802
Capping runs: pass 4 end 8215885/ pass 7223712

' Association pour la Sécurité des Aspareils & Pression - Tour Aurore - 18, place des Reflets - 92975 PARTS LA D SE 2 Cedex
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QW-483 PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (PQR)
(See QW-200.2, Section 1X, ASME Boiler and Pressure Vessel Code)
Record Actual Conditions Used to Weld.Test Coupon

QW-433 CERTIFICAT DE QUALIFICATION D'UN MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE (QMOS)
Sufvant ASME Section IX CHAUDIERES ET APPAREILS A PRESSION
Encegistrement des conditions appliquées pour le soudage de Fassemblage dessal (Voir QW-200.2)

Compagny name - Nom du constructerr | CMP ARLES

Procedure qualification record No. - Certifcat oe qualificaton . 6PB03B068 Date - oate: 17 april 2003.........c.0u.e
WPS No. - Suvant DMOS a*; HP 160 ( SEE APPENDIX 01).uiiivrmvecriiesioreriesisnsnniuirereons Lerertbees st eeesiaree s Rt errreres sane SRrRE e e At eeEe e B EeAE eSS e e et e e ger enresent srare treareeness bes

Welding process{es) used - procddé(s) ds soudage utiisé(s) | GTAW (141)
Types (‘manual, automatic, semi-auto.) - Types (manvel, sutomatique ou semi automalique) | MANUAL

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

75
— T

Ao

3

e e amnd

o

(For combination qualifications, the deposited wald metal thickness thall be recorded for sach filer metel of process used) X
(Pow une quasliicedon Wlsent phusiswrt proodads ou phusisurs mélews depport, RMWMMMWJMMMMMM)

Groove deslgn of test coupon - Prdperation de fassembiage de quadiicetion

BASE METALS (QW-40) - METAL DF BASE OU METAUX OF BASE (QW=403)

POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-407) - TRAITEMENT THERMIQUE APRES SOUOAGE (avuon‘
Material 8pec. - Spéoticedon des meteun 1 ASTM A 240

?I'ompcpm « Tempéreture ! /.

Type or grade - Type ev nwence © TPI04 Tiwse & Temse: [
PNo.- K P! B . toPNo.-4wP: B . Other - Autv s 4
Thickness of test pon - Epek da I 0 de 10 mm . !
Diameter of tost Coupan - Diaméw do fessembisge do quedicalon © [ . !
Other - Autres fomations | HEAT NUMBER MATERIAL N* 239808 ' GAS (QW-408) - GAZ Qw04)
( SEE APPENDIX N* 02) Percent composition - Compostion en pourcentage
Gasles) - Gar Mixture - Mélange Flow rete - Débi
Shisiding - Protction eodrol ;. Agon Nertal /. luesmssssessssseens
FILLER METALS (QW-404) - METAL OU METAUX DAPPORT (QW404) Trakiing - Trebard © I ] ..
SFA specificetion - spé (SEA) ! . 5.9 Beclkdng - erers Argon Nertal [ J— rrearerans 22Umin
AWS classification - ¢ AWS: : veerns ER 308L | ELECTRICAL CHARACTERISTICS (QW-409) - CARACTERISTIQUES ELECTRIQUES (QW-409)
Filter metal F-No. - V" F du métel depport 8 Current - Type avcourznt . DIRECT CURRENT
Weld metal analysis A-No, « A wresrme & sttal ctposd s boion | 8 Polarity - Polertd : (-) TO THE WIRE -
Size of filler matal - Oimensians du métal Cappart © 2 mm Amps, « Amosrege : 110 A ( pass n*1) Volts - Vorage: 14.4V (pass n*1)
Other - Aures hiomations . COMMERCLIAL NAME; SAF NERTAL 18.10 reiminsessersionmene | Tungsten Electrode Size - Damdtre de felecirode o0 hagsténe ;. WT; 3.2
. ; BATCH N*19498 | cocooeresnrssfrsrneens Other - Aukres informadons | 126A (pass n°2) and 15V
{ SEE APPENDIX N*03) . ‘ : 133A (p n* 3,10 10) and 15.3V
Weld metal thickness - Epsissew ge métal ddposé per Aeion | -

POSITION {QW-405) - POSITION DE SOUDAGE (QW-405)"

TECHNIQUE (QW-410) - TECHMQUE DE SOUDAGE (QW10) -
Position of groove - Posibion gy chentrein : 3G

Travel spaed - Viesss fovece .  see above

Weld progression {uphill, dowrhill} - Sens de arograssion (moment ou gescenden) - UP HILL String or weave bead - Passe ¢irae ou passe balarde:  STRING BEAD
Cther - Auses avarmanans . | Cacillation » ¢ icit . /

.......... X : Multipass or single pass {per side) - Mutipesse ou monopeste par coté ; MULTIPASS,
........ . ' oo | Single or multiple electrodes - Mono ou muti dlecirodes : SINGLE ELECTRODE...
PREHEAT {QwW-403) - PRECHAUFFAGE (QW-408) Othar - Autres informetions . Cleaning methode: * piqueur””

Preheat temp. « Températwre oe précheufiege . 15°C No pass with thich» 12.5mm /  No pesling

Interpass termp. . Tempéralre entre passes .  <150°C Travel speed: Pass n'1-7_3cm;min ’ { Passes n® 2 = 9.8 om/min
Other - Aubos i H | Passesn®3,4,8 end 8 2 7.8 cwmin {Pess n® S and 7 = 8.8 cm/min
............................................ S . Passes 9 and 10 = 5.8 crvmin A, 43 .7 it mttid i fodofln 2 Ml 3 bt

Association pour la Sécurité des Appareils & Pression - Tour Aurore - 18, place des Reflets - 92975 PARIS LA DEFEﬁ?_Ge{{xT - \ - .,'\

e




. Certificatn® - Paae
(6> B 0]3.B|0 618, |21
.. \dentification particuliére Révl i
PB41641
A3
QW-483
Tensile test (QW-150)
Essei da lraction (QW-150}
Specimen No. Width Thickness Araa Uttimate Ultimate Type of fallure &
. total load unit stress tocation
Repére de Largeur ! Epaissaur Surface Charge lotale Rm Typc of posaon
téprouvette ) mm mm mml N Nmm? de fa casswre
1 18.8 9.8 184.2 110500 600 Weld Metal
2 18.8 9.5 178.6 ' 109000 610 Weld Metal
/ 1 / { { / /
/ / / / / / /
/ / / / / / /
/ / / ! / / /
/ / / / / / !
Guided-bend test (QW- 160)
Essel de pllage giidé (QW- 160}
Type and figue No., : Resuit
Type et 0* da fgue Résufiat
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 rédsikance (QW- 170}
. : Lateral expansion Drop welght
Specimen No. | Notch location Notch type Test temp, impact values Expansion letérale Ruplure de Méprouvelle
Repére de Amgplscament Type Température Veleur de . -
: % Shear Mlis Break No break
Féprowvetie dofontwe' d'entelie dessel m Crictolingé % 18 mm Oul " Nt
1 Weld métal \Y - 196 1166 - 1 1.51 X /
2 Weld métal v - 196 123.3 ! 1.53 X !
3 Weld métal Vv - 196 106.6 / 1.1 X /
4 2 mm from WJ v -196 . 248.3 ! 1.89 X /
5 2 mm from WJ | Vv - 198 255 / 2.08 X /
6 2 mm from WJ v T -196 273.3 / 2147 X /
Fillet-weld test (QW- 180)
Assemblage et quatificabon en engle (QW- 180)
Result-satistactory - Résuital satisfaisant: () Yes - oul [0 No-Noa Penetration Into parent metal - Péndtration dans fo méteide bess: [ Yes - Oui ‘T No-Nea

Macro-results « Résulat de Fexamen macrographique | SEE TEST SHEET * METALLOGRAPHIC EXAMINATION" ON APPENDIX n* 06- SATISFACTORY ...........
Other tests - Aulms oxemens ovesseis .  SEE TEST SHEET " RADIOGRAPHIC EXAMINATION" ON APPENDIX n® 05 - SATISFACTORY

Type of test - Autres examens ou esseis | SEE TEST SHEET " LIQUID PENETRANT EXAMINATION " ON APPENDIX n* 04 - SATISFACTORY
Deposit analysls - Analyse clinim du métel déposé | | .

Other - Autres infometions | /

Welder's name :

COURCYBoulevard Mer\ndole . T O B Stamp No. ! Loiecsnarenlmssscsssnrenssssminss
Nom du soudeur

13“0 PGf\dEB i¢ N* poinlage : N* poingan

..... oaeresessssrsessescssemsesetsresaremaresrsessnmennreerens | @D0rACry test No 1 1S 1381
Repére du latarsioire

Tes:s conducted by
Eszais effectuds sous "aulcrité de

*;r ord are correct and th-t the test welds were ptepared, welded and tested (n accordanco whh !ho mqukomentl of Section IX of the ASME COd'
K udadnrom'gnomcmaa-avunlvth respect des exigences de la Section X dans la préparet irole Cos essais do soudege
Manutacturer - Cosstucteur:  CMP ARLES . : . :

) . . )
By - Responsadla : Mr MARTIN Date - Ogte: O T /o f-v/éé'oa 'R, Slgnature - Sgnewre [

.

We certify that the
Ho
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