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Client / Castomer : AIR LIQUIDE AGS Gmbh  Engineered System N° : Rev 0
Doc. N°: 783-CS1 GENERALITES Echelle/Scale
GENERALITY E—@ /
Etabli par Visa Vérifié par Visa
Established Checked by
1 DOCUMENT DE REFERENCE Reference de documents
Code de construction: CODAP |
Construction code : ASME Vil div. 1
AP! 620 X
Spécification client : /
Buyer specification :
".‘ QUALIFICATIONS DES MODES OPERATOIRES DE SOUDAGE Procedure Qualification Record
) Suivant : AQUAP - NF.EN.288-3
According to : ASME IX
Autres / Others
3 QUALIFICATION DES SOUDEURS ET OPERATEURS Welders Performance Qualifications
Suivant: NF EN 2871
According fo : ASME X
Autres / Others
4 CONTROLE NON DESTRUCTIF | Non Destructive Examination
Suivant Spécification CMP Arlesn®: 783-CRYQSPEC 25
According to CMP Arles Specification n®: 783-CRYOSPEC 25

5 TRAITEMENT THERMIQUE Postweld heat freatment
Suivant procédure : NA
According fo procédure :

.r» TEMOINS DE PRODUCTION  Production test plates

Suivant Spécification CMP Arlesn®: 783-CRYOSPEC 25
According to CMP Arles Specification 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 & 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.

Welding by subcontractor : the subcontractor will be submit their own PQR for approval, these PQR will remplace the PQR
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 tolerances on bevellers are : -0/+3mm and +/-10°
j

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 compan;
All necessary precautions shall be taken to avoid disclosure.




CMP artes)

et Préfabrication d'Arles

Tonstructions Métalliques

1, Rue Copernic - Z.I. Nord - 13200 ARLES
®: 04.90.93.33.30 - T¢1éfax:04.90.93.33.31
Mail:contact@cmparles.com

DEPARTEMENT CRYOGENIE SOISSONST
13, Avenue de Coucy
02200 SOISSONS
2. 03.23.93.60.69 - Téléfax:03.23.93.60.78
Mail: eryo.soissons@cmparles.com

Dossier CMP Arles : 783

Page/Sheet 3

Client / Customer : AIR LIQUIDE AGS Gmbh

Engineered System N° © Rev 0

Doc. N° : 783-CS1

LISTE DES D.M.O.S.

Echelle/Scale
WPS LIST 6@ /

Etabli par
Established

Visa

Vérifié par Visa
Checked by

DMOS / WPS

Rev.

Observation

DMOS / WPS |Rev. Observation

0102

2201

0103

2203

0106

2204

0114

e

3110

0135

3203

0201

3205

0202

0206

0203

ololojojlo|o|o|@

2111

0204

0205

1108

1109

1113

1114

1115

e
Jpmr

1118

1135

1201

1205

1206

1311

1322

1345

1801

2104

0
0
1
0
1
1
2
0
2
0
1
1
1
1
1
1
1
1
1
0
2
2
2
1
0
0

2110

2113

)

0

Ce document est la propriété de CMP Arles. Il ne pourra sans autorisation écrite &tre utilisé ou communiqué 2 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 compagn)

Al necessary precautions shall be taken to avoid disclosure.




KeV / Impaect test

. D.M.O.S suivant ASME IX | DMOSN°/WPSN® | Rev.
ARLES] WPS as per ASME IX 0102 0 Non/No
Etablipar | MARTIN S. | Via Vérépar | HULIN | Viea Dat:  0a/11/02
Established Checked by '
Type do Joint: ‘Soudures Bout 3 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 : A 283 GrC, S 235 JRG2 or equivalent to e=48mmto  mm
Type / Grade : A283GrC, S235 JRG2 or equivalent t=0to  mm
Opérations | Préchauffage/ Preheating] InterPasses Tinterpass | PostChauffage / Post Heating T.TAS/PWH.T
TOUTES 15°C mini. < 250°C
ALL
Produits d'apport/ Flller metals
)g"Opérang Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb [AN
7 Tackwelding Electrodes : Esab OK 46.00 or equivalent 32 E 6013 51 2 1
1 . Eleoctrodes ;: Esab OK 46.00 or equivalent 4 E 6013 5.1 2 1
2 Wire / Flux : Lincoln : 161 /860 2 F7A2EH 12K 517 6 1
) | -
) Int/Ins ) \ \
¢ |
| Opérations Technique de soudage / Welding toehn. ‘ PosM Diam. |Cowsrant Parametres | Parameters
' Current HA) uv) | Vimmir
Tackwelding 111 : SMAW (Manual,Single electrodd  2G 32 | CC- | 100/140 | 23/27
1 111 : SMAW (Manual,Single electrodd  2G 4 CC- | 140/180 | 24/30
2 12 : SAW (Auto.,Single electrode) 2G 2 | cc+| 200300 | 28130 | 300/4!
~Ghesrvations [ Remerks

No retainers

! No peening
No recrushed slag

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




{

KoV T Impact test

)

r . D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N°/WPSN° | Rev.
Etablipar | MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN | Visa Date: (4
\p\ Checked by 04/11/02
Type de joint: " Soudures Bout & bout ) QMOS / PAR
Type of joint : Butt welds
Métaux de base / Base metals
. [PND: 1 Group: 1 ¢toPNb: 1 Group: ¥ ~Epalsseurs qualliiées | Thicknesses qualified
Nuances : A283GiC, S 235 JRG2 or equivalent to o=48mmto - mm
Type / Grade : A283GrC, S 235 JRG2 or equivaleat t=0to  mm
Opérations |Préchauffage / Preheating InterPasses Tterpass | PostChauffage / Post Heating T.TAS/PWHT
TOUTES 15°C mini. <250°C ' ' '
ALL ‘
: Prodults d'apport / Filler metals
) Opérations Marque et type / rade name and type Diam. SFA SFA | FNb | AN
) Tackwelding Electrodes: Esab OK 46.00 or equivalent 32 E 6013 5.1 2 1
1,2 Electrodes: Esab OK 46.00 or equivalent 32,4 E 6013 5.1 2 i
H e ' . H W | j
- ﬁn% /Ins I Y \ \
) | | ! |
—{ Opérations | Technique de soudage / Welding techn. | Position | Dlam, |Coume ~ Parametres / Parameters
Cument——1®) Uy) | Vimmm
Tackwelding|111 : SMAW (Manual,Single eloctrodd 2G/3G | 3.2 | CC- | 100/140 | 23/27
1,2 111 : SMAW (Manual,Single electrodd 2G/3G | 3.2 | CC- | 100/140 | 23/27
' 2G3G| 4 | CC-| 140/180 | 24/30 |
Obseivations | Remarks —
Pes de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead '
No retainers
) N°P°min8 '
Posiﬁon:For3Gposiﬁon,thppmgmssionoanbeUporDown




D.M.O.S suivant ASME IX | DMOSN°/WPSN° | Rev. | KcV/impact test
2 & - (<]
) CIVIEFT WPS as per ASME IX 0106 1 196°C
. )

Etablipar | MARTIN S. | Visa Vérifié par BULIN Visa Date:  19/06/03
Established Checked by
Type de joint: V' Soudures d'angle QMOS /PQR J:
Type of joint : Fillet welds 6PB03B061

Métaux de base / Base metals

PNb: B8 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 T.TASIPWMHT

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

s ackwelding Electrode : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 3.2 E 308L-15 5.4 5 8

) Welding Electrode : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E 308L-15 54 5 8

\_\"
A

) ] )

l- ) '

Opérations Technique de soudage | Welding techn. Posltion | Dlam,. |Courrant Parametres / Parameters

Curent—— @) uw) ]

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 / Remark

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

Cheaf 177



KoV 7 Tmpact test

"No retainers
j No peening

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 | DMOSN°/WPSN® | Rev.
B
Etablipar | MARTIN S, | Vise Vérifié par HULIN Visa Date:
Established Checked by \)% 04/11/02
Type de joint: ' Soudures Bout & 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 283 Gr C, S 235 JRG2 or equivalent to e=48mmto  mm
Type / Grade : A 283 GrC, S235 JRG2 or equivalent t=0t  mm
Opérafions |Préchautiage ! Preheating] InterPasses / interpass | PostChauffage/PostHeating |  T.T.A.S/PW.H.T
TOUTES 15°C mini. <250°C
ALL
Prodults d'apport/ Filler metals
i~ Opérations Marque et type / trade name and type ~ Diam. SFA SFA | FNb |AN
_ J Tackwelding Electrodes : Esab OK 46.00 or oquivalent 3.2 E6013 5.1 2 1
1t0 4 Electrodes : Esab OK 46.00 or equivalent 32,4 E 6013 51 2 1
4
/ /
3
1
Int/Ins ’
)
1) | | 60° | fad
Opérations | Technique de soudage / Weiding techn. | Position | Diam, [Coumant|  Parametres / Parameters
, | SRy uv) | Vimmm
Tackwelding|111:SMAW (Manual,Single electrode)| 2G 32 | CC-| 100/140 | 23/27
1to4 111:SMAW (Manual,Single electrode)] 2G 32 | CC-| 100/140 | 23727 .
' ‘ : 2G 4 CC- | 140/180 | 24/30
M&LﬁTR_efng&




D.M.O.S suivant ASME X DMOS N° | WPS N° Rev. KeV I Impact test
| (CIMILP apes) WPS as por ASMEIX 0135 1 -196°C
Etabll par' MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  15/06/03
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 Epalsseurs qualifiées /| Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304, 304L or equivalent to ¢ =_1(‘)6 mm t°2200 mm
Type / Grade : A 240 TP 304, 304L or equivalent t=0 mm fo 25 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
)‘{rackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 2.4 ER 308L 59 6 8
1 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 54 5 8
S J—
- =]
e oo
3to4
‘ l 1
45°
\_/__ [ 2to3 3 8
L o
1-: 2 15°
n n
S S
~ ~
)) 2 = S
, : =
Opérations Technique de soudage / Welding techn. | Position | Diam. %m': Parametres /| Parameters
i) BTN U(V) | ARGON
Tackwelding|141: GTAW (Manual , 2 operators) 2G 24 CC- | 90/130 14/18 14/18
1,2 141: GTAW (Manual , 2 operators) 2G 24 CC- | 90/130 14/18 14/18
3 141: GTAW (Manual , 1 operators) 2G 2.4 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
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)

D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N° / WPS N° Rev. KeV | Impact test
o B JSG o
) [@M N%L@e] WPS as per ASME IX 0201 1 -196°C
Etabli par MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  19/06/03
Established /vﬂ”{‘&’ Checked by
Type de joint: V  Soudures d'angle QMOS /PQR
Type of joint : Fillet welds 6PB03B0O61
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 el iz,: Toutch/l;ﬂJl
Type / Grade: A 240 TP 304, 304L or equivalent a = Toutes
Opérations |Préchauffage /| Preheating| InterPasses Interpass | PostChauffage / Post Heating TTASI/PWHT
TOUTES 15°C mini. < 150°C
ALL
Produite d'apport/ Filler metals
Opérations Marqgue et type / trade name and type Diam. SFA SFA FiNb | AND
; jjTackwelding Electrode:Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32 E 308L-15 54 5 8
Boo1,2 Electrode:Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E 308L-15 5.4 5 8
el
1103 . a 2
" /\ N/ A%
27 ,
e? /
1
)
Opérations Technlgue de soudage | Welding techn. Posltion | Diam. Cgsm Parametres / Parameters
A) Uv) |V{imm/mi
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

a = Voir Plans / See Drawing
2 passes mini. de chaques cOtés / 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

Observationg / Remarks
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D.M.O.S suivant ASME IX

SHOS W TWPS T | Rev. | KoV impact et
T -
|- P WPS as per ASME IX 0202 - 2 -196°C
Etablipar | MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Dete:  (9/09/04
Established Checked by
Type de jolnt: Soudures d'angle A pleine pénétration QMOS / PQR
Type of joint : Full Fillet welds 6PB03B066 + GPBO3BO6S
‘ Métaux do base | Base metals
PNb: 6 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 EpaissemsqmliﬁéulThickmssesquaiiﬁed
Nuances ! A240 TP 304, 304L of equivalent to ¢=1.6 mm to 20 mm
Type / Grade A 240 TP 304 , 304L or equivaleat t=0mmt..020mmf0tG‘TAWand0mmto20mmf0tSMAW
Opérations | Préchauftage / Preheating| InterPasses ! Interpass | PosiChaufiage 1 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 | AND
i Tackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
' 1,2 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 2.4 ER308L | 5.9 "6 8
or2 Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E30$L-15 5.4 ) 8
‘t 0to3
e Lo
w o 0
= S
~ ’ ~
) = | =
| Opérations | _ Vechnique de soudage | Welding techn. | Position Diam, |Couram]  Paremetres | Parameters
' CurrentI——R) uv) ARGON
Tackwelding|141: GTAW (Manual,2 operators) 2G/2F | 2.4 | CC-| 90/130 | 1418 .| 14/18
1 141: GTAW (Manual, 2 operators) 2G/2F | 24 | CC-| 90/130 14/18 14/18
2 141: GTAW (Manual,Single electrode) 2G/2F 24 | 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
4 / Rem
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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 No retainers
No peening

a= VouPlans/SeeDmmng
Simple passe poura <4 mm , nnﬂtxpassepcmra>4nm/$mglopassfora<4mm m\ﬂupassfora>4mm
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm

>Passesﬁréu/8u'ingBead

D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N°/WPS N° | Rev. | KcV/Impact test
@m WPS as per ASME IX 0203 0 Non/No
Etabli par | MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  5g/10/02
Established 4—‘%“"' Checked by \b
Type de Joint: " Soudures d'angle T QMOS / PR
Type of joint : Fillet welds
Métaux de base / Base metals
PNb: 1 Oroup: 1 t®oPNb: 1 Group: 1 Epaisseurs qualifiées /| Thicknesses qualified
Nuances ¢ AZ83GrC, § 235 JRG2 of oquivalent to e = Toutes / All
Type / Grade : A283GrC, S 235 JRG2 or equivalent a = Toutes / All
Opémﬁons Préchauffage / Preheating] InterPasses /Interpass | PostChauffage/ Post Heating TTASIP.WHT
TOUTES 15°C mini. <250°C
ALL
Prodults d'apport/ Filler metals _
I Opérations Marque et type / trade name and type " Diam. SFA ~ SFA | FND | AN
) 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
T—
A
) L )
" :
Opérations | Technique de soudage/ Welding techn. | Position | Diam, [Coumer|  Parametres / Parameters
| ' i T UV [ Vimnvm
Tackwelding{111 : SMAW (Manual,Single electrodd Ttes/All] 3.2 | CC-| 100/140 | 23/27
Welding |111 : SMAW (Manual,Single electrodd Ttes/All] 3.2 | CC- | 100/140 | 23/27
Ttes/All 4 CC- | 140/180 | 24/30
Observafions | Remerks



e

rﬂ_, D.M.O.S suivant ASME IX | DMOSN'TWPSN | Rev. | KcV/lmpacttest
WPS as per ASME IX 0204 - 2 -196°C
Etabfipar | MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  50/07/04
Established Checked by
Type de jolint: Soudures d'angle pleine pénétration QMOS / PaR ‘
Type of jOint . Full Fillet welds 6PB03B061 + 6PB0O3B066
#étaux de base | Base metals )
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epalsseurs qualifiées | Thicknesses qualified
Nuances ¢ ' equivale e= 1.6 mm to 20 mm ‘
Type / Grade : Azﬁ:ozz?ﬁm“;o%m t.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 TTASIPW.H.T
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
o Produits d’apport /| Filler metals
Opérations Marque et type / tade name and type Diam. ~ SFA SFA | FNb | AND
Tackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
1tod Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 2.4 ER 308L 59 " 6 8
orlto4 Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivaleat 32,4 E 308L-15 54 5 g
el
1103 2
AN I Q
45° ' 45°
rad
ec
Opéiations Technique de Moe I Welding techa. Position D|m, Courrant Parametres | Parameters
™™ 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 32 | CC+| 100/140 | 23/27
' ‘ -1 Al 4 | cc+l 140180 | 24730
Observations [ Remarks

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

2 passesmini. de chaque cBtés et a = Voir plans / 2 pass mini. on each sides and a = See drawings
Passes tirées / String Bead ‘
No retainers

Nopeeniné

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm
Grinding if '
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D.M.O.S suivant ASME IX

No retainers
:,Nopeening

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

r' DMOS N° JWPS N° | Rev. | KcV/Enpacttest
)
@MP A?H.Es] WPS as per ASME IX 0205 0 Non /No
: Lo
Etabli par | MARTIN S. | Vis Vérifié par HULIN Visa Date:  5g/10/0
Estabfished ~ Checked by \D ‘ 8/10/02
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 qualifices / Thicknesses qualified
Nuances : A 283 Gr C, § 235 JRGZ or equivalent to e = Toutes / All
Type / Grade : A 283 GrC, 8 235 JRG2 or equivalent t="Toutes / All
Opérations | Préchauffage | Preheating] InterPasses / Interpass PostChauffage / Post Heating TTAS/PWHT
TOUTES 15°C mini. <250°C
ALL
‘ Produits d'apport/ Filler metals
T Opétations Marque et type / trade name and fype Diam. SFA SFA | FNb | AND
T Tackwelding Electrodes: Esab OK 46,00 or equivalent 32 E 6013 5.1 2 1
a 1,2 Electrodes: Esab OK 46.00 or equivalent 32,4 E 6013 51 2
1
0to3
e L
wmn
5
(Opérations | Technique de soudage / Weiding techn. | Position | Diam. |Coum® Paramefres / Parameters
~ HA) U(v) | Vimmimt
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




D.M.O.S sulvant ASME I1X DMOS N° | WPS N° Rev. KcV | timpact test
WPS as per ASME IX 0206 0 -196°C
Etabti par MARTIN §. Vérifié par HULIN Visa Date:  (5/05/04
Estabfished 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 , 304L of equivalent to el , 62 = Toutes / All
Type / Grade : A 240 TP 304 , 304L or equivalent a = Toutes / All
Opérations | Préchauffage / Preheating] InterPasses / Interpass PostChauffage / Post Heating TTASIPWHT
TOUTES '15°C min. <150°C
AlLL
Produite d'apport/ Filler metals
Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FiNb | AND
Tackwelding Fil/Wire : Bohler EAS 2-FD or equivalent 1.2 E308LT1 5.22 6 8
1,2 Fil/Wire : Bohler EAS 2-FD or equivalent 12 E 308L T1 5.22 6 8
e
1103 a ?
45 ﬁ = /\ 45 TN\ |
N/~ ) N
e2 / '
1
)
Opérations Technique do soudage / Welding techn. | Position | Diam. m " Parametres / Parameters
| HA) uv) ATALS
Tackwelding|136 : FCAW (Ma.nual,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 cdtés / 2 pass mini. on each sides
Pas de passes d'epaisseur >12.5 rmm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead
No retainers
No peening
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1% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm
Pour des épaisseurs ¢ >5 mm , casser les angles 3 la meule 2 45° / For thicknesses e > 5 mm , grind the edges at 45°

D.M.O.S suivant ASME [X | DMOSN/WPSN° | Rev. | KcV/impact test
0 & (e}
() [@A‘ pﬁm&@ WPS as per ASME IX 1108 1 -196°C
Etabli par. MARTIN S. | Vi A Vérifié par HULIN Visa Date:  19/06/03
Established Checked by
Type de joint: V' Soudures Bout & Bout QMOS / PQR |
Type of joint : Butt welds 6PB03B066
Miétaux de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs gualifiées /| Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304, 304L or equivalent to e =—166 mm wzf)o mm
Type / Grade : A 240 TP 304, 304L or equivalent t=0mmto 20 mm
Opératlons |Préchauffage/ Preheating| InterPasses /Interpass | PostChauffage / Post Heating TTASI/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 | ANDb
’}Tackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
") 1,2 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
l
e
' R, ot
& [Int/lns , \ \1 \
e )
Opérations Technique de soudage / Welding techn. | position | Diam. %':"‘": Parametres / Parameters
T WA 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] 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

Cheaf 59



)

D.M.O.8 suivant ASME IX DRAOS N° I WPS N° Rev. KcV | impact test
o) ..
: (CIMIP sses) WPS as per ASME IX 1109 1 -196°C
Etabll par MARTIN S. | Visa ' Vérifié par HULIN Visa Date:  15/06/03
Established Checked by
Type de joint: ‘Soudures Bout & Bout QMOS / PQR
Métaux de base | Bage metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epalssesurs 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
Opératione | Préchauffage ! Preheating| InterPasses /Intsrpass | 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 2.4 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 54 5 8
60°
\ / 2
, i
Int/Ins 3 .t 0 4 1
1103
/
| Opérations Technlque de soudage / Welding techn. | Position | Diam. C;m!? Parametres / Parameters
A UV) | 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| 24 | 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

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
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)
)

D.;M.O.S suivant ASME IX DMOS N° 1 WPS N° Rev. KeV | Impact test
[+

| (CIVIP ases) WPS as per ASME IX 1113 1 -196°C
| .

Etabli par | MARTIN S. | Viea Vérifié par HULIN Visa Date:  12/06/03
Established : Checked by
Type de joint: " Soudures Bout 2 Bout QMOS /PaR
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 o e =—166 mm tozzo mm
Type / Grade : A 240 TP 304, 304L or equivalent t=0mmto 20 mm

Opérations |Préchauffage/ Preheating| InterPasses /Interpass PostChauffage I Post Heating T.TAS 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 | AND
) Tackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
B 1 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 2.4 ER 308L 59 6 8
P e N

- |
=1 | i
Int/Ins u 0tol I

e

/J—Z’/

* Opératlons Technique de soudage / Welding techin. | position | Diam. |Courent Parametres / Parameters
cument—— &) UV) | ARGOM
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

Passes tirées / String Bead
No retainers

No peening

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

Observations / Remarks

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
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D.M.O.S suivant ASME IX DROS N° 1 WPS N° Rev. KeV I iImpact test
) " o
_) [@M ME&J WPS as per ASME IX 1114 1 -196°C
Etablipar | MARTIN S, | Visa Vérifiépar | HULIN | Visa Date:  15/06/03
Established Checked by
Type de joint: \ Soudures Bout 4 Bout QMOS / PQR
Type of joint : Butt welds 6PB03B068
#étaux 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=0mm to 20 mm
Opérations | Préchauffage / Preheating] InterPasses /Interpass | PostChauffage / Post Heating T.TASIPWHT
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
Produits d'apport / Fliler metals
Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANb
':))Tackwelding Wire : Thyssea 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
75°
|
aar
e
| | ~ !
Int/Ins .
3 0416
)
) —_— —_ — - — —— - o -_— —
Opératlons Technlque de scudage / Welding techn. Position | Diam. Cg*umﬁ Parametres / Parameters
t
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°/TWPS N° | Rov. KeV / Impact test |
| [@MP MME‘@J WPS as per ASME IX 1115 1 -196°C
Etabll par | MARTIN S. | Vie Vérfigpar | HULIN | Viea Date: 15/06/03
Established Checked by
Type de joint: " Soudures Bout & Bout QMOS / PAR
Type of joint : Butt welds 6PB03B061 + 6PBO3B068
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
Opérations |Préchauffage / Preheating| InterPasses /Interpass | PostChauffage / Post Heating T.TASIPWHT
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 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
2 Electrode:Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E 308L-15 54 5 8
73°
|
RN
e
I ! " ‘
Int/Ins .
3 0a l6
)
) - - - - - - - - - - -
[ Opérations Technique de soudage | Welding techn. | Position | Diam. Cg:mntt 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
2 111:SMAW (Manual,Single electrode)| 1G/3G | 3.2 | CC+ | 100/140 | 23/27
1G/3G 4 CC+ | 140/180 24/30
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

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 IX DMOS N°/WPS N° | Rev. | KoV /impact test
[Wil[= ‘
j [@M ARLES WPS as per ASME IX 1118 1 -196°C
Etabli par | MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Viea Date:  12/06/03
Established - Checked by
Type de joint: V Soudures Bout 2 Bout QMOS / PQR
Type of joint Butt welds 6PB03B061
Métaux de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPiNb: 8 Group: 1 Epalsseurs 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 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
‘,f)Tackwelding Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32 E 308L-15 54 5 8
'} 1to4 Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4,5 E 308L-15 54 5 8
' 8
4
Int/Ins
) 60° c
i
Opérations Technique de soudage / Weldlng techn. Position | Dlam. O&tlman: Parametres | Parametsrs
ren,
i(A) U) 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
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i
i

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

D.M.O.S suivant ASME [X | DMOSN/WPSN° | Rev. | KcV/Impact test
‘1 [@-m@ﬂﬂﬁwl WPS as per ASME IX 1135 1 -196°C
“Etabli par | MARTIN S. | Visa Vérifi6 par HULIN Visa Date:  12/06/03
Established Checked by
Type de joint: ‘Soudures Bout & Bout QMOS / PQR
T ype of J oint : 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
Opérations |Préchauffage/ Preheating] InterPasses / Interpass PostChauffage | Post Heating T.T.ASIPWH.T
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
: Prodults d'apport/ Flller metals
Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANb
j,-)Tackwclding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
3 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 5.4 5 8
60°
3
/ [ /
el B—Y(— !
o . A .
Mnt/Ins - H B " nt/Ins K
2to3
) )) 60° c
[ Opérations Technlque de soudage / Welding tschn. Position | Diam. |Courrant Parametrss / Parameters
I(A) Wv) 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
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D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N°/WPSN° | Rev. | KcV/impacttest
(CIVIP snees) WPS as per ASME IX 1201 i -196°C
} .
Etabli par | MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  12/06/03
Established /ﬂ“’%ﬂ Checked by
Type de joint: Soudures d'angle QMOS /PQR
Type of joint : Fillet welds 6PB03B068
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;°“:“ i :i'l
Type / Grade : A 240 TP 304 , 304L or equivalent a= toules
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
»Tackwclding 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

k )

i Opérations Technigue de soudags / Welding techn. Position | Dlam. |Courrant Parametres / Parameters

Current

i(A) 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 14/18

Observations / Remarks

a = Voir Plans / See Drawing

Simple passe pour a < 4 mm , multipasse pour a > 4 mm / Single pass for a <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

No retainers

No peening

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm
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L

D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N° / WPS N° Rev. KeV I/ Impact test
B) i r e _ °
‘1 (IR ases) WPS as per ASME IX 1205 1 196°C
Etabli par' MARTIN §. | Visa Vérifié par HULIN Viea Date:  19/06/03
Established Checked by
Type de joint: ' Soudures d'angle QMOS /PAR
Type of joint : Fillet welds 6PB03B061
Métaux de base /| Base metals
PNb: 8 Group: 1 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées | Thicknesses qualified
: ; e=Toutes / All
Nuances : A240 TP 304, 304L or equivalent to — Toutes / All
Type / Grade : A 240 TP 304 , 304L or equivalent a=lod ‘
Opérations Préchauffage /| Preheating| InterPasses |interpass PostChauffage / Post Heating T.TAS 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 Electrodes ;: Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32 E 308L-15 54 5 8
| Welding Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E 308L-15 54 5 8
E—
a
\ |
) '
Opérations Technigue de soudage | Welding techn. Posltlon | Diam. Gg:mm;;tt Parametres | Parameters
i(A) 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

No retainers
No peening

a = Voir Plans / See Drawing

Observations / Remarks

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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lr D.M.O.S suivant ASME IX | DMOSN°/WPSN° | Rev, | KcV]impactfest
-]
@M ARLES] WPS as per ASME IX 1206 0 -196°C
Etablipar | MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  54/10/02
Established /,n%f 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 , 304L or equivalent to °f¥°“‘”;2ﬂu
Type / Grade : A 240 TP 304 , 304L or equivalent a = Toutes
Opérations |Préchauffage/ Preheating] InterPasses /Interpass | PostChauffage/ Post Heating TTASIPWHT
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
, : . Produits d'apport/ Filler metals
J_ Opérations Marque et fype / rade name and type Diam. SFA . SFA' | FNb | AND
) Tackwelding Fil/Wire : Bohler EAS 2-FD or equivalent 12 E 308LT1 5.22 6 8
. )] Welding Fil/Wire : Bohler EAS 2-FD or equivalent 1.2 E 308L Tl 522 6 8
\_\_’
a

) | | )

«_({ Opérations | Technique de soudage/ Wekiing techn. | Position | Diam, |Cou¥|  Parametres | Parameters

| cument @) UV) | ATALS

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

Observations / Rel
a = Voir Plans / See Drawing

Simple passe poura < 4 mm , multxpassepoura>4mm/Smglepassfora<4mm mlﬂtxpassfora>4mm
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm

Passes tirées / String Bead

No retainers

No peening

Transfert mode : Spray arc




(-

D.M.O.S suivant ASME 1X DMOS N° /WPS N° | Rev. KeV | bmpact test
O,
WPS as per ASME IX 1311 2 -196°C
Etabli par MARTIN S, | Visa Vérifié par HULIN Visa Date: 19/01/04
Established Checked by
Type de jolnt: Piquages sans reafort (Tous Diamétres) QMoS / PAQR
Type of joint : Nozzles without reinforcement (All Diameters) 6PBO3B068
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=_1~6mmt°20mm
Type/Grade: A 2400rA312 TP 304, 304L or equivaleat t=0 mm to 20 mm
Opérations | Préchauffage / Preheating| InterPasses /interpass | PostChauffage I Post Heating TTASIPWH.T
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
Produits d'apport / Filler metals
Opésations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANb
4 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 24 ~ ER308L 5.9 6 8

— |
45°
I (
1 le
int/Ins 0to2] /".2;/

) Opérations Technlgue de soudage / Welding techn. Position | Diam. m Paramefres | Parameters
HA) 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| 24 | CC- | 90/130 14/18 14/18
2 141:GTAW (Manual,Single electrode) | Ttes/All| 2.4 | CC-| 90/130 14/18 14/18

No retainers
No peening

Qbservations / Remarks

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

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

Cuznf 186




7 D.M.O.S sulvant ASME 1X DMOS N° I WPS W° Rev. KeV [ impact test
‘ ARLES 1322 2 -196°C
i WPS as‘per ASME 1X
Etablipar | MARTIN §. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  04/08/04
Established Checked by
Type de joint: Piquhges posés (Tous Diametres) QMOS / PQR
Type of joint : Nozzles without reinforcement (All Diameters) 6PB03B068
Métzux de base | Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 OGroup: 1 Epaisseurs qualifiées | Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304, 304L or equivalent to ¢=16mm 020 mm
Type/Grade: A 240 or A312 TP 304 , 304L or equivalent t=0mm to 20 mm
Opérations | Préchaufiage/ Preheating] InterPasses / interpass PostChauffage | Post Heating TTASIPWH.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 2.4 ER 308L 59 6 8
| 1 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 2.4 ER 308L 5.9 6 8
4 2 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 2.4 ER 308L 59 6 8

y 2—
e

No retainers
No peening

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

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

0 & 16 §,

: % ‘ /\45°

E

l/\—

JOpérations Technigue de soudage / Welding tachn. Position | Dimm, | Courmemt Parametres / Parametsrs
Current HA) ) ARGON
Tackwelding|141:GTAW (Manual ,Single electrode)|  All 2.4 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
Observations / Remarks

Chard 37




.DMOS N° / WPS N°

D.M.O.S suivant ASME IX Rev. | KoV 7impact test
D
) (CIVIP ssez WPS as per ASME IX 1345 2 -196°C
Etablipar | MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  55/09/03
Established Checked by
Type de joint: Piquages avec renfort (Tous Diametres) QMOS / PQR
Type of joint : Nozzles with reinforcement (All Diameters) 6PB03B061 + 6PB03B066
Métaux de base / Base metals
PNb: © Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées | Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304 , 304L or equival e= 1.6 mm to 20 mm
Opérations |Préchauffage/ Preheating tnterPasses | interpass | PostChauffage / Post Heafing T.T.AS | PW.H.T
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
Produits d’apport/ Filler metals
Opérations Marque et type / frade name and type Diam. SFA SFA FNb | AN
) Tackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 5.9 6 8
104 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 5.9 -6 8
or 3and 4 Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E 308L-15 5.4 5 8
O . B
o feees 7
] :
e
\ Int/Ins < 3to0b
) 45° :@L
) ,
Opérations Technique de soudage / Welding techn. | Position | Diam. cgl'”f:n: Parametres | Parameters
(A) U(V) | ARGC
Tackweldiiig | 14T GTAW (Manual, 2 operators) All 24 | CC-| 90/130 | "T#TI8 | 14/1
—1 1141. GTAW (Manual 2 operators) All 2.4 | CC-| 90/130 } .14418 - 14/1
2,3,4 141 .GTAW (Manual,Single electrode) All 24 | CC-| 90/130 14/18 | 14/1
or3and4 |111:SMAW(Manual,Single electrode) | -All 3.2 | CC+| 100/140 | 23/27
A | | .| 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 peening
2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm

Chad 157



t
%

D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N°/WPS N° | Rev. KcV / Impact test
) o - o
gclv sss) WPS as per ASME IX 1801 i 196°C
Etabli par MARTIN §. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  19/06/03
Established Checked by
Type de joint: Reparation soudure Bout & 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
Nuances : A240 TP 304, 304L or equivalent to e= 1.6 mm t0 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 PostChauifage | 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- | AN
)Tackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 2.4 ER 308L 59 6 8
)} Welding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 2.4 ER 308L 59 6 8
or Welding Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E 308L-~15 5.4 5 8
Meulage/Grinding q

Défout / Defect

Passes tirées

No retainers
) No peening

/ String Bead

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

Soudage aprés éliminaton du défaut par meulage / Welding afier defect elimination by grinding
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm

r
)
)
Opérations Tachnlgue de soudage / Welding techn. Position | Diam. Cou”rr;;: Parametres / Parameters
cu I(A) U() | ARGOR
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

Chanf reperat2




N

D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N° /WPS N° | Rev. KcV / Impact test
} @LM. F ARLESJ WPS as per ASME IX 2104 0 Non / No
Etabli par' MARTIN S. Visa' : Vérifié par BULIN Visa Date:  7/01/03
Established Checked by
Type de joint: “Soudures Bout & 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 : A283 Gr C, A 106 Gr B or equivalent to ei mm:o o
Type / Grade : A283 Gr C, A 106 Gr B or equivalent t= mmi om
Opérations Préchauffage / Preheatl InterPasses [ Interpass | PostChaufiage / Post Heating T.T.AS | PW.HT
TOUTES 15°C mini. <250°C
ALL
, Produits d'apport/ Filler metals
Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANDb
i Tackwelding Wire : Saf : Nertal 60 or equivalent 24 ER 7084 5.18 1
1,2 Wire : Saf : Nertal 60 or equivalent 24 ER 7084 5.18 1

e

hrﬁ/lns

J
%

]

3

Y

y{i
N

\

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm
Pour des épaisseurs ¢ >5 mm , casser les angles 4 la meule 4 45°

/ For thicknesses e > 5 mm , grind the edges at 45°

Opérations Technique de soudage / Welding techn. | Position | Diam. Courrant Parametres / Parameters
Curenti——®) U) | ARGOI
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| 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




P

v —

D.M.O.S suivant ASME IX | DMOSN"/WPSN° | Rav. KeV / impact test
-
@ P ARLES WPS as per ASME I1X 2110 0 Non/ No
Etablipar | MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa \p) Date:  (4/11/02
Established Checked by
Type de joint: V Soudures Bout 2 bout QMOS / PGR
Type of joint : Butt welds
‘ , Métaux de base / Base mefals
PNb: 1 Group: 1 ftoPNb: 1 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A 106 Gr B or equivalent to e=l6to  mm
Type / Grade : A 106 Gr B or equivalent t=0t  mm
Opérations |Préchautfage/ P 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 | AN
N Tackwelding ¥il / Wire : Saf : Nertal 60 or equivalent 24 ER 7054 5.18 6 1
1,2 Fil / Wire : Saf:Nerta]GOorequivalmt 24 ER 7054 5.18 6 1
73°
_
]
e 'I o
o
(RN i
el 1

| Int/Ins
_ , 0 & 16
)
) Opérations Technique de soudage / Welding techn.. | Position | Diam. Cowrrast T’?ametralPafameters
: Cument |10y U(V) | ARGO
Tackwelding [141: GTAW (Manual,Single electrode) 1G/5Gup] 2.4 | CC-| 90/130 | 14/18 14/1
1,2 141: GTAW (Manual,Single electrode} 1G/5Gup| 24 | CC- 90/130 14/18 14/1
Ob: ons / Rema ~

" No retainers
j| No peening

n

2% Thorinm tungsten electrode : Diam. 2.4 mm
-No backing flow

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 testj

{@MPA}R&ES] WPS as per ASME IX 2111 0 Non / No \

Etabli par | MARTIN S. | Visa Vérifié par EULIN Visa Date: 13/05/04 W
Established Checked by
Type de joint: Soudures Bout & bout QMOS / PQR 1
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=16to mm
Type / Grade : A 106 Gr B or equivalent t=0to mm

Opérations Préchauffage / Preheating| InterPasses /Interpass PostChauffage / Post Heating \ TT.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 Fil / Wire : Saf : Nertal 60 or equivalent 2.4 ER 7084 5.18 6 |
) 1 Fil / Wire : Saf : Nertal 60 or equivalent 24 ER 70S4 5.18 6 1
2 Electrodes : Esab : OK 46.00 or equivalent 32,4 E 6013 5.1 4 1
73°
|
o
e
5 | — |
| Int/Ins . |
3 0 a 16
)
) _ - - - _ - _ - _ _
Opérations Technique de soudage / Welding techn. | Position | Diam. CCWﬂ'a“t‘ Parametres /| Parameters
“TTHA) | U(V) | ARGO
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

Mhenf18



(

D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N°/WPS N° | Rev. KeV / Impact test
@M r ARLEQ WPS as Rer ASME IX 2113 0 Non/ No
Etablipar | MARTIN S. | Visa Vermepar [ HULIN | Ve ||, | Dot 110002
Established Checked by
Type de joint: \Soudures Bout & 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 : A 283 GrC, S 235 JRG2 of equivalent to e=48mmto  mm
Type / Grade : A 283GrC, S 235 JRG2 or equivalent t=0mmto  mm
Opérations |Préchaufiage T Preheating] InterPasses /intarpass | PostChauffage Post Heating | T.TASTP.WH.T
TOUTES 15°C mini. <250°C
ALL
Produits d'apport/ Filler metals :
)[ Opérations Marque et type / rade name and type Diam. SFA "SFA | FNb | AR
Tackwelding Eleotrodes: Esab : OK 46.00 or equivalent 32 E 6013 51 2 1
1,2 Eleotrodes: Esab : OK 46.00 or equivalent 32,4 E 6013 5.1 2 1
73°
‘ )
e o [
e 1
I Int/Ins .
0416
"~/ Opérations | Technique de soudage / Welding techn. | Position | Diam. c;uurm: Parametres | Parameters
e BT UV) [ Vimmin
Tackwelding|111 : SMAW (Manual,Single electrodg1G/3Gup| 3.2 | CC- 100/140 | 23/27
1,2 111 ; SMAW (Manual, Single electrodd1G/3Gup| 3.2 | CC- | 100/140 23/27
1G/3Gupl 4 | CC-| 140/180 | 24/30
Observations / Remarks
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness >12.5mm
Passes tirées / String Bead
No retainers
No peening




KeV | Impact test

Welding

141: GTAW (Mapual,Single electrode)

D.M.O.S suivant ASME IX | DMOSN'/WPSN°® | Rev.
L r ARLESJ WPS as per ASME IX 2201 0 Non/ No
Etablipar | MARTIN S, | Viea F Vérfepar | HULIN | Visa Date:  51/10/02
Established Checked by \ b)
Type de jolnt: |  Soudures d'angle ' QMOS / PGR
Type of joint : Fillet welds
Métaux de base / Base metals
PNb: 1 Oroup: 1 toPNb: 1 Group: 1 Epaisseurs qualifises / Thicknesses qualified
Nuances : A283GiC, § 235 JRGZ or 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 TTAS/PWH.T
TOUTES 15°C mini. <250°C
ALL
_ Produits d'apport/ Filler metals
Opérations Marque et type / rade name and type Diam. SFA SFA | FNb | AN
Tackwelding Fil / Wire : Saf : Nertal 60 or equivalent 24 ER 7084 5.18 6 1
Welding Fil / Wixe ; Saf : Nextal 60 or equivalent 24 ER 70S4 5.18 6 1
T
a
Opérations Technijue de soudage / Welding techn. | Position | Diam, |Coumrant Parametres / Parametors
Cument 1@y UW) | ARGOI
Tackwelding|141: GTAW (Manual,Single electrode) Ttes/All] 2.4 CC- | 90/130 14/18 14/18
Ttes/All] 2.4 CC-| 90/130 14/18 14/18

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 , multipass fora> 4 mm
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead

Observations / Remarks

2% Thorium tungsten electrode : Diam., 2.4 mm




. D.M.O.S sulvant ASME IX DMOS N°/WPS N° | Rev. KV / Impact test
} 2]
@M ARLES] WPS as per ASME IX 2203 0 Non / No
Eablipar | MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa \ ¢ | Date:  51/10/02
Established ﬁm\{;" Checked by
Type de jolnt: V' Soudures d'angle QMmos / PQR
Type of joint : Fillet welds
Métaux de base / Base metals
PNb: 1 OGroup: 1 tPNb: 1 Group: 1 Epaisseurs qualifices /| Thicknesses qualified
Nuances : A283GrC, A 106 Gr B or oquivalent 0 - e=Toutes / All
Type / Grade : A283 GrC, A 106 Gr B or equivalent a=Toutes / All
Opérations | Préchauffage { Preheati InterPasses | Interpass | PostChauffage / Post Heating T.T.AS /| PWH.T
TOUTES 15°C mini. <250°C
ALL
Prodults d’apport/ Filler metals
Opérations Marque et type / rade name and type Diam. SFA “SFA | FNb | AN
Tackwelding Eloctrodes: Esab OK 46.00 or equivalent 32 E6013 5.1 2 1
)| Weldng Electrodes: Esab OK 46.00 or equivalent 32,4 E 6013 5.1 1
T
/ A
)
. q ‘
Opérations | Technique de soudage / Welding techn. | Position | Diam. Courrad] __ Parametres / Parameters
. Current
HA) uv) | V(immim
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
a = Voir Plans / See Drawing
Simple passe pour a <4 mm , mulhpassepoma>4mm/Smglepassfora<4mm mlﬂupassfora>4mm
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead
No retainers
No peening




; _— D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N°/WPSN° | Rev. | KcV/Impact test
(CIVIP anes WPS ag por ASME IX 2204 0 Non/No
Etabli par' MARTIN §. | Visa g / Vérifié par HULIN Visa Date:  04/11/02
Established Checked by
Type de joint: "~ Y Soudures d'angle QMOS / PGR
Type of joint : Fillet welds
Métaux de base / Base metals
[PNb: 1 Group: 1 toPNb: 1 Group: Epaisseurs qualifiées | Thicknesses qualified
Nuances : A 283 Gr C, 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 /nterpass | PostChauffage / Post Heating T.TAS/P.WHT
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 : 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 .
a
) ! _
~‘| Opérations Technique de soudage / Welding techn, | Position | Diam, |Courrant Parametres / Parameters
Curront HA) uv) ATAL
Tackwelding|136:FCAW (Manual,Single electrode) | Ttes/All| 1.2 | CC+ | 150/210 [ 24/30 | 15/2
Welding |136:FCAW (Manual,Single electrode) | Ttes/All| 1.2 | CC+| 150/210 | 24/30 | 15/2
[e] IRe

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 , multipass for a > 4 mm
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 1X DMOS N° / WPS N° Rev. KcV | Impact test
]
) [@LM. PARLES} WPS as per ASME IX 3110 0 Non / No
Etabli par‘ MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  5/01/03
Established : Checked by
Type de joint: \ Soudures Bout & bout Qmos / PR
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 fo mm
Type/Grade: A 403 or A 312 TP 304, 304L or equivalent a=  mmto  mm
Opérations |Préchauffage/ Prehea InterPasses / Interpass | PostChauffage / Post Heating TTASIPWH.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
J Tackwelding Fil/Wire: Thyssen Thermanit JE 309L or equivalent 2.4 ER 309L 3.9 6 8
N ) 1,2 Fil/Wire: Thyssen Thermanit JE 309L or equivalent 24 ER 309L 5.9 6 8
73°
J
|
Y o
e
I ‘f' i
| Int/Ins \ -
‘ 04d 16
)
- ) - " " B - B B " " -
\> Opérations Technlque de soudage / Welding techn. | Position | Diam. °°‘""m't Parameftres / Parameters
current ——5a) UV) | 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

Observations / Remarks

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

No peening

With backing flow Argon : 10/15 V/min

1 2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm

Chanf 35



D.M.O.S suivant AGME IX | DMOSN'/WPSN° | Rev. | KcV/Impacttest
D .
Etablipar | MARTIN S. | Visa Vérlfié par HULIN Visa Date:  51/10/02
Established Checked by \)5)
Type de joint: ¥ Soudures d'angle - QMOS / PGR
Type of joint : Fillet welds
Métaux de base /| Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 1 Group: 1 Epaisseurs qualifiées | Thicknesses qualified
Nuances : A 240 TP 304 , 304L or equivalent o 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 I PWH.T
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
Produits d'apport/ Filler metals
Opérations Marque et type / rade name and fype Diam. SFA SFA | FNb | AN
I Tackwelding Eleotrodes : Avesta 309L or equivalent 32 E 309L-17 5.4 5 8
) Welding Electrodes : Avesta 309L or equivelent 32,4 E 309L-17 5.4 5 8
T
a
) \
- ) >
1 Opérations |  Technique de soudage / Welding techn. | Position | Diam, |Sourant Parametres / Parameters
Current
; ' . HA) U) |Vimmin
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
Oﬁm [ Remarks

' No retainers
No peening

a = Voir Plans / See Drawing
Simple pass¢ pour a <4 mm , nnﬂhpassepoma>4mm/8mglepassfora<4mm multipass for a >4 mm
Pasdepusesd’epmssmr>125nnn/Nopassw1ﬂaﬂmknas>125nnn
Paamhrées/StrmgBead




D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N° /TWPS N° | Rev. KeV / impact test
(@M r AH.EQ WPS as per ASME IX 3205 0 Non /No
Etabli par. MARTIN . | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  04/11/02
Established Checked by ,
Type de joint: V' Soudures d'angle QMOS / PGR
Type of joint . Fillet welds
Métaux de base / Base metals
PNb: 1 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A785GrC, § 235 JRG2 of equivalent to o =Toutes / All
Type / Grade : A 240 TP 304 , 304L or equivalent a=Toutes / All
Opérations |Préchauffage/ Prehea interPasses / interpass | PostChaufiage / Post Heating TTAS I PWH.T
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
‘ Produits d'apport/ Filler metals :
Opérations Marque et type / rade name and type Diam. SFA SFA | FNb | AN
I Tackwelding Fil/Wire: Thyssen Thermanit JE 309L or equivalent 24 ER 309L 5.9 6 8
Welding Fil/Wire: Thyssen Thermsnit JE 309L or equivaleat 2.4 ER 309L 5.9 6 8
) ( )
1 .4 ! .
'~ Opérations | Technique de soudage/ Weiding techn. | Position Diam. cm ~ Parametres / Parameters
urre A V) ARGO
Tackwglding 141:GTAW (Manual,Single electrode)| Ttes/All 24 | CC-| 90/130 | 14/18 14/1¢
Welding |141:GTAW (Manual,Single electrode)| Ttes/All| 2.4 CC- | 90/130 14/18 14/1t
Obsesvations / Remarks
a = Voir Plans / See Drawing
Simple passe pour a <4 mm, multipasse pour a8 > 4 mm / Single pass for 8 < 4 mm , multipass for 8 >4 mm
Pas de passes d'epaissenr >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
Chatf 477
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Constructions Métalliques o . At
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Client/Customer : AIR LIQUIDE AGS GmbH Page/Sheet  1/1
Document N° 783-QCD01

CHAPTER 5

WELDING

- 5.2: PROCEDURE QUALIFICATION RECORDS




DEPARTEMENT CRYOGENIE SOISSONS

@ M [[;)) ARL ES} 1, Rue Copernic - Z.I. Nord - 13200 ARLES 13, Avenue de Coucy
B: 04.90.93.33.30 - Té1éfax:04.90.93.33.31 02200 SOISSONS
Constructions Métalliques Mail:contact@cmparles.com &: 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 1/9

Client / Customer : AIR LIQUIDE AGS GmbH Engineered System N° &

Appareil : 1 X 1800MT LOX STORAGE TANK + 1 X 1000MT LIN STORAGE TANK
Item

QUALIFICATION DES MODES

o OPERATOIRES DE SOUDAGE

PROCEDURE QUALIFICATION
RECORDS

71
i
1 08/02/0§  HULIN 08/02/04 LEBOUCQ |4 080203 LEBOUCQ |4 A
4
EDITIONREFERENCE| DATE| NOM  |SIGN.|DATE| NOM  |SIGN.|DATE| NOM  |SIGN.|  vAb
EDITIONN| CLIENT REF. NAME NAME NAME STATUS
REDACTEUR VERIFICATEUR
DRAWN UP BY CHECKED BY
Classement CMP Arles : 7 8 3 'P QRl
) CMP Arles document N°

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 compan,
All necessary precautions shall be taken to avoid disclosure.




DEPARTEMENT CRYOGENIE SOISSONS
@ M P ARL Eﬂ 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

Tonstructions Métalliques Mail:contact@cmparles.com 2 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-PQR1 GENERALITES Echelle/Scale
GENERALITY E"@ /
Page DESIGNATION INDICE DE REVISION
description revision number
0|A|B|C|D|E|F|G|H
1 Front page 1
2 List of current revisions / subject of modifications 1
; 3 | PQRlist 1
¢ 5 \)
)
OBJET DES MODIFICATIONS
Subject of modifications
INDICE DE L'EDITION OBJET DE LA MODIFICATION
Edition N° Subject of the modification
1 Premiére diffusion / First issue

)

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 compagn
All necessary precautions shall be taken to avoid disclosure.




DEPARTEMENT CRYOGENIE SOISSONS

@ M P ARL ES] 1, Rue Copernic - Z.I, Nord - 13200 ARLES 13, Avenue de Coucy
&: 04.90.93.33.30 - T¢€1¢fax:04.90.93.33.31 02200 SOISSONS
Constructions Métalliques Mail:contact@cmparles.com 2: 03.23.93.60.69 - Té1éfax:03.23.93.60.78
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 0
Doe. N° : 783-PQR1 LISTE DES Q.M.O.S. — @ Echelle/Scale
POR LIST /
QMOS /PQR |Rev. Observation QMOS /PQR |Rev. Observation

6PB03B061 0
6PB03B066 0
6PB03B068 0

}
H

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.
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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

QW43 CERTIFICAT DE QUALIFICATION D'UN MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE (QMOS)
Suivent ASME Section X CHAUDIEERES ET APPAREILS A PRESSION
Enregistrement des conditions appliquées pour le soudage de Fessemblage dessel (Voir QW-200.2)

Compagny name - Nam du construcieur . CMP ARLES

Procedure qualification record Mo, - Certbiest do quakfication :  6PB03B061

WPS No. - Suivant D80S n* . HP159

Welding process{es) used - Prooédé(s) da soudege utifisé(s) . SMAW

Types (manual, automatic, semi-auto.) - Typss (menus,, etomatiqus ou semi suomatigue) :  MANUAL

Date- pate: 26/03/ 2003

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

@ N\l a
o

Groovodwignotmtcoupon h‘p«iond-hnomuooo quesiicefion
exated thick Mummmw«wwmm
mwmwmmwmwmwmwmm MMmdﬂhM}

sl ol

BASE HETALS (QW-403) - METAL DE BASE OU METALX DE BASE (QW-40Y) |
Eateral apsc. - Spsolicuten deo mibtmu | A 240

Typo of greds - Typo ow avanca ; TP 304 Tins - Temps /
Pélo.-trP: 8, WPNe-onP: B . O&wr - Ao nformatona . |
Thick of tzmt coupon - Ep a3 e 8 § s 10 mm . !

Diamster of et COUPON - Dlamidn de lessemdiage do quelicaton: | {

WMTMWM(WM-WMMWMA
| Toreperenme - Tempérada . |

Other - Autws intarmationa . HEAT NUMBER MATERIAL N*233201 ‘ GAS (QW-408) - GAZ (Qw~408)
I e : ’ © Pereont poeit A - C en po oo
; . Gas{es) - Gez Hbchasre - Matenge Flomw rats - DIb%
/ ) ’ Shislding - Proscfon endrod | ! . ! [
FLLER METALS (QW-404) - AETAL OU METAUX D'APPORT (QW~404) Tealing - Treinard [ ! !
SFA specificalion - Spéciicesian (S¥4) ! 5.4 5.4 Baclkdng - Protscton enver | 1 ! t
AWS classificalion - Clessicaion AWS | . E 308L-1§ € 308L-15 ELECTRICAL CHARACTERISTICS (QW-409) - ammmmmsmwm;
Filler matal F-No. - ¥° F dw médad Fepport S ] Current - Type dwoourent:  DIRECT CURRENT
Watd matal analyeis A-No. - 4 A & festss & adiel dipeed por hpen | ! ! Polasity - foleritd . <+ TO THE ELECTRODE(1t07)
Size of fitler metal - Oimensions du méts! Pepport | ’ 25mm}) 3,2 Arps. - Ampérege 80 (1,2,5); 100 (34,8,7) Volts - voitags . 18(1,2,5); 20{3 4 6.7)
Other - Aot inormedons ¢ COMMERCIAL NAME ; Bohler Fox EAS2| Bohler Fox GAS2 Tmms&:--mdnmamww: !

. BATCH N*: ) 2108535 2107084, Other - Aures intorrasons & {

PASSN' (1.25) | (3.46,7) il

Weld matal thickness - Epalsseur do mite! déposd par fusion | A ! : i :
POSITION (QW-A05) - POSITION DE SOUDAGE (QW-0%) | . . ) TECHNIQUE (QW¥-410) - TECHNQUE DE SOUDAGE (G410
Position of groove - Fostion du ahentredn | 3G . : - Travel spsed - Wesse davencs : 8 cm/min(1.2.3,4) ; 4 cmimin{(S) | § em/min(s,7)
Weld progreasion (uphill, downhill)- sem«mmsm(muoummw UPHILL String or weave bead - Pease ¢roks ou passe daleyde 1 STRING BEAD
Cther « Muhlmmom ! Oecillation - Oscillsfon . {
! - . . Multipass or single pass (per side) - saspazes oy monopeese par cotd (MULTIPASS
! : ] . Single or muitiple electrodes - ono ou mu ¢hectodes: SINGLE )
PREHEAT (QWN-408) - PRECHAUFFAGE (QW—406) . Other - Aures inomastons © |7 347 "’(‘v~ \I/cvn g9 X
Prehaat temp. - T de préchesiegs ; NO . ' . ! . (_,”,“,,0,,,
tndeTpass RaQ. - Yanpéralse ene passes: < 150°C . S ' b

Cther - Avtes inkanedans @/
!

-~ =

,

| ——
_ Assaciation pour la Sécurité des Apparells 4 Pression - Tour Aurore - 18, place des Reflets - 92975 PARIS LA DEFENSE 2 Cedex
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i

.,

g.
] PB41641 k
QW-483
Tensile test (QW-150)
Essal de treclion (QW-150)
Speciman No. Width Thickness Area Utttmate Uitimate Type of fallure &
total load unit stress location
Repdrms da Lamgeur Epsisseur Surface Chage fotele Rm Type et position
I'éprovvetia . mm mm mm* N Nmm? de la cassure
1 19,07 9,88 188,41 121 642 Weld Metal
2 19,12 8,62 18393 118 641 Weld Metal
/ / ! ! / ) !
/ / / / / 1 )
/ / / ! / / !
/ / / / ! 1 !
/ / / / / ! /
Guided-bend test (QW- 160)
Eesal do pliage guidé (QW- 160)
Type end figue No. ' " Result
Typo et n° de Bgue Résuttat
SPECIMEN MARK WIDTH THICKNESS BEND ANGLE /
1 38 mm 10 mm 180 ROOT BEND .NO DEFECT
2 38 mm © {0mm 180 ROOT BEND NO DEFECT
3 38 mm : {0mm 1680 FACE BEND NO DEFECT
4 38 mm 10 mm 180 FACE BEND . NO DEFECT
/ /
Toughness test (QW- 170)
Essal do résiBence (QW- 170)
: - ' Letera! expansion Drop weight
Specimen Mo, | Notch location |  MNotch type Teet temp. Impact values Expenelon Istérsle Rupture de Féprouvetie
Fagimovette A&"f'm traise i avivaid mw"f‘" % Shear s Break Mo break
1 MF \" - 188 80 ! / X )
2 MF - \Y% -196 633 / / X !
3 MF \Y -196 ' 56,6 ! ! X !
4 ZL+2 \' -196 . 933 ! ! X !
5 2L+2 v - 186 110 / / X !
6 ZL42 \' -188 2133 / / X /

Fillet-weld test (QW-180)
Assamblege et quesiicetion en engle (QW- 160)

Resuit-aatistactory - Résufe cetisfeisent | O Yes-ou 0O No-wen Penetration lnto parent metal - Péndéreton dens je métel do bess: [} Yes - Ouf =]

Ro - Non
Macro-results - Résutal do fexamen macrogrephique | " SEE TEST SHEET * METALLOGRAPHIC EXAMINATION * ON APPENDIX N°08 - SATISFACTORY
Other tests - Aures exsmaens ov essais ;. SEE TEST SHEET ® RADIOGRAPHIC EXAMINATION * ON APPENDIX N*04 - SATISFACTORY
Type of test - Aures examens ou essals | SEE TEST SHEET " LIQUID PENETRANT EXAMINATION * ON APPENDIX N*05 - SATISFACTORY
Deposit analysis - Anelyse chimiue du métal déposé & | B '
Other - Autres infrmatons ; WPS ON APPENDX N°4
CERTWICATE BASE METAL ON APPENDIX N°2 AND FLLLER I.EI'AL ON APPENDIX N°3 : .
Welder's name: . Clock No. . | Stamp No. ! !
Nowm du soudetx w’ﬁ gw ) N* paingon
Tesss conductsd by : ’ Laboratory test No.© 1S 1281
Essais effectués sous r'e T 3autevand Mérindoke Repdre du jaborsioire
. 13110 Pos 1 de Boug :
We certify that In this record are correct and that MMH &4 poEREE8 walded Whnm%hmmmdwmmdhquM
cort¥ons I' des 0 nts ci-a W‘W&c‘oﬂ la prépareton, hi“hdondlowmdumﬂl soudnge _

Manufacturer - Constnctour: CMP ARLES' '
By - Responsabie’ M MARTIN

tm;-pm: OS/OG/—ZOQS, .S‘gnlhn'o-&‘jmtun: WGL

Assaociation pour la Sécurité des Agpareils & Pression - Tour Auro're"- 18, place des Refiets - 82975 PARIS LA DEFENSE 2 Cedex
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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)
Suvant ASME Section [X CHAUDIERES ET APPAREILS A PRESSION
Enregistrement des condiions appliquées pour le soudags da l'sssemblage d'essal (Voir QW-200.2)

Compagny name - Nom v constructerr : CMP ARLES

Procedure qualification record No. - Cartifcatl de quatication . 6PB03IB066 Date - pate: 17 april 2003........cevevenin,
WPS No. - Suvant OMOS n*; HP158 ( SEE APPENDIX 01)....occeninnnne reeeranenaes Coersrees e esares ireererenees R rearersenaense ettt ea et e e et e e e .
Welding process(es) used - procddé(s) ds soudage uiisds) :  GTAW (141)

Typ\es (manual, automatic, semi-auto.} = Types (manue/, aul fique ou sami agtomatique) : MANUAL

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

J

Groove dnl-gn o!usleoupon - Prdparston ds lessamblege de quakiceton .
- (Foreoq:bhaﬁonqudﬂczﬂom. deposited weid metal al thickness shall be recorded for each filler metal or process Usaed)
{Pour une ueticadon viiBeard phak procdeda ou pi mwwammmomqmmmmmﬂ

BASE METALS (QW-403) - METAL DE BASE OU METAUX OE BASE (QW-RY POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-40T) - TRATTEMENT THERMOUE APRES SOUDAGE (QW-40T)
Hsteriad apec, - Splottostion des mataur . ASTM A 240 Temp ® « Temp o y
Type or grads - Type ou nwence : TP304 . Tims - Temps : |
A PdNe.-wp: 8 . toPNe. -8NP 8 . Other - Aute & )
Thick of test coupen - Epsissnr b Fessembisgs d queddoston: 10 mm : !
Dhnnwo(u:teoupon - Diamtire 0o Fassemblege do quelication: [/ . !
Othet - Autrss indimations . HEAT NUMBER MATERIAL N* 239608 ' GAS (QW-408) - GAZ (GW-405]
( SEE APPENDIX N° 2) ) Percent composition - Compasiion en p o
Gas{es) - Gar Hixture - atétsnge Flow rate « Déo
Shisiding - et AGONNEAE [ eereerresesmenns 14 ¥rin
FILLER METALS (QW-404) - METAL OU METAUX C'APPORT (QW-404) Tratting - Trainerd : ! ! [ F
SFA specification - Spsciicasion (SFA] | 59159 Backing - Profecfon envers | Argon Nertal L evveraseemssrezasareseecsies 48Umin (x)
AWS claseificaton - Clesstt AWS | N ER 308L ERsosL o | ELECTRICAL CHARACTERISTICS (QW-409) - CARACTERISTIQUES ELECTRIQUES (QW-407)
Filler metal F-Neo, « N* £ cu mdial dapport 6|8 Current - Type ducowrent ;. DIRECT CURRENT
Wold matal anelysis A-No. » i A e fesayir @ oad stmed por isea | 88 Polarity - poiarte: {-) TO THE WIRE
| Size of filler metal - Dmensions du métel deppont : 2 men | 2mm Amps. - Ampérege: 120 A{ pass n*1) Volts - Votage: 14.8 V (pess n*1)
Other - Autres infonnations . COMMERCIAL NAME: SAF NERTAL 18,10 NERTAL 1@ j0 Tungatan Electrode Size - Diemete de réleckode de tungaidna 1 WT. 2
( SEE APPENDIX N*03) . BATCH N*191968 | 19198....... Other - Autres informalions . 125A (passes n*2,-3 and §) end {15V

PASSES 1.3, 517 2, 4ett

i 130A (passn® 7 ) end 15.2V)
dem-hl thlcknm e L T H——

Imm ... e | 138A (passas n* 4 and 8) and 15.5V °
POSITION (QW40S) - POSITION DE SOUDAGE (QW—40S) * : ) TECHNIQUE (QW~610) - TECHNQUE DE SOUCAGE (QW-410
Position of groove - Feston ds chanted ; 3G ‘ ) Travel speed - Wesse Covanc ! 0@ 8bove ' .
Weld progression {uphill, downhill) - Sans % arogretsicn (mortant ou 2ercenaand . UP HILL String of weave Daad - Passe stois v passe dalayes | STRING BEAD .o vt snssisssenninees
Other - Autres nfometions © / . Osciliation - Oecdation : | .
(x) 2 operators in opposition for the first pess | ’ ) n Multipass or single pass {per side) - Mutipesse ou monopasse par civd : MULTIPASS
M Costala (passes n* 1. 3, § and 7) and Mr BEGUE ({ passes n° 2, 4 8nd B)..ocrversscsnsrsive s Single or multiple electrodes - Moro ou musf disctroder | SINGLE ELECTRODE..
PREHEAT (QW-408) - PRECHAUFFAGE (QW-408) N | Other - Amres Inonmasions :  Cleaning methoda: * plqueu” 7 vl & t-cc """-)v TR
Prehost temp, - Terméraiure do préichauege | 15°C .| No piss with thich> 12.5mm {  No pesting
Interpess temp. - Tamptrature entré passer | <150°C ' Travel speed: Pestes n*1a2, end 7 (5 cvmin)
Other - Autea ona & .., . | Travel speea: Pessas ® 3, 4, § end 6 ( 7.6 avmin) .

P
.

I’a--]" €l et T LSl NIy
e
-Association pour la Sécurité des Appareils A Pression - Tour Aurcre 18, place des Reﬂets 92975 PARIS LAD"FENSE 2 Cedex
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Certificat n® . |Paae
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PB41641
QwW-483
Tensile test (QW-150)
Essal de traction (QW-150)
Specimen No. Width Thickness Area Uitimate Ultimate Type of faliure &
total load unit stress location ,
Repére ds Largaur Epaissaur Surface Charge lotale Rm Typa et postion
Féprouvetie . mm mm mm? N Nrnm* ) dg ls cassure.
1 18.8 10,2 191.8 115500 602 Weld Metal
2 18.8 10,3 193.6 117000 604 Weld Metal
/ 1 / / sl / )
/ ! / / ! o /
/ / / / / ! ]
\ / / / / / / /
) / / / / / / /
Guided-bend test (QW- 160)
Essai de phage guicé (QW- 160)
Type and figue No, ) Result
Type ¢t n* de fgue 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)
Essui e résibance (QW- 170}
Lateral expansion Drop welght
Specimen No. | Notch location Notch type Test temp, impact values Expansion lalérale Ruplure de Péprouvette
Repére de Amplacemant Type Température Yalowr do
v % Shear Bils Break No break
Féprouveite da entaile dentas dessal e % & ou . Noar -
1 Weld métal \' - 19§ 140 ] 1.48 X !
) 2 Weld rhétal v - 196 143 1 1.47 X /
) ) 3 Weld métal v -196 133 / 143 X 7
4 2 mm from WJ \ -186 - 245 ! 2.18 X {
5 2 mm from WJ A" - 196 243.3 / 2.00 x !
6 {2 mm from WJ Vv - 196 225 / 1.8 X 1
' Fillet-weld test (QW- 180)
Assemblage et quakficstion en-engle (QW- 180)
Result-satisfactory - Résuftal satiteisent: [ Yes . ouw O No-Nen Penetration Into parent metal - Péndtration dans ke méta/ de base: [ Yes . Ouw O No-wos
Macro-results - Résultet de Feramen macrographique :  SEE TEST SHEET " METALLOGRAPHIC EXAMINATION® ON APPENDIX n* 08- SATISFACTORY .............
Other tosts - Autres axamens ou essais ;. SEE TEST SHEET * RADIOGRAPHIC EXAMINATION® ON APPENDIX n® 05 - SATISFACTORY
Type of test - Autres exsmens ou esssis | SEE TEST SHEET * LICIUI'D PENETRANT EXAMINATION " ON APPENDIX n* 04 - SATISFACTORY wccvinnniemmsrcnmsrmsmssnensssssssiesnn
Deposit analysis - Analyzg.crimeus aume T g '
Other - Autres informations| / Q s ﬂ ﬁ
............ A Boulevard Hérindete
Weldersname: | Msr co%@ﬂ&"‘%ﬁ%ﬁ - GIOCK NO. T uvmsssmmessssnssssssssinsrsas stamp No. : /
Nom du sovdewr el 3 N* pointage . . N* poingon
Tests sondusted by ! S oo oarienaee et ie s s eses et bR 4R SRRSO AL SR SRR et e nhes Laboratory test Na.: 13 1361
Efszn alfectisés sous fautonté q . Repéme du labomgiu
We certlfy that the statvae hiz ceserd< comect and that the test welds were ;':repa}ed, welded and tested In accordance with the requlnm.cn.u of Section IX of the ASME Code
.Nou:wﬂbf.ur Hude das " 9 17 d-cwdc(hn:paaou_uigmc'udchSodionn(damhpripmﬁon,ladai.uﬂono_tkcorrbﬂedncm&dc:wdcq-
j Manufacturer - Constucsur; CMP ARLES ) ) ’ ’ j
By - Rosponsable : - MrMARTIN Data - Date 1O 'SC(/o G /’ Poes . s|gnaf:urv - Signaturg !h

Asscciation pour la Sécurité des Appareils & Prassion - Tour Aurore =18, piace des Reflets - 92975 PARIS LA DEFENSE 2 Cedex
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Identification particuliere i
) PB4 1641 :
BAREA, S
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)
Sulvan! ASME Section [X CHAUDIERES ET APPAREILS A PRESSION
Enregistrement des condltions eppliquées pour le soudage de I'assemblage dessel (Voir QW-200.2)
Compagny name - Nom du constrretaur @ CMP ARLES...o.vocveveereeiees etrerbeeaae s e b treeeeateee s oL sa e R SA SR e R R e ba e s aRE e o408 Tae St 4 brta e e eraesebaetes neeeren nus .
Procedure qualification record No. - Certifcal de quathication | SGPBO3BOES.......ccouveeeviorisreisennns eeeeetenear et aens Date - Date: 17 apdl 2003.........cccvveenns

WPS No. - Suvant DMOS n*: HP 158
Welding process(es) used - Procédd(s) de soudage utisé(s) |

.................... LR P TPI YT TR T

GTAW (141) .....
Types {manual, automatic, semi-auto.) - Types (manuel, automatique ou semi automatique) ;.  Manual ,

............................................................. L PO

.............. fer e r it et esrrarriarerantetionanariiatniasane

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

Groove design of test

Pt
- F

de l'e de

Wi " hyf

P ?

{For ion § , the dep vrald metal thick
(Powr une quatication Wilsant plusieurs prectuds ou phuloury

used)
métew Peppert, Npalsseuw du métel ddposd comespondent § checun dentre eux gof e ervepairds)

qualiiceton .
shall be recerded for eech fitlar metal or procass

BASE METALS (QW-403) - METAL DE 2ASE QU METAUX DE BASE (QW-€03)
HAaterial epec, - SpéoBication dos mta

'Tompcr-tun-

POSTWELD HEAY TREATMENT (QW-407) - TRATEMENT THERMIGUE APRES SOUDAGE (07/

Rods

Size of flller metal « Dinensions du métal cappart
Other - Awer i :

Type or grede - Type ou nvence | y4 Tima « Tempa | s ol
P-No.- A" P! . to PNo. - o P! /. Other - Autre informatk " -
Thic of test cOUPON - Epaisseir do e do quati / /
Diemater of test coupon - Dismétre de 1 08 0o / ) ,/
Other - Aures it A GAS (AW-498) - 5AZ (oW-408) /
// Percent compositipn™ ¢ ea p 0
/ Gas{es) - Ger ture - Métengs Flow rate - Dsba
,/ : Shielding + £ endrof |

FILLER METALS (QW-404) - METAL OU METALX D'APPORT ?(«m Trating - Trenard ; yd
8FA specification - Speaication (SFA): Backing - Protectian envers | ,/ R
AWS clsssHication - cte AWS / ELECTRICAL CHARACTEFU% {QW-4089) - CARACTERISTIQUES ELECTRIQUES (QW-09)
Filler metal F-No. - ¥° £ du metel dapport ; / Current - Type du courant !
Weld metaf analysis A-No. » i 4 @ fessiyrs & meas PUBER L rresissnearesasninianee

Polarity - Posrid /

/.

Weld metal thickness - Muu/m‘m 06p038 par fusion |

POSITION (QW408) - D& SOUDAGE (QW-405) |
Position of groove - j )

TECHNIQUE {QW-410) - TECHNQUE DF SOUDAGE (QW-410)
Travel spoed - VResse dovence :
String or weave bead - Pesxe ¢irote ou pasee balsyda
Oscillatien - ©

................ Multipass or single pass (per side} - Murpasse ov P par soé
Singie or multiple electrodes « Mono ou muld ¢/
4'{8) * PRECHAUFFAGE (QW-406) Othar - Aures informations : HEAT IMPUT (J/CM) ’
- - Tempéraiuee de précheuftags : First pass: 21312_972.%%&):’ .....................
interpats temp. - Tempéraiure entre posser : e | Filing runs: pass 2522600 pass 3 and 5= 14502 o
: Capping runs: pass 4 end 6216885/ pa1s 7223712 ¥
...... s l\w L e
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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 (QMOS)
Stivent ASME Saction X CHAUDIERES ET APPAREILS A PRESSION
Enregistrement des conditions appliquées pour le soudage de lassemblage d'essal (Voir QwW-200.2}

Compagny name - Nom du constructerr . CMP ARLES :

Procedure qualification record Ne. - Certiicat de quakfication: 6PB03B068 Date - pae: 17 aprit 2003.....ciiceven
WPS No. - Suivant OMOS n* ;. HP 160 ( SEE APPENDIX 01)iivcrmmennmniinminenincnioin revesrecsasesieareisrerrrorsn e neatabe eSSBS 1R RS SRR TSR NER ATy ekt e et doueed Sre et n e ees wun
Welding process(es) used - Procddé(s) de soudage utiisd(s) . GTAW (141)

Types Qnanual, automatic, semi-auto.) - Typas l ligua ou semi tque} : MANUAL

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

/O

~ \ \
3
e i .
o , . ol 2 <
Groove design of ast Goupon - Priparation de fessemblage do qualicetion
(For qua , the weld metal thickness shall be recorded for each filer metal or procass used)
(Pow une qualication ulisant plusieurs proobats ou phisiews mélsu Tepoar, Rpalssens du mélel dposd camvspardent 4 chacun denty eux dof &irs enogicirds)
BASE METALS (QW-40J) - mETAL D aase OU METAUX DE BASE (QW—403) POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-407) + TRATTEMENT THERMIQUE APRES SOUDAGE (QW-40T)
Haterial epec. - Sptcificetion des méteui ¢ ASTM A 240 Temp: « Tormp v/,
Typo of grads - Typo ou nvenca | TP304 ) ﬂuut:rum: 1
PNo. - NP 8 . toPNo.-4wP. B . Other - Autre HE)
Thicknees of test pon - Epak @ b g9 & qualfostion ; 10 mm !
Dizameter of test Coupan - Diemdére do fossembiage de quslicedon © | , !
Other - Atres Rfomatons | HEAT NUMBER MATERIAL N* 233606 ' GAS (QW-408) - GAZ (OW-400) '
( SEE APPENDIXN* 02) y Percent wposition - Compostion en p og
Gasl{es) - Gar Mixture - Mdlenge Flow rate - Dés?
Shielding - Protectin enarof ;. Argon Nertal £ fuevssmsrsnsns e
FILLER METALS (QW-404) - METAL OV METAUX DAPPORT (QW-404) Trailing - Trainerd ; ! !
SFA specification - Spéciication (SFA) ¢ . 5.9 Backing - Protecson emvars | Argon Nertal 1 rrevvvs s erses
AWS claselfication - £ AWS : +eeenn ER 308L ; ELECTRICAL CHARACTERISTICS (QW-409) - CARACTERIS TIQUES ELECTRIQUES (QW-409)
Filter metal F-No. - ¥* ¥ du métel Cepport | ] Current - Typa ducourst;  DIRECT CURRENT
Weld metal analysis A-No, « w4 és rossyso & etisl @hpasd par b5t | servsessssresmnisorssB | oorionensisisssasssesarinns Polarity - Potentd : (-} TO THE WIRE -
Stze of fiier metal - Dimensions du métal deppart ! 2 mm Amps. - Arptsge: 110 A( pass n®1) Voits - Voltege: 14.4V (pass n*1)
Other - Aures nfomations | COMMERCIAL NAME: SAF NERTAL 18.10 N . Tungsten Electrade $ze - Damdte o fékecrods do ungstine ;. WT: 3.2
. : BATCH N*19498 | .ovv. Ofther + Aures ivormatons | 1264 (pass n°2) and 15V
( SEE APPENDIX N°03) , ‘ 1334 (passes n* 3, 1o 10) and 15.3V
Weid matal thickness « Epsiasew g9 métel ddposé par fssion | Ct .
POSITION (QW-408) - POSITION DE SOUDAGE (QW-405)" + : .| TECHNIQUE (QW-410) - TECHNQUE DE SOUDAGE (QW-410) -
Positon of groove - Fosion dy chentrein : 3G : Trave! speed - VResse Povence | 8@ 8bove
Wetld progrsssion {uphill, dowrhill) + Sens de rograstion [monrend ou aasssndent) © UP HILL String or weave bead - Pesse ¢irafe ou passe dslarde STR!_NG BEAD...
Other ~ Atres nwomatars | [ Csclilation . 0 . .
. Multipass or single pass (per side) « Mutipasse ou monopasse par cBté MULTIPASS cocvcinnesesmmasionss
,,,,, i | singte or multiple electrodes - #ono ou mull deckrodas : SINGLE ELECTRODE ... tcernnmemrnsminsstsanss
PREHEAT (QW-408) - PRECHAUFFAGE (QW4408) Other - Autres informations ;. Cleaning methode: * pigueur™
Preheat temp. « Tenpernture do préchauftege . 15°C No pass with thich> 12.5mm /  No peefing
interpase temp. - Tempéralure eatre passes . <150°C Travel speed: Pass n‘1-2.‘3cm}nin ’ | Passas n* 2 = 9.0 cymin
Othar - Auras L Y { Peseosn®3, 4,8 end 8 x 7.8 amin /Pessn® § and 7 = 8.8 crimin
v : ) . Passes § 2nd 10 = 5.8 cmin ,/ YE AL BT A L/.T’/-ml/* Y3 42

i
3
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Cprtlficatn _______________ Paae
(6% B.0(3.8B|0. sla 202
_. dentification particufiére lRév ™

PB41641

Qw-483
Tensile test (QW-150)
Essel da tracton (QW-150)
Specimen No. Width Thickness Area Uttimate Uhtimate Type of tailure &
total load unit stress location
Repdra de Largeur Epsissaur Surface Cherga lotale Type ot postion’
Féprouvatie mm mm mm? N N/mm' oe 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 / {
/ / ! / / / /
/ / / / / / /
/ / / I / / !
; \ / / / / / / /
Guided-bend test (QW- 160)
Essel de pliage guidd (QW- 160)
Type and figua No, Result
Typa et n* de figue Réastst
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)
Eszsl da rdsiience (QW- 170}
. : Lstsral expansion Drop mlgitt
Specimen No. | Notch location Notch type Test temp, impact values Expension letérale Rupture de I'éprouvetle
Repére de Amplecament Type Température Veleur de
Fentadlo  dessal % Shear tile Break No break
Tprounete de ! dontelie o & Cristen2é % 1 mm ou fri
1 Weld métal Vv - 186 1168 - / 1.51 X /
2 Weld métal \ - 196 123.3 / 1.53 X !
;\ 3 Weld métal \Y - 196 106.6 / 111 X /
74 2 mm from WJ v -196 248.3 / 1.89 x /
§ 2 mm from WJ | \4 -1868 255 / 2.08 X I
6 2 mm from WJ \Y T -196 273.3 / 2147 X /
Fillet-weld test (QW- 180)
Assemblage of quaiiicetion en angle (QW- 180)
Result-satistactory - Résuktat satisfaisent: [ 'Yes-w O No-Nen Penstration Into parent metal - Péndtration dans e métaide basa: [ Yes - Oul ‘O No-Noa
Macro-resulls - Résuttat de Fexamen macrographque © SEE TEST SHEET * METALLOGRAPHIC EXAMINATION® ON APPENDIX n* 08- SATISFACTORY .....ociticiriiinisnsninirnnne
Other tests - Avier examens ovesseis | SEE TEST SHEET * RADIOGRAPHIC EXAMINATION" ON APPENDIX n° 05 - SATISFACTORY
Type of test - Autes examens ou esteis | SEE TEST SHEET * LIQUID PENETRANT EXAMINATION * ON APPENDIX n* 04 - SATISFACTORY ....ccivniensuirenns
Deposit analys!s - Analyse chimique du métal déposé ! | '
Other - Atres infomations | N
: A Y < T
Welder's name : M COURCzBoumadeEWOIe : CIOGK No. . L. susesssesnessnssssssssssssensron Stamp No R
Nom du Joudewr i N* pointege N* poingan
Tes:s conducted by : . Labaratery test No, @ 1S 1361
Escais efectuds sous “aulonité de Repére du faboreloirs
we cortify that the :@h‘“"’- are comrect md thtt the test welds were prapared, weided and tested In accordance with tha requireménts of Section IX of the ASME Code
NouTTaTthons I' udndnnnsmn«mmd-avmumrvspodduammudahSOdZoandmsla,. p , ba réadisation ¢ ja conirdle dos esseis do soudege
} Manutacturer - Constructeur ! CMP ARLES . : .
By - Responsavie : Mr MARTIN |, Oate-oge: OF /O G/l&n R, Slomature- Sgrewr: [
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CHAPTER 5

WELDING

- 5.3: WELDER’S QUALIFICATION



ASME Proces verbal de qualification de soudeur ou d'opérateur NO
Section [X Manufacturer's record of welder or welding operator QS-ET-NP-062-01-0036
QW484 qualification tests
Nom du soudeur ou de 'opérateur : MARIETTE Jeun Jacques Numéro d'identification : J
Welder nume Stamp Nr
Procédé de soudage : GTAW + SMAW / TIG + Electrodes Enrobées Type (manuel, auto, semi-auto) : Manual
Welding process - Type (manual, automatic, semi-auto)

Coupon de soudage, N° d'identification : 01/1J
ldentification number of test plate

En conformité avec la spécification de soudage N°: 01/1

In accordance vith welding procedure specification

Le soudeur ci-dessus est qualifié pour les gammes suivantes
The above welder is qualified for the following ranges

Varjable Valeurs réelles utilisées en qualification Domaine de validité
Fariable Record actual value used in qualification Range qualified
Procédé GTAW = SMAW

Procesy

. l\pL o prmcd i
Process nype

S (Nt i PP GG R T R N e e enaes e e sas e ]
Backing (Meial, weld metal, ez, .) QW A02 | e e
Spécification du Métal de base (QW 403) A312 TP316L surto A312 TP316L

Material Specification (QW 403)
Epaisseur Thickness
Bout a bout Groove . 10,97 mm
Angle Fillet
\Diamétre Diameter
Bout a bout Groove 1683
Angle Fillet
Métal d'apport Filler metal (OW 404)
N° Spécif, Specif. Nr 3.9 5.4
Classification Class ER316L E 316L-17
FN°FNr 6 S
Position Position (OW 405) 1G
Progression de soudage Weld progression (QW 410) -
Type de gaz Gas type (OW 410) ARGON - ’
Caractéristiques électriques (QW 409)
Electrical characteristics (OW 409)
Courant Current Direct
Polarité Polarity (-) (+)
Résultats de l'essai de pliage
Guided bend test results QW 462-2 (a) QW 462-3 (a) QW 462-3 (b)

£ 19,94 mm

273 mm

Essai réalisé par : N° de rapport :
Test conducted by Report Nr
N°Type Fig. N° Résuitat N°Type  Fig. N° Resultat
NrType  Fig. Nr Nr Type  Fig. Nr Result
) Résultats de la radiographie
- Radiographic test results (QW 304 and Q¥ 305)
Dans le cas de la qualification des soudures par radiographic suivant QW 304 et QW 305
For alternanve qualification of groove weld by radiography in accordance with QW 304 and QW 305
Satisfactory Essai réalisé par APAVE N de rapport - 01 3012
Test conducted by Report Nr

Résultats d'essais pour soudure d'angle
Fillet weld test results (See QU 462-4 (aj. O 465

Esxai de rupture Essai réalisé par : >
Fracture test Test conducr’;d by APAVE PRESSION
(Déerire la position. la nature et la taille de toute fissure ou déchirare de lépREFRo8E ) o BN
(Describe the location, nature and size o ~eTTCk or lear:@g&#@dmﬁguﬁ :
Longueur et pourcentage de défauts : mm o Z.A.C. de Mercitres
Length and per cent of defects B.P.n° 10537
60205 COMPIEGNE CpgeK  February 01% 2001
Macro-test fusion Té1.03 44 305500 J.GUYARD
Aspect - Dimensi cordon : mm X mm Convexité ou concavité Fax 03 44 86 §Q.45

rice - Fillet size Convexity or concavity

Nous certifions que les indications de ce rapport sont correctes et que les soudures d'
Section [X du Code ASME

We certify that the statements in this record are correct and that the test welds were
Section [X of 4SME Code

Y\
on 1 | P
Service Conule vome QW e D1/ 00 [ponASEme P

essais ont été préparées, soudées et contrdlées suivant les prescriptions de la

prepared. welded and tested in accordance with the requirements of

Service Soudage Nom N Date / 2 Sign L
Welding Section Name -S L )0/3‘/ \/ F Date e i/Oi C’i Signatu
Note : Toute variable essentielle en supplément i celle prévue sur ce formulaire doit étre enregistrée

Anyv essential variables in addition to those above shall be recorded




AXINOX

RECONDUCTION DE QUALIFICATION DE SOUDEUR

SUIVANT CODE ASME IX

cETE PV N° QS-ET-NP-062-01- 0036
RECONDUIT VALABLE 32 et SIGNATURE
LE DU AU Agence de COMPIEGNE \é
B.P.n 537 ~
01/02/01 01/02/01 31/07/01 60%05l ggmmésw Ce@ J. GUYM
Fax0s a4 a6 0048
21lotlar oilas/oA Mloalo? 1) — .:TGL\{@D ‘
29 JAN. 2062 | O FEV. 2002 | 81 JuL oom LX) J. GUYARD -
28 [ot/02 o4 [oSfod 31 /04 /0% \oy i :FG‘J‘“?’P//;
’ ) —~
80 JAN. 2003 | 01 FEV. 2003 | 31 JuL 2003 @ A L. BUYARD
22 JuL. 203 T 03|31 JAN. 2004 @ ) D
. \
26 JAN. 2004 | g4 FEV. 2006 | 31 JUIL 2004 @ J. BUYARD
29 JUL 20 | g1 Aot 2004 31 JAN. 2005 & QU?A% A
28 JAN TS | 01FEV 205 | 31 gL 265 K GUYARD

~




ASME Procés verbal de qualification de soudeur ou d'opérateur N©
Section IX Manufacturer's record of welder or welding operator OS-ET-NP-062-01-0037
QW484 qualification tests
Nom du soudeur ou de 'opérateur : BERTHE Christian Numéro d'identification : C
Welder name Stamp Nr
Procédé de soudage : GTAW + SMAW / TIG + Electrodes Enrobées Type (manuel, auto, semi-auto) : Manual
Welding process Type (manual, automatic, semi-auto)

Coupon de soudage, N° d'identification : 01/1C
Identification number of test plate

En conformité avec la spécification de soudage N°: 0171

In accordance with welding procedure specification

Le soudeur ci-dessus est qualifié pour les gammes suivantes
The above welder 15 gualified for the following ranges

Variable Valeurs réelles utilisées en qualification Domaine de vatidité
Luriahle ‘ Record uctual value used in qualification Range qualified

Procéde GTAW - SMAW

Process

e iy T T e e s
MHLESNIIDE et seeee e e ere et nesee st et s ere s et e eene e eeese st e seera| e s eeeseree e oo

Support (Métal. métal déposé. flux, ..) QW 402 No - WeldMetal | T
Bucking iMetul. weld metal, flux, ..) QH 402

Spécification du Métal de base (QW 403) A312TP316L surto A312 TP316L

Material Specification (QW 403)

Epaisseur Thickness

Bout a bout Groove ! 10,97 mm <19,94 mm

Angle Fillet ) -

llameu-e Diameter

Bout & bout Groove 168,3 273 mm

Angle Fillet ) -

Métal d'apport Filler metal (OW 404)

N° Spécif. Specif, Nr 5.9 54

Classification Class ER316L E 316L-17

FN°FENr 6 5

Position Position (QW 405) 1G

Progression de soudage Weld progression (QW 410) ) - e
Type de gaz Gas type (OW 410) ARGON ; o

Caractéristiques électriques (QW 409)
Electrical characteristics (QW 409)

Courant Current Direct

Polarité Polarity () &9

Résultats de I'essai de pliage
S Guided bend test results QW 462-2 (a) QW 462-3 (a) QW 462-3 (b)

Essai réalisé par : N° de rapport
Test conducted by Report Nr
N°Type Fig. N° Résultat N° Type  Fig. N° Resultat
NrType  Fig. Nr Nr Type  Fig. Nr Result
) Résultats de la radiographie

Radiographic test results (QW 304 and QW 305)
Dans le cas de la qualification des soudures par radiographie suivant QW 304 et QW 305
{or alternative qualification of groove weld by radiogruphy in accordance with QW 304 and Q4 303
Satistacton Essai réalisé par APAVE N derapport 01 3012

Test conducted by Peport \r

Risultats d'essais pour soudure d'angle
Fridetweid st results (See (41746 2-4 1wy, (17 4¢
Essar de rupture Fxsai réalisé par :
e fure test Test conducted by
(Deécrire la position. la nature et la taitle de toute fissure ou déchi
(Describe the location. nature and sizce of a S or lea#ﬂfﬂ’ﬁ(h ’% GNE

Longueur et pourcentage de défauts - mm 0 G2 e MAorcléar_e’s
Lengih und per cent of defects 65265 COMPI GNE Codes
Té1.03 44 30 5500

FebMuary 017 2001

Macro-test fusion . .. Fax 0344 86 60 45 ! GEYARD
Aspect - Dimens Cordon : mm X mm Convexité ou concavité mim
Appearafice - Fillet size Convexity or concavity

Nous certifions que les indications de ce rapport sont correctes et que les soudures d'essais ont été préparées. soudées et controlées suivant les prescriptions de la
Section [Xdu Code ASME

We certify that the statements in this record are correct und that the test welds were prepared. welded and tested in accordance with the requirements of
Section [X of ASME Code Py

Service Contréle Nom Date Signature N
OC Section Name C’l ‘A '\[ Date 0 1, / 02 / Z@D'( Signature O

S:.Er\'u:c Soudage Nom < /C,(,# 2/ \J I Date (94/02/20 ed Signature 5

Welding Section Name Date Signat

Note - Toute variable essentielle en supplément a celle prévue sur ce formulaire doit étre enregistrée
\ny ossential variables in addition to those aboy e shall be recorded




AXINOX

RECONDUCTION DE QUALIFICATION DE SOUDEUR
SUIVANT CODE ASME IX

eETE PV N° QS-ET-NP-062-01-0Q3 %
RECONDUIT VALABLE : J SIGNATURE
LE DU AU nord ouast
Ageneade CoNPIEONE \
B.P. nA" 10’53:/'s ‘
01/02/01 01/02/01 31/07/01 60205 COA.MET d@ J. GUYA
S pree =
2t lotfeA adlociod laslet Fax 034485 60 ’@ J- Go\mﬂbl
T a 1
29 JAN. 2002 01 FEV. 2002 |31 JuL 200 P do GUYAR %
28 [ot/ol o4 [otlo2 | 3fatfo? ®) |7 CnR)
30JAN. 08 | 81FEV 203 | g9 Jub 203 ® - ;Y 3. @UYARS
12 2 JUIL. 2003 01 AT 2003 | 31 JAN. 2004 & J. GUYRL |
26 JAN. 204 | O FEV. 2 | 31y o, & J. GUYA
29 WL 20k | o1 AT TN | 54 g o0 ® 3. GUYA
2 8 JAN. 2005 01 FEV S 31 JUL 2005 @ ’;

=
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CHAPTER 5

WELDING

- 5.4: CERTIFICATE for WELDING MATERIAL



SA AXINOX

21 RUE ALBERT EINSTEIN
02200 VILLENEUVESTGERMAIN
FRANCE

Bohler Thyssen

WELDING

Bohler Thyssen soudage S.A.S.

Relevé de contréle 2.2

TEST REPORT

suivant /asper: EN 10204

No. /No. : 15-2005-03-825058

Rev. 0 Page/page : 1de/of 1

N cde client Order No. 231/ A50287 de /ol 22042005 2%,
| N"commande SAP  Works order 1015024498 |
» Bon de livraison/Pos. Dispatch note/posilioh 2015030937/ 0020 de /of 22.04,2005
 Produit contrdlé Test object SchweiBstab / welding rod ibed
Désign. commerciale  Trade designation THERMANIT JE-308L
Classification Standard classification ~ EN 12072: W 199 L AWS A5.9-93: ER 308 L
L Marquage du produit Marking of product
| Dimension Dimension 2,40 x 1000 mm
Ne lot/coulée Lot-/Heat No. 95629
Quantité livrée Quantity delivered 20 KG
Impositions Requirements
Composition chimique en %
Chem?cal composilior? in% Stab / rod
N° lot/coutée ] . .
c Si Mn P S Cr | Mo Ni Cu
Heat No. l
' 95629 0.017[ 051 1.88|0.018|0.010{19.94; 0.07| 9.89| 0.05
] |
| | \ |
ir Essai de traction suivant Type d'éprouvette \
: ) EN 10002-1 . . EN 876
! Tensile test according to Specimen preparation
] '; Température Lim. él. app. Limite élast. [Chge & la rupture! Allongement Striction Remarque(s) \
oy , T | Ren Ro R A z
. | : Test temp. % Yield point VYieid strength | Tensile strength Elongation ‘ Reduction Remarks ‘
| °C ! MPa 0.2% MPa 1.0% MPa | %los5d | %% ‘ g
“Minimum T 350 370 ' 570 35 T
Maximum 20 e T B '
Resiience suivant EN 10045-1 | Type deprouvette EN 875 VWT O/
Impact test according to | Specimen preparation .
: i Tempéra;ture ]i Valeur de résilience minimale i Moyenne i Expansion lat. | Rupture ! Remarque(s) [
: T :I KV * fragile ! :
Testtemp. | Absorbed energy minimum values | Average Lateral expansion , Shear fracture | Remarks '
°C ‘ J J mm % '
20 | 47 !
269 | 32
ﬁemaﬁqﬁe(s)
Remarks
Vile /Town  Date / Date e ntenisn du valement oty o e e, Abnahmebeaufiragter
Maurepas 25.04.2005 Authorized inspection representati
Bohler Thyssen soudage $.A.S. (BTS) SAS au Capital de 400 000 € C. FERARD

3.5 rue Claude Bernard

8P 70 . 78314 Maurepas Cedex
Ter D) 3005 49 49

fi0 T3NS 40

RCS VERSAILLES B 420 293 094
N Srer 420293 094 00033
Code NAF SIB M

SO Tea FR 39437 194 164



SA AXINOX

21 RUE ALBERT EINSTEIN

02200 VILLENEUVESTGERMAIN

Bohler Thyss eh

_WELDING

Bohler Thyssen soudage S.A.S.

Relevé de contrdole 2.2
TEST REPORT

suivant /asper: EN 10204

No. /no. : 15-2005-03-811749

Rev. O Page/page : 1de/of1
FRANCE
Ndedient | Oero | 180ATE T @ e 23032008
. N" commande SAP Works order 1015024005
}\ Bon de livraison/Pos. Dispatch note/position 2015030324 / 0020 de /ot 23.03.2005
; Produit controlé Test object Stabelektrode / covered electrode voormne
'i Désign. commerciale Trade designation BOEHLER FOX EAS 2-A
i Classification Standard classification  EN 1600: E199LR 32 AWS A5.4-92: E 308L-17
Marquage du produit Marking of product
Dimension Dimension 4,00 x 350 mm
N° lot/coulée Lot-/Heat No. 2111478
Quantité livrée " Quantity defivered 193.5 KG
impositions Requirements
- — o
g::“‘?:j':::;:'::::‘efn % Reines SchweiBgut / all-weld metal
N° loVcoulée . . .
Heat No. C Si Mn P S Cr Ni Cu
-2111478 0.016| 0.77| 0.69]0.016|0.008| 19.88| 10.50| 0.05
, )
_ !
| Essai de traction suivant Type d'éprouvette
i EN 10002-1 EN 876
i Tensile test according to Specimen preparation
' ! Température Lim. él. app. Limite élast. {Chge & la rupture| Allongement Striction Remarque(s)
| T Reh Ry Rm A z
Test temp. Yield point Yield strength ; Tensile strength Elongation 1 Reduction Remarks ‘
o L °C ) ! MPa | 0.2% MPa 1.0% ‘ MPa “?! % Lo=5d | % X o mmi
Minimum 5 © 350 520 35 ‘
Maximum 20 o ST T e T
Résilience suivant EN 10045-1 : Type d'éprouvetie EN 875 VWT /b
" impact test according to ' Specimen preparation '
T ‘ T;;T;pérature i Valeur de résilience minimale lI Moyenne ; Expansion lat. i Rupture [ Remarque(si“ B
t T KV 'i ‘ fragile i :
i Testlemp. Absorbed energy minimum values ‘ Average |i Lateral expansion | Shear fracture | Remarks ‘ .
°C J ! J ', mm %o j
) 20 47 ‘; | !
L -196 32 | '1
Remarque(s)
Remarks
Vile /Tow  Date [ ODaie e cetat s g vloment lomatue e oo e S00al  Abnahmebeauftragter
Maurepas 23.03.2005 Authorized inspection representati

Bohler Thyssen soudage S.A.S. (BTS)
3-5 rue Claude Bernard

BP 70 - 78314 Maurepas Cecex

Tel 01 300549 49

Bav 303G 1548 00

S A S.au Capital de 400 000 €
RCS . VERSAILLES B 420 293 094
N Sirer . 420 293 094 060033
Cnde NAF 518 M
T4 PR 53377 e

g N

C. FERARD



Bohler Thyssen

WELDING

Bohler Thyssen soudage S.A.S.

Relevé de controéle 2.2

TEST REPORT
suivant /asper: EN 10204
SA AXINOX

21 RUE ALBERT EINSTEIN e .
02200 VILLENEUVESTGERMAIN No. /no.: 15-2005-03-825059

Rev. 0 Page/page : 1de/of 1
FRANCE
Nodedient | omerno. | 2si/asossr e /ol 22042005 o
N° commande SAP Works order 1015024498
; Bon de livraison/Pos. Dispatch note/position 2015030937 / 0030 de /of 22.04.2005
I Produit contrélé Test object SchweiBstab / welding rod ieiidiy
| Désign. commerciale  Trade designation THERMANIT JE-308L
. i Classification Standard classification ~ EN 12072: W 1991L AWS A5.9-93: ER 308 L
' ‘ Marquage du produit Marking of product
Dimension Dimension 1,60 x 1000 mm
N° fot/coulée Lot-/Heat No. 95609
. Quantité livrée Quantity delivered 20 KG
i Impositions Requirements
Composition chimique en %
. I Stab / rod
Chemical composition in %
N° lot/coulée . . : i - ‘,
i C Si Mn P S Cr Mo Ni Cu . |
Heat No. ;
i 95609 - 0.016/ 0.49{ 1.80{0.019|0.011]20.08| 0.06] 9.99| 0.05
. {
i
| |
" Essai de traction suivant Type d'éprouvette |
i EN 100021 » P EN 876 |
i Tensile test according to Specimen preparation |
| Température ‘ Lim. él. app. Limite élast. |Chge ala rupture| Allongement Striction Remarque(s) ‘i
{ ) T Ren Rp Rn A Z
T i Testtemp. Yield point Yield strength | Tensile strength ‘ Elongation Reduction Remarks
°C l‘ MPa l 0.2% MPa 1.0% MPa ' % Lo=5d | % i .
Minimum o | 350 370 570 s : E
Maximum ‘ |
Resilience ' su:van‘lﬂ o T T e de roﬁ\jgt{;_‘" oo ‘ o
EN 10045-1 | Type dép EN 875 VWT O/b -
Impact les\ according to : Specnmen preparation S
Température . Valeur de résilience minimale |  Moyenne | Expansion lat. ' Rupture 1 Remarque(s) | |
T 5 KV i fragile | !
i ! | ] !
i Testtemp. . Absorbed energy minimum values | Average l Lateral expansion : Shear fracture . Remarks
- _ l °C J 1 J ] a/° Il
; 20 47 { é
1 -269 | 32 !
Remarque(s)
Remarks
H ot rtificat d'un trait t inf tique 1t pas d nature
Ville / Town Date / Dale Thnesccee(:l'l?:al:: ?:as :]sr;ur:ézr:%nl’ .gqol.l?;:\;?\‘:a:: c;izzliotaequ:es;?g:ah:re AbnahmEbeaUﬂragter
Maurepas 25.04.2005 Authorized inspection representativ
Bohler Thyssen soudage S.A.S. (BTS) S.AS. au Capital de 400 000 € C. FERARD |
3.5. rue Claude Bernard RCS VERSAILLES B 420 293 094
8P 70 - 78314 Maurepas Cedex N Sirer 420 293 094 50033
Tel 0 350549 49 Zode NAF 518 M

Fro £ W5 49 00 SioTea FR 39427 181 794



_ WELDING

BohlerThyssen

Bohler Thyssen soudage S.A.S.

Relevé de controle 2.2
TEST REPORT

suivant /asper: EN 10204

SA AXINOX

21 RUE ALBERT EINSTEIN

No. /No. : 1o~ -03-
02200 VILLENEUVESTGERMAIN Rev. 0 15 2222823 81%5357
FRANCE
N’ cde client Order No 231/ A50287 o do Jol 22042005 ez
N° commande SAP  Works order 1015024498 '
! Bon de livraison/Pos. Dispatch note/position 2015030937 /0010 de /of 22.04.2005
. Produit contrdlé Test object SchweiBstab / welding rod R
: Désign. commerciale Trade designation THERMANIT JE-308L
i Classification Standard classification EN12072: W 198L AWS A5.9-93: ER 308 L.
Marquage du produit Marking of product
Dimension Dimension 2,00 x 1000 mm
| N° lot/coulée Lot-Heat No. 95931
Quantité livrée Quantity delivered 30 KG
\ Impositions Requirements
Composition chimique en %
Chemri)cal compositior? in % Stab /rod
N° lot/coulée . .
Hoat No. C Si Mn P S Cr | Mo Ni Cu
ir 95931 0.015{ 0.41| 1.80}0.020}0.009| 20.14{ 0.03} 10.04| 0.07
]
. Essai de traction suivant EN 10002-1 Typé d'éprouvette EN 876 \
{ Tensile test according to Specimen preparation
r !‘ Température l Lim. éi. app. l Limite élast. {Chge & la rupture] Allongement Striction Remarque(s)
' f T S N ‘ Ry Rm A z ‘
Testlemp. . VYieldpoint | Yieid strength Tensile strength Elongation Reduction Remarks }
i °C MPa {1 0.2% MPa 1.0% MPa % Lo=5d l %o I
Wnlml;n; T 350" 370 ! 35 T lt T
Maximum 20 o T _—“T - )
Restence suvan! EN 10045-1 . | Type déprouvette EN 875 VWT 0/b
Impact test according to i Specimen preparation
o V‘ Tempe‘r-a;;re Valeﬁ} de résilience minimale T Moyenne TExpansmn lat. r Rlupture—— ‘TT’(emarq_ume(:eg_W-w
T KV \ fragile ;
Test temp. Absorbed energy minimum values ]' Average Lateral expansion ' Shear fracture ; Remarks :
o °C J J mm i \ |
- : 20 a7 | 1 |
B 32 | | |
Remargue(s)
Remarks
Vile /Town  Date / Dae G centet sy vamen nemaiose v eir o2 de S, Abnahmebeaufiiagrer
Maurepas 25.04.2005 Authorized inspection representat

Béhler Thyssen soudage S.A.S. (BTS)
3-5. rue Claude Bernard

BP 70 . 78314 Maurepas Cedex

Ter 01 3005 49 49

Fae 0130054900

S.A.S au Capual de 400 000 €
RCS VERSAILLES B 420 293 094
N Swet 420 293 094 00033
Code NAF 518 M

wT.a FF 19427297 394

C. FERARD



Bohler Thyssen '

WELDING

Boehler Thyssen soudage S.A.

Relevé de controie 2.2

WORKS CERTIFICATE

suivant /asper: EN 10204
SA AXINOX

21 RUE ALBERT EINSTEIN AR SO
02200 VILLENEUVESTGERMAIN No. /No. : 15-2004-03-752855

Rev. O Page/page : 1defof 1

FRANCE

" N° cde client omerne T emsiar T T T 7T e o 221020048 0 PR
. " N° commande SAP Works order 1015021673
| Bon de livraison/Pos.  Dispateh note/position 2015027667 / 0010 de /of 22.10.2004
| Produit contrdlé . Test object Falidrahtelektrode / tubular cored electrode mﬁ?

Désign. commerciale Trade designation BOEHLER EAS 2-FD

Classification Standard classification EN 12073: T199LRM(C) 3 AWS A5.22-95: E30BLT0-4(1)

i | Marquage du produit Marking of product

Dimension Dimension 1,20 mm

N° lot/coulée Lot-/Heat No. 2300712

Quantité livrée Quantity delivered 210 KG

Impositions Requirements

" - o

gﬁf::'l?;:::z:ief" * Reines SchweiBgut / all-weld metal :

N° lot/coulée ) i

Heat No. C Si Mn P S Cr Mo Ni Cu

2300712 0.018| 0.81] 1.46}0.020|0.008| 19.79 0.03{ 10.22| 0.06

Essa.l de traction suuvar?t EN 10002-1 Type. d'eprouvettfa EN 876

Tensile test according to Specimen preparation
i l Température ‘ Lim. él. app. ‘ Limite élast. |Chge & la rupture| Allongement Striction Remarque(s)

) T ; Ren | Ry Rm A A
co ' Testtemp. | Yield point ‘ Yield strength | Tensile strength Elongation Reduction Remarks
°C ! N/mm? l; 0.2% N/imar? 1.0% N/mm? %Lo=Sd | % 1

Minimum ' Y 520 35 | 'g !
’;Aa‘Xl;Uf;T ) ‘ 20 a T T "“‘_Z:—"“—"—"__f' o T j
. Resiience suivant EN 10045-1 , Type d'éprouvette EN 875 VWT 0/b 'l

Impact test according to i Specimen preparation i
;_»_dﬂ—' C . Température . Valeur de résilience minimale Moyenne , Expansion lat. ‘ Rupture , Remarque(s) ‘
; . T ‘ KV ]i fragile
. i Testtemp. ; Absorbed energy minimum values Average ‘\ Lateral expansion | Shear fracture | Remarks
L . c | J J mm % | |
| 20 ! 47 i
| 196 | 32

Remarque(s)

Remarks
Vile /Town  Date / Daie G centet s aterent oo v e e Personne autorisée
Maurepa 02.11.2004 Authorized representative

Boehier Thyssen soudage S.A. (BTS) Societe Anonyme au Capital de | 467 321,79 & C. FERARD
3-5. rue Claude Bernard RCS VERSAILLES B 420 293 094

BP 70 - 78314 Maurepas Cegex
Tel .01 30 05 49 43
Fre 013008 45 60

N Siet 420 293 094 00033
Code NAF 518 14
SOTwa FR SB4TM 193 594



