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1 - INNER VESSEL

1.1 GENERAL

The interpretation of longitudinal welds and circumferential welds of the inner vessel as well as
circumferantial welds between two pipes will follow the acceptability criteria of ASME VIII, div. 1
The minimum length of spot radiographs shall be 380 mm (15 inch)

The procedure for radiographic examination is CO20
3 The procedure for 1iquid penetrant examination is CO 1'8.
The procedure for vacuum box examination is CRYO CO01
:l“he procedure for visual examination is CO22
The procedure for ferrite test is CRYO CO14
1.2 SCOPE OF EXAMINATION
1.2.1 Bottom

. Bottom annular plate radial butt-welds :
- 25 % of joints shall be spot radiographed for a minimum length of 150mm. The
location shall be at the outer edge of the joint and under the tank shell

| - 100 % of joints shall be checked by vacuum box before and after hydro pneumatic
L) test

. Centre part of bottom : lap-joints shall be checked by vacuum box before and after hydro
pneumatic test

1.2.2 Bottom periphery to shell junction

. Dye penetrant after the first pass, inside and outside
. Dye penetrant after weld completion, inside and outside before and after hydro pneumatic test

1.2.3 Shell

. Longitudinal joints
- for 1800 MT LOX tank:
100 % radiography for shells 3.1 to 3.6
One spot shall be taken in each joint + one spot in the first 3m for each
welder for shell 3.7
i - for 1000 MT LIN tank:
100 % radiography for shells 3.1 to 3.7
One spot shall be taken in each joint + one spot in the first 3m for each
welder for shells 3.8 and 3.9
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. Circumferential joints :

. 1 film in first 3 m. for each welding operator of each type
and thickness

Thereafter without regard to number of welders 1 film
between each longitudinal joint .

. 100 % of intersections of joints

. Dye penetrant test o both sides of the joint on no radiographied weld parts

" 1.2.4. Roof periphery to shell junction

. Fillet welds tested by dye penetrant

1.2.5 Roof
. Compression ring butt-welds :
- 25 % of joints shall be spot radiographed for a minimum length of 150mm.
- 100 % Dye penetrant of parts no radiographied
. Butt-welds of the central part of roof : 100 % dye penetrant
. Lap joints of the roof : external welds tested by dye penetrant
1.2.6 Anchor straps
) . Fillet welds for embedded part : 100 % dye penetrant test and ferrite test.

. Butt weld : 100 % radiographied + ferrite test.

. Welds of straps to the pad. and pad to the shell : tested by dye penetrant before
and after the hydrostatic test + ferrite test.

1.2.7 Stiffeners

. Stiffeners and other attachments to the shell : dye penetrant test.
. Stiffeners butt-welds : Visual examination

2 - PIPING

2.1 Piping below liquid level

. Circumferential joints: 100 % of joints shall be 100 % radiographied
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2.2 Piping above liquid level

. Circumferential joints: 30 % of joints shall be 100 % radiographied

2.3 Manhole (M)
. Longitudinal joint: 100 % radiographied.

2.4 Nozzle attachments

. 100 % dye penetrant test of root pass.
. 100 % dye penetrant test of final weld.

3 - OUTER CASING

3.1 Bottom

. Bottom peripherical butt-welds: visual examination

. Centre part of bottom: lap-joints: visual examination

3.2 Bottom periphery to shell junction :

. Double fillet weld: visual examination and 100 % dye penetrant
) 3.3 Shell ;

. Butt-weld: visual examination

3.4 Shell to roof junction :

. Fillet weld: visual examination
3.5Roof:
. Lap-weld: visual examination

4 - TEMPORARY ATTACHMENTS ON INNER VESSEL

All locations of temporary attachments welds (such as lifting lugs ..): dye penetrant test after
removal of attachments.
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5 - PRODUCTION TEST PLATE

5.1 Scope for 1800MT LOX tank

1 test plate shall be welded on site:

- 2 parts dimension : 600 x 150 on thickness 6 mm (Cutting transverse of lamination)
- Material : A240 Type 304

- Name of test plate: APP1

- Welded with WPS1108 in 3G Up position

5.2 Scope for 1000MT LIN tank

1 test plate shall be welded on site:
- 2 parts dimension : 600 x 150 on thickness 5 mm (Cutting transverse of lamination)
- Material : A240 Type 304
- Name of test plate: APP2
- Welded with WPS1108 in 3G Up position

5.3 Test on test plates

Each test plate shall be impact tested:
- 1 set of Charpy V-notch specimen on weld metal
- 1 set of Charpy V-notch specimen on heat affected zone
- Temperature of test : -196°C

Required Impact values:
- 25 J/cm2 on 1 specimen and 34 J/em?2 on average of 3 specimens
- Minimum lateral expansion : 0.38 mm
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ACE

CONTROLE RADIOGRAPHIQUE

RADIOGRAPHIC EXAMINATION

Alg
RAPPORT
REPORT

Noe‘)r/uo RTO‘(

Client : A-X 1N SK IN°® de commande :
Customer Order n°
Désignation: /O ZZ &L £ Repere(s) :
Designation . Marked
Document(s) de référence : /Z?.S/'/éf— Mat

Reference Documents

Etendue du contrile : /éo/:’ ﬂ/ej ‘guaé’es W 9\05

753

F33

Soudure(s) repérée(s): S EE  FPAGE 2706 -

LOI type :

Temps de révélation : 5'
Time —~ Developper
Temps de fixation : 10'

Time — Fixer

Température des bains : 20°C
Temperature

Controled area Marked welds
MODALITES OPERATOIRES
TECHNICAL DATA

Lype de rayonnement X [} y ﬁ
Type of rays
Matériel utilisé Marque : ERESCO Marque : CEGELEC
Radiographic material ~ Mark Mark

Type : 160 KV 10mA Type: GAM 80

N° - 805614 N°

Foyer : 3x3 mm Foyer:  3x43¢

Focus o o Focus
Film Margue : HEF '4' Y}é&e : DC( Simple (Q Double [}
Film Mark B Type Single Double
Ecran pB Awntérienr : 0.027 mm Intermédiaire : |
Screen pB . Frontal . Intermediate

Postérieur : 0.027mm Blocage :/

Behind Filter

- Développement Manuel & Auntomatigue [’
Manual Automatic

Temps d'arrét : 30"
Time - Stop

Temps de ringage : 20"
Time - Wash

Séchage : 30 min.
Cool

Observation :
Remark

Nombre de fiche d'interprétation : S+ & ¢, /,,: /‘f 59

Number of data sheets

Réalisé par: B3c7In - O

Date : 50/5’/03,

Visa :

Interprété par:  BOJTIN - O

Date : jo/(%(/ Visa :
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[@M lP ARLESJ 1, Rue Copernic - Z.I. Nord - 13200 ARLES

Constructions Métalliques o . TaléFay -
ot Préfabrication d'Arles 2 :04.90.93.33.30 - Téléfax : 04.90.93.33.31

Client/Customer : AIR LIQUIDE AGS GmbH Page/Sheet  1/1
Document N° 783-QCD01

CHAPTER 6

NONE DESTRUCTIVE EXAMINATION REPORTS

~ .6.3: DYE PENETRANTE EXAMINATIONS



S.A AXINOX

39, Rue ALBERT EINSTEN | pPROCES-VERBAL DE CONTROLE PAR RESSUAGE |PV/Report N*:. 4 % ‘0/1

02200 SOISSONS FRANCE LIQUID PENETRANT EXAMINATION REPORT
Tel 1 33.(0).3.23.75.34.34 Page / Sheet :

Fax : 33.(0).3.23.75.34.30

COMMANDE Z83 |GG ML APLES

N° d’appareil ou d’ouvrage / Vessel N° or working : STADE D’EXECUTION / EXAMINATION STAGE

ABOO.LTT .. .9X.... Avantsoudage Q0 Before welding
BTORLAQE. . 7TAMK . |A=TIAS  Q  Before PWHT

Aprés TTAS Q After PWHT

N° Eabrication . Avant épreuve Before hydrostutic test
Apres épreuve U After  hydrostatic test
CONDITIONS D’EXECUTION / EXAMINATION DATA

Etat de surface : _
Surface state : X Brut de soudage Q Meulé 0 Usiné O Brossé Qe

Welding crude Grindstoned Machined Brushed =~ ceveeiinill
Température de 1a piéce / Piece temperature ;
. Q de 10 4 50°C /from 10 to 50°C O e
) -
Nettoyage te / Prior cleanin N Solvant / Solvent O

............................................

Séchage / Drying : F( Evaporation naturelle / Natural evaporation a

M A RPROX. o7 PB Mere | Bran ‘ S
Y{ Pulvérisation / Pulverisation M Pulvesisation / Pubverisation

(2 Au pinceau/ by brush Qo
C Au trempé / by tremped

' Délai de lecture / Reading delay :
Temps d’application / Application time 2o mim.. Ente 78 et 20 wn

Between and min.
Eliminatation / Removal : [}f Lavage  'cau / Water washing
Lumiére / Light
0 OO SN O Astificielle / Artificial
) ] )(Vériﬁcatiou du séchage/ Drying checking X Naturelle / Natural

Les parties suivantes ont été examinées / The following areas have been examined :

DRAV NG -TEB - S7TLRAPS
.................................................... T

Contrdle effectué suivant :
Examination carried on Qccording 10 0 ... e e st i ettt

DECISION / Decision : Agent de controle / Inspector : CHEF DU SERVICE CONTROLE QUALITE
N DEF~FE£C ] : Quality Control Manager
CcCON FOR N NOM _'ﬁQ&a 6’_‘

A ‘S/‘f/f < ®£: Name Mr /’)7966(;{ 7[ V Darte »/Z/g/‘



S.A AXINOX

39, Rue ALBERT EINSTEN | PROCES-VERBAL DE CONTROLE PAR RESSUAGE | PV/ Report N°:. 4 X -027

02200 SOISSONS FRANCE LIQUID PENETRANT EXAMINATION REPORT
Tel : 33.(0).3.23.75.34.34 Page / Sheet

Fax : 33.(0).3.23.75.34.30

0 .OrderN"E ....................... 7 gS ....................... i gxltlsetgtner P C MP#QZ%S

N° d'appareil ou d’ouvrage / Vessel N° or working : STADE D'EXECUTION / EXAMINATION STAGE

..... ABOC. 7. 4.OX... . .. |Avastsoudage O Before welding
BTORLAGE  TANMAK. |AvatTIAS O Before PWHT.

Aprés TTAS Q After PWHT

N° Fabrication - » Avant épreuve U Before hydrostutic test
Aprés épreuve O After  hydrosiaue test
CONDITIONS D’EXECUTION / EXAMINATION DATA
Etat de surface :
Surface state ; X Brutdesoudsge O Meulé O Usiné O Brossé = R
Welding crude Grindstoned Machined Brushed —  ceeeeiiiinnn
Température de la pi¢ce / Piece temperature ; '
. 03 de 10 4 50°C / from 10 to 50°C Qe
l' .
Nettoyage préalable / Prior cleanin JX(Solvant / Solvent = O
Séchage / Drying : X Evaporation naturelle / Natural evaporation e
MMM ’ MColoré !/ Colored A 4 a Fluomcent / Fluomcent
Marque / — Brand Marque | Brand............. A’R@RD‘X ..... 49:D4
LARPROKX....907 F8 |
W Pulvécisstion / Pulverisation )ﬁp‘nveﬁsa&on/mmmn
10 Au pinceau/ by brush ) a
3 Au wempé/ by tremped
: : . B : ‘Délai de lecture / Reading delay :
Temps d'application / Application time 2.2 mum.. Estre /5 e 3O min
Between and i
Eliminatation / Removal : ﬁ Lavage & |'eau / Water washing
a Lumiére / Light
--------------- . e D Arﬁﬁcieue /Am.'ﬁcial
y o X‘Vériﬁcation du séchage/ Drying checking X Naturelle / Natural

Les parties suivantes ont été examinées / The following areas have been examined :

DRA NG .,/}83— o3- &

AANCLAR Bo770~A7 Ritg

Contréle effectué suivant :
Examination carried on according to :

DECISION / Decision : Agent de contrdie / Inspector : CHEF DU SERVICE CONTROLE QUALITE
NEO D~ CT] - Quality Control Manager
cON FOR N Nom LR OG Gt

AS/\?K e D~ Name T Mr B&é;/e 9//\/ Date @/031




S.A AXINOX

39, Rue ALBERT EINSTEN | PROCES-VERBAL DE CONTROLE PAR RESSUAGE | PV / Report N°: 4 X ..03

02200 SOISSONS FRANCE LIQUID PENETRANT EXAMINATION REPORT
Tel : 33.(0).3.23.75.34.34 Page / Sheer

Fax :33.(0).3.23.75.34.30

€0 érder N"E ....‘?83 ....................... (étltlscrg:ner C M p MZ eg

N° d'appareil ou d'ouvrage / Vessel N° or working : STADE D’EXECUTION / EXAMINA TION STAGE

ABOC LIT £ OK.... Avantsoudage  Q  Before welding.
BTOLAGE. TAMAK... |AwTIAS O BeforePRHT

Aprés TTAS a After PWHT

N° Fabrication : : Avant épreuve U Before hydrostutic test

Apres épreuve ) After  hydrosiatic tost
CONDITIONS D’EXECUTION / EXAMINATION DATA

Etat de surface :
Surface state : X Brut de soudage O Meulé 0O Usiné O Brossé O
Welding crude Grindstoned Machined Brushed =~ coeeeeeniini
Température de la piéce / Piece temperature :
N 0 de 10 4 50°C / from 10 to 50°C O e
U
Nettoyage le / Prior cleanin J(solvant / Solvent m O
Séchage / Drying : F( Evaporation paturelle / Natural evaporation O
Type de rossuage / Dye check: ' AColmé / Colored , Q Fluormcnt / Fluorescent
Marque / «. Brand Marqwe [ Brand.-......... A’R@QO‘X ..... 9:‘)’/
LARPROKX.. ..907.F8
ﬂl’ulvérisation | Pulverisation M Pulvérisation / Pulverisation
O Aupinceau/bybrush W
Q Au trempé / by tremped
' . Délai de lecture / Reading delay :
Temps d’application / Application umezamm - Ente /5 o 30O mn
Between and min.
Eliminatation / Removal : ﬁ Lavage 3 I'eau/ Water washing
a Lumiére / Light
N eaEasrasacrrstesnat as dastesiItIntElTI NI IPT I YN D Arﬁﬁcieue /Amﬁcial
y ) ﬁ‘/ériﬁcation du séchage/ Drying checking X Naturelle / Natural

Les parties suivantes ont été examinées / The following areas have been examined :

DRAW IAG FE3 - 03 - F

CON PRESS ro s

Contrdle effectué suivant :
Examination carried on according to :

DECISION / Decision : Agent de contrdle / Inspector : CHEF DU SERVICE CONTROLE QUALITE
NGO DPE~E£CT] . Quality Control Manager
con FOR I NoM A2 R0G G

AS /7 Vil oD~ Nume | Mr Eﬁaﬂ" a//(/ Date %(3/0 3/



S.A AXINOX

39, Rue ALBERT EINSTEN | PROCES-VERBAL DE CONTROLE PAR RESSUAGE | PV/ Report N°: 4 X ~qu

02200 SOISSONS FRANCE LIQUID PENETRANT EXAMINATION REPORT |
Tel : 33.(0).3.23.75.34.34 Page # Sheet . :

Fax : 33.(0).3.23.75.34.30

o " Order N"E ....................... 7 93 ....................... gtl:;[ol;er et c MP ﬁﬁl@_&

N° d'appareil ou d’ouvrage / Vessel N° or working : STADE D’EXECUTION / EXAMINATION STAGE

ABOO LIT . 4OX ... Avantsoudage O Before welding.

...... STOLAGE. 7TANMAK.. . |AwtTIAS O BeforePWHT

Aprés TTAS a After PWHT

N° Fabrication - v Avant épreuve Before hvdrostaric test
Aprés épreuve U After hydrostatic test
CONDITIONS D’EXECUTION / EXAMINATION DATA o
Etat de surface :
Surface state : X Brutde soudage O Meulé O Usiné O Brossé Qe
Welding crude Grindstoned Machined Brushed =~ eieinll
Température de 1a piéce / Piece temperature :
. Q0 de 10 4 50°C /fiom 10 to 50°C O
) I -
Nettoyage préalable / Prior cleaning N Solvant / Solvent O
Séchage / Drying : ;( Evaporation naturelle / Natural evaporation 8 OO
— ~JH(Coloré / Colored " O Fluorescent / Fluorescent
H ADD i ] lateur [ Revelator a L !
Marque ‘ [ Brand | Marque / Brand -.......... 3.0 DROX.... 2DA. .
.'..'......;.A:R;@.RQ...K. ..... - ...ae.z.—.Eé ' . )
Pulvésisation / Pulverisation - X Pulverisation / Pulverisation
0 Au pinceau? by brush Q
Q Au trempé / by tremped S
.. Délai de lecture / Reading delay :
Temps d’application / Application time Zomm Entre 75 et 30 min
Between and min.
Eliminatation / Removal : ﬂ Lavage 4 U’eau / Water washing
a Lumiére / Light
O Artificielle / Artificial
B ﬁVériﬁcation du séchage/ Drying checking X Naturelle / Natural

Les parties suivantes ont été examinées / The following areas have been examined

DA g FB3. 0

A NER VESSEL MAN A0 LE

Contrdle effectué suivant :
Examination carried On QCCOPAINE 10 .\ ... ..o oo oLt ee i ettt e e

DECISION / Decision : Agent de contrdle / [nspector : CHEF DU SERVICE CONTROLE QUALITE
NGO DE F~AE ] : Quality Control Manager
CON FOR N Nom SR OG G

/4 ST 2 D Nume Mr Bd% A D /I/ Date 05/74/



[@M ARLES] 1, Rue Copernic - Z.I. Nord - 13200 ARLES

Constructions Métalliques ) Aire
et Préfabrication d'Arles & :04.90.93.33.30 - Téléfax : 04.90.93.33.31

Client/Customer : AIR LIQUIDE AGS GmbH Page/Sheet 1/1
Document N° 783-QCDO01

CHAPTER 6

NONE DESTRUCTIVE EXAMINATION REPORTS

- 6.4: VISUAL EXAMINATIONS



{

S.A AXINOX

39, Rue ALBERT EINSTEN
02200 SOISSONS FRANCE
Tel : 33.(0).3.23.75.34.34
Fax : 33.(0).3.23.75.34.30

PROCES-VERBAL D’EXAMEN VISUEL
VISUAL EXAMINATION REPORT

PV / Report N%X—Op

Page / Sheet :

COMMANCE Client :
Order N°: ........ 753 .......................................... Customer : ... ... CNPMLQS
N° d’appareil ou d’ouvrage / Vessel N° or working : STADE D'EXECUTION / EX4AMINATION STAGE
........... A0 0 /177 LOX... |Aveatsoudsge O Before welding.
STORAGE. 7 ANAK . |AetTIAS QO Before PRHT
; 1 W.H.
Matiére / Material Apres TTAS - @ dfter PW.HT
Avant épreuve U Before hyvdrostatic test
NT
o Aprés épreuve O Atter  hydrostatic test
g::}de Su:t;ac‘_: : Brut de soudage U Meulé 0 Usiné O Brossé O
ace state . Welding crude Grindstoned Machined Brushed

Appareillage utilisé / Equipment used :

....................

Eclairage / Lighting :-

\

f\XNat\ml/Daylight O Artificiel / Artificial

.........................................................

‘ ksﬁarﬁwmivant&sontétéexaminéw/Thefoliawingareashavebeenaanined:

.................

............................................................................

Contréle effectué suivant :
Examination carried on according to © .......o.cooooiiiiiiiiiiiiii

DECISION / Decision : Agent de contrSle / Inspector :

»
Nom _ BRAOGC
Accepté * Name
Accepted ,
Date _/,14/2 Y774 4[ 2
A réparer
To be repared .

Signature W

Responsable Contrdle Qualité
Quality Control Manager

Approuvé
Inspector's

Signature




I S.A AXINOX

39, Rue ALBERT EINSTEN PROCES-VERBAL D'EXAMEN VISUEL

PV / Report N°
02200 SOISSONS FRANCE VISUAL EXAMINATION REPORT AX‘OZ'
Tel : 33.(0).3.23.75.34.34

Fax : 33.(0).3.23.75.34.30

Page / Sheer -

COMMANDE  — 73 - Newomer-... . CILP. ARLES

................................................................... Customer : ..o vt v Lo L LN BT
N° d’appareil ou d’ouvrage / Vessel N° or working : STADE D’EXECUTION / EXAMINATION STAGE
A BOO N7 LOX.... |Avotsudage O Before welding
STORAGE. 7ANK . |AeTTAS O Before PWHT
e W H
Matiere / Material - . Apres TIAS - Afrer PIWHT
Avant épreuve U Before hvdrostatic test
NG
o Apres épremve U After  hydrostatic test
gm'tf de S\trt;acz': : x Brut de soudage O Meulé 0 Usiné Q0 Brossé O
uryace state . Welding crude Grindstoned Machined Brushed ...
Appareillage utilisé / Equipment used :
Bclmge / Lighting : \R’Natuml / Daylight  Q Artificiel / Artificial
Lm parties suivantes ont &té examinées / The following areas have been examined :

................ N-2) ) =7 WY V7 < P ot =1 Y & =X S

N /M//vaé/fﬁa ........ BOTT oL fA M oo

..........................................................................................................................................................................................

Contrdle effectué suivant ;
Examination carried on according to :

DECISION / Decision : Agent de contrdle / Inspector : Responsable Contrdle Qualité
» Quality Control Manager
NoM _ BERAG G 2 our DA %k
Accepté Name Mr ! M Date 4/ 3/
Accepted

Signatur 4
Date _K 9 / Q; 7@1 Approuvé par I’ Inspecteur Mr.
A réparer

Inspector's approval
To be repared a

spee PAILT e | ORMISTIEERE

1 >
FRANCE




| S.A AXINOX —
39, Rue ALBERT EINSTEN PROCES-VERBAL D’EXAMEN VISUEL PV / Report N°:
02200 SOISSONS FRANCE VISUAL EXAMINATION REPORT AY-0)
Tel : 33.(0).3.23.75.34.34
Fax : 33.(0).3.23.75.34.30 Page ! Sheet -
COMMAND . Client :
Order N"E ........ 7g3 .......................................... : Customer : ... Cmﬂ Wéb
N° d"appareil ou d’ouvrage / Vessel N° or working : STADE D'EXECUTION / EXAMINATION STAGE

........... ABO O 117" LOX.... |Avestsoudsge O Before welding
LOSTORACE  7ANK ... AvantTTAS  Q  Before P.AHT.

Matiére / Material - . . . Apres TTAS = After PWHT
Avant épreuve Before hydrostatic test
NE
l Aprés épreuve U After  hydrostutic test
gta’; de stl;f’ac? : X Brut de soudage O Meulé O Usiné O  Brossé Q
urjace state . Welding crude Grindstoned Machined Brushed ...
Appareillage utilisé / Equipment used :
Eclairage / Lighting : ;\XNaturcl | Daylight ~ Q Artificiel / Artificial
AY
Les parties suivantes ont été examinées / The following areas have been examined

......................................................

................ i DA NL LR . D 2. DD T

....................................................................................................................................................................................

..........................................................................................................................................................................................

Contréle effectué suivant :
Examination carried 0N ACCOFAING 10 & .....cooii e oot ot e oot et ettt e ettt et e e e e e e e e

DECISION / Decision : Agent de contrdle / Inspector : Responsable Contrdle Qualité

Quality Control Manager
Nom __ BRAGC. .
ﬁ Name ’ Mr %0“ R/ ,‘/z Date !9#3/0

Accepted | Signature
Date 4 2 ﬁ s Approuvé par I'Inspecteur Mr.
A réparer ”

Inspector
To be repared Q

Signature @W Signature

Accepté




S.A AXINOX

39, Rue ALBERT EINSTEN PROCES-VERBAL D'EXAMEN VISUEL

PV / Report N°: L{
02200 SOISSONS FRANCE VISUAL EXAMINATION REPORT 4*_0
Tel : 33.(0).3.23.75.34.34

Fax : 33.(0).3.23.75.34.30
COMMANDE’ 7 8 '3 ' :+ | Client I—

Order N°: ool S0 e cvecreinearaseerasnon : Customer : ... OHP AK ’/6\5

N° d’appareil ou d’ouvrage / Vessel N° or working : STADE D'EXECUTION / EXAMINATION STAGE

i 8OO ST LOX... . |Avatsoudage Q  Before welding
LSTORAGE  7ANA . .. |AatTIAS O Before PWHT

Page / Sheet .

Matiére / Material - Aprés TTAS Qa After PWHT
Avant épreuve 0 Before hydrostatic test
N-:
o Apres éprewve U After  hvdrostatue test
gta’} de st;zftac‘? : X Brut de soudage O Meulé O Usiné O Brossé QO
urface state Welding crude Grindstoned Machined Brushed ...
Appareillage utilisé / Equipment used :
Eclairage / Lighting : \X Naturel / Daylight U} Artificiel / Artificial
\
Les parties suivantes ont &té examinées / The following areas have been examined :

e DA NMAMG = PO e O

......................................

..........................................................................................................................................................................................

Contrdle effectué suivant :
Examination carried 0N GQCCOPAING £0 | ... ....cooii it e e ettt st e st s e sttt etk ek te s et e sn i et e e eeeeee s

DECISION / Decision : Agent de contréle / Inspector ;

Responsable Contréle Qualité

a » Quality Control Manager
NOM 5 éz 2( 2 (4
Accepté ﬁ Name Mr 20 e R;(/b Date 06/0"\/(

Accepted Signature <z

Date 0& 04[ 2( Approuvé par ' Inspecteur M 4 ON‘S4
A réparer Inspector’ FoV pT 4 \
To be repared Q M$ ﬂlLES v

Signature @W Signature p i CEDEX..k.
BP 4




S.A AXINOX —
39, Rue ALBERT EINSTEN PROCES-VERBAL D’EXAMEN VISUEL PV / Report N°: S/
02200 SOISSONS FRANCE VISUAL EXAMINATION REPORT 4* 0
Tel : 33.(0).3.23.75.34.34
Fax : 33.(0).3.23.75.34.30 Page ! Sheet -
COMMAND : Client : ]
Order N"E ........ 7g:3 .......................................... : Customer . ... Cm P HRL £-5
N° d’appareil ou d’ouvrage / Vessel N° or working : STADE D’EXECUTION / EXAMINATION STAGE

..................... 0.0 M7 LOX.. .. |Avatsoudage O Before welding.
L STORLAGE. . 7 ANK . |AvtTIAS Before P.W.HT.

¢ WH
Matiére / Material | Apres TTAS After PWHT

Nc

Q
a

Avant épreuve U Before hydrostatic test
a

Aprés épreuve Atter  hvdrostatic test

Etat de surface : Brut de soudage 0O Meulé O Usiné O Brossé a
Surface state :

Welding crude Grindstoned Machined Brushed

Appareillage utilisé¢ / Equipment used :

Eclairage / Lighting : yNatml / Daylight O Artificiel / Artificial

\
Les parties suivantes ont été examinées / The following areas have been examined :

...............................................................

..........................................................................................................................................................................................

Contrdle effectué suivant :
Examination carried On QCCOPAINE 10 [ ... oo oo ety ettt e oo e

DECISION / Decision : Agent de contrdle / Inspector : Responsable Contrdle Qualité

. Quality Control Manager
M DGl .
A BK © |w BocRP) o Dopsh

Accepted é) E Signature <P /

Date /0 < Approuvé par I'Inspecteur Mr.
A réparer Inspector’'s qppseve
To be repared Q

Signature @M Signature

Accepté




S.A AXINOX ]
39, Rue ALBERT EINSTEN PROCES-VERBAL D'EXAMEN VISUEL PV / Report N°:
02200 SOISSONS FRANCE VISUAL EXAMINATION REPORT ’%X"d)
Tel : 33.(0).3.23.75.34.34
Fax : 33.(0).3.23.75.34.30 Page/ Sheet -
COMMAND = Client :
Order N"E ........ 7 33 ....... ettt eatea s b vrenaeneriat : Customer : ......... CJ ﬂ P HQ I/ES
N° d’appareil ou d’ouvrage / Vessel N° or working : STADE D’EXECUTION / EXAMINATION STAGE

L ABOO MT. LOX.... |Avetsowags Q Before welding.
STORAQE. 7 ANA ... |AvaTIAS O Before PWAT

; W.H.
Matiére / Material - . Apres TTAS = Afrer PWHT
Avant épreuve U Before hydrostatic test
'\‘T
o Aprés éprewve U Atter  hydrostatic test
g;a’} dees:trfw‘aec? : x Brut de soudage O Meulé 0  Usiné ) Brossé O
ac ' Welding crude Grindstoned Machined Brushed ...l
Appareillage utilisé / Equipment used .
Eclairage / Lighting : R Naturel / Daylight O Artificiel / Artificial
\
Zes parties suivantes ont ét€ examinées / The following areas have been exaniined :

................................................

....................................................

..........................................................................................................................................................................................

Controle effectué suivant :
Examination carried on according to .

DECISION / Decision : Agent de contrdle / Inspector : Responsable Contrdle Qualité

Quality Control Manager
nom _ BRAGG. 2DiU 9
Accepté m Name Mr pou \7%%_’ Date 3/03

Accepted ' Signature%
Date Q 9 / 0—2 ()5/ Approuvé par I’ [nspecteur Mr,

Inspector’s qppes

Signature /63&/ Signature

A réparer
To be repared Q




S.A AXINOX \1
39, Rue ALBERT EINSTEN PROCES-VERBAL D’EXAMEN VISUEL PV / Report N°-
02200 SOISSONS FRANCE VISUAL EXAMINATION REPORT AX-DH
Tel : 33.(0).3.23.75.34.34
Fax : 33.(0).3.23.75.34.30 Page/ Sheet :

................................................................... Customer : ...

N° d’appareil ou d’ouvrage / Vessel N° or working : STADE D'EXECUTION / EXAMINATION STAGE

........... ABO.0. 7. LOX........ |Avatsoudage Q Before welding
ODTORAUE. 7 ANK .. |AvetTTAS QO Before PWHT

COMMANDE — — g7 3 e CRVP.ARLES.

¢ W.H.

Matiére / Material - . . . o Apres TTAS O Afier PWHT

Avant épreuve U Befure hydrostatic test
N°

Apres éprewve U After  hydrostatic test
gta';de SL:‘:;ZC? : X Brut de soudage U Meulé Q  Usiné O Brossé QO

urjace state - Welding crude Grindstoned Machined Brushed = ...

Appareillage utilisé / Equipment used :
Eclairage / Lighting : J\XNaturel ! Daylight 0 Artificiel / Artificial
\ A\ :
Les partics suivantes ont été examinées / The following areas have been examined

Contrle effectué suivant :
Examination carried on GCCOFAINE 10 1 ... oo oot ke

DECISION/ Decision : Agent de contrdle / Inspector : Responsable Contrdle Qualité
N Quality Control Manager

NoM _ BROG G BouR D/
Accepté M Name Mr % Date 2—3/0 2/
Accepted g _ Signature <l

Date ,51 tms-{ Vi é Approuvé par I'Inspecteur Mr.
A réparer Inspector’'s gpprevet
To be repared a ,

Signature /%W Signature




S.A AXINOX
39, Rue ALBERT EINSTEN
02200 SOISSONS FRANCE
Tel : 33.(0).3.23.75.34.34
Fax : 33.(0).3.23.75.34.30

PROCES-VERBAL D’EXAMEN VISUEL PV / Report N°: (ﬁ
VISUAL EXAMINATION REPORT /r(’X -

Page / Sheet -

................................................................... : Customer : ...

N° d'appareil ou d'ouvrage / Vessel N° or working : STADE D'EXECUTION / EXAMINATION STAGE |

........... A80.0. 1777 40X, |Avatsoudsge O Before welding
STORAGE. 7 AN ... |AvatTIAS O Before PWHT

oMM 783 e COP.ARLES

- WHT
Matiére / Material .. = . . _ Apres TTAS = After P.W.H
Avant épreuve U Before hydrostatic test

N?®
I . Aprés épreuve U After  hydrostatic test
§f£e S;rt;ac? : X Brutde soudage O Meulé O Usiné L Brossé O

ce state - Welding crude Grindstoned Machined Brushed ...l
Appareillage utilisé / Equipment used : ‘
Eclairage / Lighting :

. yNaturel /Daylight O Artificiel / Artificial
\ i -
 Lees parties suivantes ont été examinées / The following areas have been examined

............. CDeAW//t/cs?Bé—/é—-:D

......................................

..............................................

Contrdle effectué suivant :
Examination carried 01 GCCOTAINE 10 | .....cccooiii ettt e Lt i et

DECISION / Decision : Agent de contrdle / Inspector : Responsable Controle Qualité
a » Quality Control Manager
‘ NOM M‘ ouR Prw :

Accepté ﬁ.\ Name Mr 5 Date 25/‘9 5/1
Accepted Signature=— =7 2

Date 2 ; / @lz ot Approuvé par I’ Inspecteus
A réparer Inspector's PRIRY
To be repared Qa .

Signature W Signature




S.A AXINOX —
39, Rue ALBERT EINSTEN PROCES-VERBAL D'EXAMEN VISUEL PV / Report N°:
02200 SOISSONS FRANCE VISUAL EXAMINATION REPORT 4‘*"%
Tel : 33.(0).3.23.75.34.34
Fax : 33.(0).3.23.75.34.30 Page/ Sheet :
COMMAND, : = Client : ]
Order N"E ........ 7g‘3 .......................................... ’ Customer : ......... CH P ﬁRLE$
N° d’appareil ou d’ouvrage / Vessel N° or working : STADE D’EXECUTION / EXAMINATION STAGE

........... 460@MT_AO\X Avant soudage O Before welding.
STORAGE . 7 ANK ... AvantTTAS  Q  Before PWHT.

S W.H.
Matiére / Material , Apres TTAS = After PWHT
Avant épreuve U Before hvdrostatic test
No
. Apres épreuve U After  hvdrostatic test
g,t,aotr :sesﬁzc? : X Brutde soudage O Meulé Q Usiné O Brossé O
) Welding crude Grindstoned Machined Brushed ...
Appareillage utilisé / Equipment used :
Eclairage / Lighting : = &(Natmel / Daylight QO Artificiel / Artificial
-\ : .

Les parties suivantes ont &té examinées / The following areas have been examined :

................ e DRAMLM G FEO = AE 123

......................................

...................

Contrdle effectué suivant :
Examination carried 0n GCCOPdING 10 & ... e et e ket ee s e i ee e e e te e

DECISION/ Decision : Agent de contrdle / Inspector : Responsable Contréle Qualité
a » Quality Control Manager
NOM 5 gk 2( 2 [4 c
Accepté M Name Mr EWR s ;‘{%/ Date 23/95/5
Accepted ?// / - Signature <>¢7" 7
Date ' ,jf (?’% o )

Approuvé par I'Inspecteur

Signature /%3')—/ Signature

A réparer
To be repared 4




i S.A AXINOX

39, Rue ALBERT EINSTEN
02200 SOISSONS FRANCE
Tel : 33.(0).3.23.75.34.34
Fax : 33.(0).3.23.75.34.30

PROCES-VERBAL D'EXAMEN VISUEL
VISUAL EXAMINATION REPORT

I

PV / Report N%XHAO

Page / Sheer :

COMMANCE
Order N°: ... & S22

Client :

Customer : ......... O m P ﬁﬁ(/ Eb

N° d’appareil ou d’ouvrage / Vessel N° or working :

........... 2800 /7. LoX......

STADE D'EXECUTION / EXAMINATION STAGE

Avant soudage O Before welding.
STORAGE 7 ANK . . |AatTIAS QO Before PWHT
: W.H.
Matiére / Material - ApresTTAS O After PWHT
Avant épreuve Before hydrostatic test
NO
o Aprés éprewve U Afier hyvdrostatic test
?f,;jees‘:;fz? : Brut de soudage (1 Meulé 0} Usiné U Brossé O
ce state - Welding crude Grindstoned Machined Brushed ...
Appareillage utilisé / Equipment used :
Eclairage / Lighting : i\XNaturel ! Daylight O Artificiel / Artificial
\
es parties suivantes ont été examinées / The following areas have been examined :

................ e DR AMLMG

....................................................................

Contréle effectué suivant :

Examination carried 00 GCCOFAING £0 1 .......coo ittt et

DECISION / Decision :

Accepté w

Accepted

Name

Agent de contrdle / Inspector ;

Nom _ BEAOG Gic

A réparer
To be repared Q

Date g’g{/ Q; / 7 (/
Signature /%'W

Responsable Contrdle Qualité
Quality Control Manager

Mr /%ﬁccﬁf/ﬂ/

Date ‘93/95/5
Signature Q&c

Approuvé pa'r I’ Inspecteur Mr.

I[nspector's approua ("m
Nk cous
Signature : 22216, |




[@M P ARLES} 1, Rue Copernic - Z.I. Nord - 13200 ARLES

Constructions Métalliques o A ife .
ot Préfabrication d 'Arles & . 04.90.93.33.30 - Téléfax : 04.90.93.33.31
Client/Customer : AIR LIQUIDE AGS GmbH Page/Sheet  1/1
Document N° 783-QCD01

CHAPTER 6

NONE DESTRUCTIVE EXAMINATION REPORTS

- 6.5: FERRITE CONTENT REPORT




[@M@ ARLESJ PROCES-VERBAL DE MESURE DE FERRITE PR

Constructions Métalliques

Page / Sheet : |
et Préfabrication d'Arles FERRITE CONTENT REPORT
Cde CMP Arles/ CMP Arles Order N°: 783 Client / Customer . AIR LIQUIDE AGS GMBH
Fabrication N° :783-ST01/ST06 Ref. Client / Customer Ref. : K70101 ASU KOSICE

DESIGNATION :SUB ASSEMBLY INNER VESSEL STRAPS ITEM 01/101-1a/1b

Documents de référence / Reference documénts N
CRYO CO 14

Matériel d'examen (Marque , type) / Examination equipment (Brand name , type) :
FERITSCOPE MP30

Ser No SN040000944

Criteres d’acceptation / Acceptance criteria :
TAUX DE FERRITE INFERIEUR / FERRIT CONTENT BELOW 15%

ELEMENTS CONTROLES / EXAMINED ELEMENTS :

40 (LOX) + 32-BH STRAPS EXAMINED ACCORDING TO THE REFERENCED PROCEDURE

RESULTATS / RESULTS:

SATISFACTORY: MAXIMUM POINT 9.7% FOR LOX

SAHSFACTORY--MASOMUM-PORNT1O-5%FORER-

CMP ARLES DPT CRYO SOISSONS
13 avenue de Coucy
BP 4 - 02201 SOISSONS CEDEX

FRANCE
Inspecteur Contréle Qualité / Quality Control Inspector : Controle Qualite Client / Customer Quality Control
Mr
NOM / NAME : REMY Signature Date  ..cccvvrvrieennn

Date : 01/12/04 Approuvé par I'Inspecteur / Inspector’s approval

. Mr
Signature : % Signature Date  .oereerrrrens

4



