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CHAPTER 5

WELDING

-5.1: WELDING CATALOGUE
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Client / Customer : AIR LIQUIDE AGS Gmbh Engineered System N° ; Rev 0
Doc. N° ; 783-CS1 GENERALITES Echelle/Scale
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Etabli par Visa Vérifié par Visa
FEstablished Checked by
1 DOCUMENT DE REFERENCE Reference de documents
Code de construction: CODAP
Construction code ; ASME VIl div. 1
AP1620
Spécification client : /
Buyer specification :
+» QUALIFICATIONS DES MODES OPERATOIRES DE SOUDAGE Procedure Qualification Record
Suivant AQUAP - NF EN.286-3
According to : ASME IX
Autres / Others
3 QUALIFICATION DES SOUDEURS ET OPERATEURS Welders Performance Qualifications
Suivant: NF EN 287-1
According fo : ASME IX
Autres / Others
4 CONTROLE NON DESTRUCTIF Non Destructive Examination
Suivant Spécification CMP Arles n° : 783-CRYOSPEC 25
According to CMP Arles Specification n° ; 783-CRYOSPEC 25

5 TRAITEMENT THERMIQUE Postweld heat treatment
Sulvant procédure : NA
According to procédure :

)
) TEMOINS DE PRODUCTION  Production test plates

Sulvant Spécification CMP Arles n°: 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°
1 Otherwise indicated on WPS, the tolerances on bevellers are : -0/+3mm and +/-10°
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précautions utiles seront prises pour éviter sa divulgation.
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No retainers
No peening

No recrushed slag

) D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N°/WPS N° | Rev. KeV / impact test
| (CIVIP antes] ' 0
Eabliper | MARTIN S, | Vise Vériié par HULIN Visa “Date: 04/11/02
Estabfished Checked by ‘
Type de joint: ‘Soudures Bout & bout : QMOS / PGR
Type of joint : Butt welds
: Métaux de base /| Base metals
. [PNb: 1 Oroup: 1 foPNb: 1 Group: 1 Epalsseurs qualifiées | Thicknesses qualified
Nuances A283GrC, S 235 JRGZ or equivalent to e=48mmto  mm
Type / Grade : A283 GrC, S 235 JRG2 or equivalent t=0t mm
Opérations |Préchaufiage/ Preheating InterPasses /Interpass PostChautfage /| Post Heating T.TAS /| PWH.T
TOUTES 15°C mini. <250°C
ALL
j “Prodults d'apport/ Fliler metals
Opérations Marque ot type / rede name and type Diam. Ei) ~SEA | ENb [ AN
I Tackwelding Electrodes : Esab OK. 46.00 or equivalent 32 E 6013 5.1 2 1
1 - Electrodes : Esab OK 46.00 or equivalent 4 E 6013 5.1 2 1
2 Wire / Fhux : Linooln : L61/ 860 -2 F7 A2 EH 12K 517 6 1
8 ‘ .
)
' ﬁnt /Ins \ \
by 1
| Opérations Tmmdommlwafmm .Pmidon Diam. [Cowmant]  Parametres / Parameters
' i ) U() | Vimmh
Tackwelding|111 : SMAW (Manual, Single electrodd 2G 32 | CC-| 100/140 | 23/27
1 111 : SMAW (Manual,Single electrodd  2G 4 | CcC-| 1401180 | 24730
2 12 : SAW (Auto.,Single electrode) 2G 2 | CC+| 200/300 | 28/30 | 300/4
: i I
Qbservetions / Remarks

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



if

,.)

r D.M.O.S sulvant ASME IX | DWOS N°TWPS N | Rev. | KoV /impact test
~n) P )

LC.:LM WPS as per ASME IX 0103 0 Non /No
Ewblipar | MARTIN S, | Vise Vérifié par HULIN | Vee Date:  04/11/02
Estabiished \p\ Checked by
Type de joint: " Soudures Bout & bout -\ QMOS$ | PQR
Type of joint . Butt welds

Métaix de base | Base metals
PND: 1 Oroup: 1 toPNb; 1 Group: 1 Epalsseurs qualifiées | Thicknesses qualified
Nuances : A283GrC, S 235 JRO2 or equivalent to e=48mmto - mm
Type/Grade:.  A283GrC, S235JRG2 or equivalent t=0to  mm

Opérations [Préchauffage/ Preheating InterPasses / mterpass | PostChauffage / Post Heating TTASIPWHT
TOUTES 15°C mini. <250°C ' '

ALL
K ~Produits d'apport/ Fitler metals
)] Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA "SFA | FNb | AN
) Tackwelding “Electrodes: Esab OK 46.00 or equivalent 32 E 6013 51 2 1

1,2 Electrodes: Essb OK 46.00 o equivalent 32,4 E 6013 51 2 1
) In‘c/ Ins l ‘ ; \
o | { |
1 Opérations Todmlquodpmndmlw.ldmm Position | Diam, |Cowrant T’ammlimn
KA | UV |[Vimmin
Tackwelding|111 : SMAW (Manual,Single electrode 2G/3G | 32 | CC-| 100/140 | 23/27
1,2 111 : SMAW (Manual,Single electrode 2G3G | 32 CC- | 100/140 | 23/27
' ' 2G/3G| 4 | CC-| 140/180 | 24/30 |
I N

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

No retainers
) No peening :

Position : For 3G position , thoe progression can be Up or Down




D.M.O.S sulvant ASME IX DMOS N° /1 WPS N° Rev. KeV / Impact test
) (CVIP sru5) WPS as per ASME IX 0106 -196°C
. |
Etablipar | MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  19/06/03
Established Checked by
Type de joint: V' Soudures d'angle QMOS / PQR
Type of joint Fillet welds 6PB03B061
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 to &= Toutes / All
Type / Grade : A240 TP 304, 304L or equivalent a=Toutes / All
Opérations | Préchauffage /| Preheating| InterPasses /Interpass | PostChaufiage / Post Heating TTAS/PWHT
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
Produits d'apport / Flller metals
Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANb
)’V‘wkwelding Electrode : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32 E 308L-15 54 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. | Position | Diam, | Courant Parametres / Parameters
Current
(A) U(v) /
Tackwelding{111: SMAW (Manual,Single electrode) Ttes/All| 3.2 | CC+ | 100/140 | 23727
Welding [111: SMAW (Manual,Single electrode) Ttes/All| 3.2 | CC+ | 100/140 | 23/27
Ttes/All 4 CC+ | 140/180 | 24/30
s / Remark

0 retainers
‘No peening

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




KeV / impact test

D.M.O.S suivant ASME IX | DMOSN°/WPSN° | Rev.
= .
AN.B] WPS as per ASME IX 0114 0 Non /No
Etablw' MARTIN . Vérifié par HULIN Visa Date: 11/02
Established Checked by Xb 0411/
Type de joint: ' Soudures Bout & bout ' Qmos / Par
Type of joint : Butt welds
Métaux de base / Base metals
- [PNb: 1 Group: 1 toPNb: 1 OGroup: 1 ‘Epaisseurs qualifiées | Thicknesses qualified
Nuances : A283GrC, S 235 JRG2 or oquivalent to e=48mmto  mm
Type / Grade : A 283 GrC, S 235 JRG2 or equivalent t=0tc  mm
Opérations |Préchauffage/ Preheating] InterPasses | interpass | PosiChauffage / Post Heating TTAS/PWHT
TOUTES 15°C mini. <250°C
ALL
, “Prodults d'apport/ Filler metals
I Opérations Marque et lype / rade name and type “Diam. SFA SFA | Fld | AN
] Tackwelding Eleotrodes : Esab OK 46.00 or oquivalent 32 E 6013 5.1 2 1
1to 4 Eleotrodes : Esab OK 46.00 or equivalent * 32,4 E 6013 51 2 1
4
L
(‘3
.e +
"ht/Ins Int/Ins
) o
) | 60°
Opérations Technique de soudage | Welding techn. Position | Diam. | Coumant 'PamlPammrs
. 3 b T UV)  [Vimmn
Tackwelding|111:SMAW (Manual,Single electrode)] 2G 32 | CC-] 100/140 | 23/27
1to4  [111:SMAW (Manual,Single electrode)] 2G 32 | CC-| 100/140 | 23/27
' ' : 2G 4 CC- | 140/180 | 24/30
S
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead
"No retainers
y No peening



D.M.O.S suivant ASME IX | DMOSN°/WPSN°® | Rev. | KcV/Impact test
\ @EF AR&Eégl WPS as per ASME IX 0135 1 -196°C
Etabli par | MARTIN S. | Viea Vérifié par HULIN Visa Date:  15/06/03
Established Checked by
Type de joint: V" Soudures Bout  Bout QMOS / PGR
Type of joint : Butt welds 6PB03B061 + 6PB03B066
Métaux de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epalsseurs qualilfiées /| Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304, 304L or equivaleat to °=_‘(')6 '“mt?;oo m
Type / Grade : A 240 TP 304, 304L or equivaleat t=0mmto 20 mm
Opérations |Préchauflfage/ Preheating] interPasses linterpases | PosiChauffage / 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
},Tackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 5.9 6 8
") 1,2,3 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 2.4 ER 308L 5.9 6 8
or3 Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E 308L-15 54 5 8
=T
—
- S¢
3to4
1
‘ l 45°
\/ 3 o
L 2t03
H 15 ©
n n
S =
~ ~
e — + +
b = |= <
P! —
Opérations Technigue de soudage | Welding techn, Position | Diam. |Courvent Parametres / Parameters
Currnt uv) 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 24 | CC-| 90/130 14/18 14/18
or3 111: SMAW (Manual,Single electrode) 2G 32 | CC+ | 100/140 | 23727
2G 4 CC+ | 140/180 | 24/30

No retainers
Nopeemng

Observations / Remarks

Pasdepmd’epmsswr>l25mm/Nopassw1d1thlclmws>l25mm
Passes tirées / String Bead

y%’lbonumt\mgstmelecubde Diam. 2.4 mm




T D.M.O.S suivant ASME IX DROS IN° | WPS IN®° Rev. KeV / Impact test
 (CIP s WPS as per ASME IX 0201 ! 196°C
] .
Etabli par | MARTIN S, | Visa Viérifié par HULIN Visa Date:  12/06/03
Established Checked by
Type de joint: Soudures d'angle QMOS / PAR
Type of joint Fillet welds 6PBO3B061
fétaux de base | Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaleseurs gualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304, 304L or equivalent to o f_z: :‘tomz‘/;d !
Type / Grade : A 240 TP 304, 304L or equivalent 8= toules
Opérations |Préchauffage/ Preheating| InterPasses /Interpass | PostChaufiage / 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 | ANDb
jTackwelding Electrode:Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32 E 308L-15 54 5 3
‘) 1,2 Electrode:Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E 308L-15 54 5 8
el
1to3 , a 2
NANZAY N
\./ \l 2
e? /
1
)
Opérations Technique de soudage | Welding techn. Position | Diam. | Courvent Parametres / Parameters
i(A) UV) | V(imm/mi
Tackwelding|111 : SMAW (Manual,Single electrode] Ttes/All| 3.2 | CC+ | 100/140 | 23727
1,2 111 : SMAW (Manual,Single electrode] Ttes/All| 32 | CC+ | 100/140 | 2327
Ttes/All| 4 CC+ | 140/180 | 24/30

a = Voir Plans / See Drawing
2 passes mini. de chaques ctés / 2 pass mini. on each sides

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

)Passwtiréw/StringBead

}*Ioretainqs
'No peening

QObservations / Remarks




| D.M.O.S sulvant ASME IX DMOS N°/WPS N° | Rev. | KcV [ impact test
(- (VIR e WPS a8 por ASWE IX 0202 ° 2 -196°C
Etabfiper | MARTIN S, | Visa Vérifié par HULIN Visa Dete:  09/09/04
Established Checked by
Type de Joint: Soudures d'angle & pleine pénétration QMOS / PQR ‘
Type of joint : Full Fillet welds EPBO3B066 + GPBOIBOGS
#étaux de base | Base metals
PNb: 6 Group: 1 toPNb: 8 OGroup: 1 Epaisseurs qualifides / Thicknesses qualified
Nusnces ; : e= 1.6 mm to 20 mm
Type / Grade : A:;ow'mwao;; 303«;1230% { = 0 zum to 20 mm for GTAW and 0 mm 10 20 rom for SMAW
Opérations | Préchaufiage / Preheating] InterPasses /lnterpass | PostChaufiage [ Post Heating TITASIPWHT
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
Prodults d'apport/ Filler metatls
Opérations Marque et type / tade name end type Diam. SFA SEA | FNb | AND
}) Tackwelding Wire:'lhyum'l—?'hamanitmwm..aequivdun 2.4 ER 308L 5.9 6 8
1,2 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER308L 5.9 "6 8
orl Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E30§L~15 54 5 8
|
 0to3
e
n o 0
c =
! = ' <
[ Opérations | Yechnique de soudage ] Weiding techn. | Position | Diam, | Court Paramefres | Paramsters
_ HA) U(v) ARGON
Tackwelding|141: GTAW (Manual,2 operators) 2G/2F | 24 | CC-| 90/130 | 14/18 .| 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+| 140180 | 24/30
‘ — _
Pasdepasmd'epmm>125mmlﬂopassw1ththxcknaa>125mm
Passes tirdes / String Bead
No retainers
No peening
rﬁlhmtmhmgsteneleouode Dmn24mm

Creef 48]




D

)

, D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N°/WPSN° | Rev. KcV / impact test
(G aress] WPS as per ASME IX 0203 0 Non/No
, .
Etabll per | NARTIN S. Vlsa Vérifié par HULIN Visa S Date:  78/10/02
Established Checked by
Type de joint: " Soudures d'angle ’ ; QMos /Par
Type of joint : Fillet welds
Métaux de base / Base metals
PNb: 1 Oroup: 1 ®PNb: 1 OGroup: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A283GrC, S 235 JRG2 or oquivaleat to o= Toutes / All
Type / Grade : A283GrC, S 235 JRG2 or equivaleat a = Toutes / All
Opévﬁons Préchauffage / Preheating] InterPasses /Interpass | PostChauffage / Post Heating TTAS I PWHKH.T
TOUTES 15°C mini. <250°C
ALL ‘
Prodults d'apport/ Filler metals .
Opérations |  Marque et type / trade name and type “Diam. SFA SFA T FNb AN
} Tackwelding Eleotrodes: Esab OK Femax 33.65 or equivalent 3.2 E7024 5.1 4 1
Welding Electrodes: Esab OK Femax 33.65 or equivalent 32,4 E 7024 5.1 4 1
| a
\ |
. ) ]
Opérations | Technique de soudage / Welkding techn. | Position | Diam, [Cow=M] Parametres | Parameters
' KA) WV) | Vimm/n
Tackwelding|111 : SMAW (Manual,Single el 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
. Chservaions [ Remeria
a = Voir Plans / Ses Drawing :
Siraple passe pour a <4 mm , multipasse pour a > 4 mm / Single pass fora < 4 mm , multipass for a > 4 mm
Pas do passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirdes / String Bead
No retainers
No peening



. o

e

D.M.O.S sulvant ASME IX | DMOSN IWPSN" | Rev. | KcV/Impact test
77~YRY, .
(CIP sse) WPS as per ASME X 0204 - 2 -196°C
Etabfiper | MARTIN S, | Visa Véibpar [ HULIN | Viea Date:  20/07/04
Established Checked by
Type de joint: Soudures d'angle pleine pénétration QMOS / PAR .
Type of joint : Full Fillet welds 6PBO3B061 + 6PBO3IBO66
Métaw de base | Base metals )
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 ‘Epaisseurs qualifibes /| Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304, 304L or oquivalent to e=16mmto20mm
Type / Grade : A 240 or A312'TP 304, 304L or equival t=0m@20mfm6fAWand0mm&20mmfmSMAW
Opérations | Préchauifage / Pteheathg! interPasses | bterpass | PostChaufiage [ Post Heating TTASIPWH.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 | AND
Ta&weldmg Wire ; Thyssea Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 5.9 6 8
\ ltod Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 -6 8
or 10 4 Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E 308L-15 5.4 5 8
el
1t03 e
™\ N\ =
45° 4s°
; £ 1\ g
2
ec 1/
Opérations wﬂWIwm Position | Dism. | Courant Paremetres | Parameters
_ Curent I —R) 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 3.2 | CC+| 100/140 | 23/27
' - l All | 4 | CC+| 140/180 | 24/30
— _

Pas depamd'epmmn>125mm/Nopasswxﬂxthxcm;> 12.5 mm

2 passesmini. de chaque cdtés eta = Voxrplans/Zpassmmx on cach sides and a = See drawings
Passes tirées / String Bead

No retainers
Nopeening

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm

Qe 189




D.M.O.S suivant ASME 1X

T DMOS N° /WPS N° | Rev. | KcV/ impact test
/ (ST
GV WPS as per ASME IX 0205 0 Non /No
— r _ _
Etabll par | MARTIN . Vérifié par HULIN | Visa Date:  >g8/10
Established : Checked by \)5  210/0z
Type de joint: " Soudures d'angle QMOS | PGR
Type of joint : Fillet welds
fétaux de base | Base metals
[PNb: 1 OGroup: 1 toPNb: 1 Group: 1 Epalsseurs qualifies / Thicknesses qualified
Nuances : A 283 Gr C, § 235 JRG2 or equivalent to e = Toutes / All
Type / Grade : A283GrC, S 235 JRG2 or equivalent t="Toutes / All
Opérations |Préchauffage/ Prehea terPasses ! Interpass | PestChauffage / Post Heating TTASIPWHT
TOUTES 15°C mini. < 250°C
ALL
‘} Prodults d'apport/ Filier metals
/I Opétations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FND | AND
T Tackwelding Electrodes: Esab OK. 46.00 or equivalent 32 E 6013 5.1 2 1
5 1,2 Eleotrodes: Esab OK 46.00 or equivalent 32,4 E 6013 5.1 2 1
0to3
e
wn
~ S
}) <
} S
N ) ) A o O
~1 Opérations Technigue de scudage / Welding techn. | Position | Diam, |Cowrant Parametres | Parameters
HA) U(V) | Vimm/m/
Tackwelding{111: SMAW (Manual,Single electrode] Ttes/All] 3.2 | CC- | 100/140 | 23/27
1,2  |111: SMAW (Manual,Single electrode] Ttes/All| 32 | CC- | 100/140 | 23/27
Ttes/All 4 CC- | 140/180 | 24/30
_ , _

\Noretnmus
jNopeening

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. | KcV/lmpact test
STV ~
) G ARLES WPS as per ASME IX 0206 0 -196°C
Etabli par | MARTIN S. Vérifié par HULIN | Visa Date:  05/05/04
Established Checked by
Type de joint: Soudures d'angle QMmos / Par
Type of joint Fillet welds
Métaux de base / Base metals
[PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Oroup: 1 Epaisseurs qualifiées | Thicknesses qualified
Nuances ; AZ40°TP 304, 304L or equivaleat to °"°_2=T°‘nz’n‘m
Type / Grade : A 240 TP 304, 304L o equivalent 8 = Toutes
Opérations | Préchauffage/ Preheating| InterPasses /interpass | PostChaufiage/ Post Heating TTASIPWH.T
TOUTES 15°C mini, <150°C
ALL
Produits d'apport / Fifler metals
, Opérations Marque et type / trade name and typs Diam. SFA SFA FNb | AND
0 [ Tackwelding FillWire : Bohler EAS 2-FD o oquivalent 12 E 308L T1 522 6 g
') 1,2 Fil/Wire : Bohler EAS 2-FD or equivalent 1.2 E308L Tl 5.22 6 8
’0F ’W 1
e
1t03 a 2
4 5/\ —lT /\ 45 >(
N NC
e2 /
1
)
) Opérations Technique de soudage / Welding techn. | Position | Diam, | Couvant Parametres | Parameters
Current
HA) U{v) ATAL §
Tackwelding|136 : FCAW (Manual,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 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead
No retainers
B No peening

Caaf 177



D.M.O0.S suivant ASME IX DRIOS N° /| WPS N° Rev. KeV | impact test
,\) @EG &mﬁs‘:l WPS as per ASME IX 1108 1 -196°C
Etabli par | MARTIN S. Vérifié par HULIN Visa Date:  12/06/03
Established Checked by
Type de joint: " Soudures Bout & Bout QMOS / PQR
Type of joint : Butt welds 6PB03B066
Métaux de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 ¢toPNb: 8 Group: 1 Epaissours qualifiées /| Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304, 304L or equivalent to °i‘65 "‘“‘t“’;)" mm
Type / Grade : A 240 TP 304, 304L or equivalent t=0mmto 20 mm
Opérations |Préchauffege/ Preheating] interPasses / Interpass | PostChauffage / Post Heating TTASIPWHT
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
Produits d'apport / Flller 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 5.9 6 8
") 1,2 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8

—~Z-f’/

e [ IS,
;)L [Int/lns I ‘l\ W

Opérations Technique de soudage / Welding techn. Position | Dlam. |Courent Parametres / Parameters |
Cument—a) UV) | 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

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

‘}%'Iharimnumgstcn electrode : Diam. 2.4 mm
Pourdwépdsscmse>5mm,casserlwanglwalameu]e&45°/l“orthicknme>Smm,grindtheedgaat45°




}2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm

l'- D.M.O.S suivant ASME iX DMOS N° 1 WPS N° Rev. KeV / Impact test
@MF AR&ES' WPS as per ASME IX 1109 1 -196°C
~Etabil Par | MARTIN S. | Visa UJ Vérifié par HULIN Visa Date:  12/06/03
Established Checked by
Type de joint: ‘Soudures Bout  Bout QMOsS / PGR
Type of joint : Butt welds 6PBO3B061 + 6PB03B0G6
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 e=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 typs Diam., SFA SFA FNb | ANt
b Tackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L. or equivalent 2.4 ER 308L 59 6 8
y 1,2 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 2.4 ER 308L 5.9 6 8
or2 Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E 308L-15 54 5 8
60°
|
H \/ 8
l B
| Int/In S 3 .t 0 4 1
) 103
!
Opérations Technique de soudage / Welding techn. Positlon | Dlam. |Cowrent Parametres / Parameters
i(A) W) ARGOI
Tackwelding|141: GTAW (Manual , 2 operators) Ttes/All] 2.4 CC- | 90/130 14/18 14/18
1 141: GTAW (Manual , 2 operators) Ttes/All] 2.4 CC-| 90/130 14/18 14/18
2 141: GTAW (Manual , 1 operators) Ttes/All| 2.4 CC-| 90/130 14/18 14/1¢
or2 111: SMAW (Manual,Single electrode) Ttes/All| 3.2 | CC+ | 100/140 | 23/27
Ttes/All 4 CC+ | 140/180 24/30
Observations / Remarks
Pas dcpassw d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead
No retainers
No peening




|
L

7 |

/Iht/InS B 0tol

R i

e

A= i —

_, D.M.O.S suilvant ASME IX DMOS N° /1 WPS N° Rev. KeV | impact test
- (<]
(CIUP ass) 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 6PB03B06S
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 to °:(;6 mmtomzf)o:::xn
Type / Grade : A 240 TP 304, 304L or equivalent mm
Opérations |Préchauffage / 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 | ANt
»Tackwclding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 5.9 6 8
Y 1 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 5.9 6 8
\ N

Parametres /| Parameters

Opérations Technique de soudage / Welding techn. | Position | Dlam. | Cowrent
Cument i ——A) WV) | ARGOI
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 / S
No retainers

No peening

Observations / R rk

tring Bead

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

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




" D.M.O.S suivant ASME X DMOS N°/WPS N° | Rev. KeV / Impact test
o
| (CWILP asaes) WPS as por ASMEIX 1114 1 -196°C
Etabil par MARTIN S, | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  19/06/03
Established Checked by
Type de joint: \' Soudures Bout & Bout QMOS / PR
Type of joint Butt welds 6PB03B068
#étaux 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 to0 20 mm
Type / Grade: A 240 TP 304 , 304L or equivalent t=0 mm to 20 mm
Opérations |Préchauffage ! Preheating! InterPasses /Interpass | PostChauffage / Post Heating TTASIPWHT
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
jTackwelding | 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 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
73°
| |
H 'I | ‘J
J
e
et 1
' Int/Ins . | | |
)
) — -— - — - —— — -— P — —
Opérations Technlque de soudage | Welding techn. Position | Diam. Cg‘t’l”ﬂ:m't Parametres / Parameters
W(A) uv) ARGO!
Tackwelding |141:GTAW (Manual ,Single electrode)] 1G/3G | 24 | CC-| 90/130 14/18 14/18
1 141:GTAW (Manual ,Single electrode){ 1G/3G | 24 | CC- | 90/130 14/18 14/18
2 141:GTAW (Manual,Single electrode) | 1G/3G | 24 | CC- | 90/130 14/18 14/1¢
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 I/min
Position : For 3G position , the progression can be Up or Down




D.M.O.S suivant ASME IX D&OS N° 1 WPS N° Rev. KeV / Impact test
) @MF MES' WPS as per ASME IX 1115 1 -196°C
Etabil par. MARTIN S. | V Vérifié par HULIN Visa Date:  15/06/03
Established Checked by
Type de joint: " Soudures Bout A Bout QMOS / PGR
Type of joint : Butt welds 6PBO3BO61 + 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 | Préchaufiage / Preheating| InterPasses [ Interpase | PostChauffage / Post Heating T.TAS ! PWH.T
TOUTES 15°C mini. < 150°C
ALL '
Produite d'apport/ Fillsr metals
_ Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANt
rs)Tackwclding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 2.4 ER 308L 59 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 5.4 5 8
75°
l !
a8t
e | |
e ——————— ~— — l
Int/Ins | . ! |
0d 16
)
I) - — B ~ _ - _ - _ ~
[ Opérations Technique de soudage / Welding techn. | posgition| Diam. C«m": Parametres /| Parameters
WA) uv) ARGO
Tackwelding |141:GTAW (Manual ,Single electrode)] 1G/3G | 2.4 CC- | 90/130 14/18 14/1¢
1 141:GTAW (Manual ,Single electrode)] 1G/3G | 2.4 CC- | 90/130 14/18 14/1¢
2 111:SMAW (Manual,Single electrode)| 1G/3G | 3.2 | CC+| 100/140 | 23127
1G/3G 4 CC+ | 140/180 | 24/30
Observations / Remarks

No retainers
No peening

—

bz%Thoriumnmgstcnelectmde:Diam.ZAmm
~ With backing flow Argon 15 Vmin
Position : For 3G position, the progression can be Up or Down

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°/WPSN° | Rev. | KcV/impacttest |
) ) i o
) s WPS as per ASME IX 1118 1 -196°C
Etabll par. MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Viea Date:  1/06/03
Established Checked by
Type de joint: V Soudures Bout  Bout QMOS / PR
Type of joint : Butt welds 6PB03B061
Métaux de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées ! Thicknesees qualified
Nuances : . e= 1,6 mmto 20 mm
Type / Grade : A:;OMWT:?OAB?&:;Q:::::;? t= 0 mm to 20 mm for GTAW and 0 mm to 20 mm for SMAW
Opérations | Préchauffage / Preheating| intsrPasees /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
,}Tackwelding Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32 E 308L-15 54 5 8
'} 1t04 Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4,5 E 308L-15 54 5 8
8
4
/
3
1
Int/Ins ’
) 60° 2
L —
Opérations Technique de soudage / Welding techn. Position | Diam, | Coureat Parametres /| Parameters
‘ IA) Uv) ARGOI
Tackwelding |111:SMAW (Manual,Single electrode)| 1G 32 | CC+ | 100/140 | 23/27
1to 4 111:SMAW (Manual,Single electrode) 1G 32 | CC+ | 100/140 | 23727
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 tir€es / String Bead
No retainers
.No peening

Grinding if




D.M.0.S suivant ASME X D#OS N° I WPS W° Rev. KeV / Impact test
) (CIVIP sees) WPS as per ASME IX 1135 ! -196°C
Etbil par | MARTIN §. | Visa Vérfigpar | HULIN | Visa Date: 12/06/03
Established Checked by
Type de joint: ‘Soudures Bout & Bout QMOS / PQR
Type of joint : Butt welds 6PBO3B061 + 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
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 | PostChaufiage / 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 | ANt
j)Tackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 5.9 6 8
"‘) 1,2,3 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 5.9 6 8
or3 Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E 308L-15 54 5 8
60°
3
/ [
v L 4
el 3 > l
™ N
"nt/Ins . H . "nt/Ins o
2to3
) ] 60° c
Opérations Technlque de soudage / Welding techn. Position | Diam, | Courrant Parametres / Parameters
1(A) W) ARGOI
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 | 23727
2G/3G 4 CC+ | 140/180 | 24/30

No retainess
No peening

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

'/Q% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm
 Position : For 3G position , progression can be Up or Down




D.M.O.S suilvant ASME 1X DMOS N° 1 WPS N° Rev. KeV / Impact test
@-E][; N%LES' WPS as per ASME IX 1201 1 -196°C
Etablipar | MARTIN S. | Viea Vérifié par HULIN Visa Date:  12/06/03
Established m,%‘ Checked by
Type de joint: Soudures d'angle QMOS /PQR
Type of joint : Fillet welds 6PB03B06S
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¥°‘u‘:";;‘:'l:
Type / Grade : A 240 TP 304, 304L or equivalent a=lo
Opérations |Préchauffage / Preheating] InterPasses /Interpass | PostChauffage / Post Heating T.TASIPWHT
TOUTES 15°C mini. < 150°C
ALL
Produits d'apport /| Flller metals
~ Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANt
,)R,Tackwelding 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
A
)
| Opérations Technique de soudage / Welding techn. | position| Diam. | Courant Parametres / Parameters
' cument @) UV) | ARGOI
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 14/1§
Observations / Remarks

)}Io retainers
No peening

a = Voir Plans / See Drawing
Simple passe poura <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

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm




D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N° /WPS N° | Rev. KeV / impact test
) @ ARLES WPS as per ASME IX 1205 1 -196°C
Etabli par | MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  15/06/03
Established Checked by
Type de joint: " Soudures d'angle QMOS / PQR
Type of joint : Fillet welds 6PB03B061
Métaux de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées ! Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304 , 304L or equivaleat to ¢ = Toutes i ‘:}:
Type / Grade : A 240 TP 304, 304L or equivalent a=Toutes / A
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
j\kawelding Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32 E 308L-15 54 5 8
) Welding Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 3.2,4 E 308L-15 54 5 8
a
) k )
— ) .
Opérations Technique de soudage / Welding techn. | position | Diam. C&Wmmn: Parametres /| Parameters
(A) uv) | Vimmimi
Tackwelding {111 :SMAW (Manual,Single electrode) Ttes/All| 3.2 | CC+ | 100/140 | 23727
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

r))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 tiré€es / String Bead




T - D.M.O.S suivant ASME IX | DMOSN/WPSN* | Rev. | KcV7 !mp:ct test
\ E M' WPS as per ASME IX 1206 0 -196°C
é:'f..i;;’i'd MARTIN S. Vl;a&_. Xhéfx.dp:; HULIN | Visa \)}' Date:  54/10/02

Type de joint: Soudures d'angle - QMOS / PQR
Type of joint : Fillet welds
Métaux de base / Base metals
PNb: 8 OGroup: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées /| Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304 , 304L or equivalent to o= Toutes / All
Type /Grade: A 240 TP 304 , 304L or oquivalent 2 =Toutes / All .
Opérations |[Préchauffage/ Preheating] InterPasses / interpass | PostChaufiage/ Post Heating T.TAS/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 Fil/Wire : Bohler EAS 2-FD or equivalent 12 E 308L T1 522 6 8
1 Welding Fil/Wire : Bohler EAS 2-FD or equivalent 1.2 E 308L Tl 522 6 8
\—'
a
]
{ .
) | )
) '
oL _
«—{ Opérations Technique de soudage / Welding techn. | Position | Diam, |Courant Parametres / Parameters
' - KA) U\ ATAL 8

Tackwelding]|136 : FCAW (Manual,Single electrode] Ttes/All] 1.2 | CC+ | 180/220 | 25730 15/18
Welding [136 : FCAW (Manual,Single electrode] Ttes/All] 1.2 | CC+| 180/220 | 25/30 15/18

1

Observations / Remarks
a = Voir Plans / See Drawing

Simple passe poura <4 mm , mulhpassepoma>4mm/8mglepossfora<4mm mulhpassfora>4mm
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm

z‘a:mméeslsmngBead

No peening

Transfert mode ; Spray arc




DMOS N° I WPS N° Rev. KeV / lmpact test
'GP D.M.O.S suivant ASME IX -
\L i A l -ARi.Ei WPS as per ASME IX 1311 2 -196°C
Etabliper | MARTIN S, | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  19/01/04
Established Checked by
Type de Joint: Piquages sans renfort (Tous Diamétres) QMOS / PQR
Type of joint : Nozzles without reinforcement (All Diameters) 6PBO3B063
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=_l'6m“”"3°mm
Type/Grade: A 24001 A312 TP 304, 304L or equivalent t=0mm to 20 mm
Opérations | Préchauffage / Preheating| InterPasses /Interpass | PostChauffage / Post Heating TTASIPWH.T
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
Produits d'apport/ Filler metals
Opésrations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANb
‘*ﬂ Tackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 5.9 6 8
1 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 2.4 ER 308L 5.9 6 8
) 2 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ~ ER308L 5.9 6 8
=] ~
45° 7
3 Q
| < L c
1l H |
[I”t/lns 0to2 ‘ 1031 | SV
b ="
) Opérations | Vechnique de soudage / Weiding techn. | Position | Diam. | Coursnt|  Parametres / Paramefers
Current
HA) Wv) ARGON
Tackwelding {141 :GTAW (Manual ,Single electrode) | Ttes/All]| 24 | 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} 24 | CC-| 90/130 14/18 14/18
Observations / Remarks
Pas de passes d'epaisseur >12. 5mm/Nopassw1ﬂ1thxch1ns> 12.5 mm
Passes tirées / String Bead
No retainers
No peening
2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm
) With backing flow Argon 15 Vmin
)
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D.M.O.S sulvant ASME [X | DMOSN /WPSN" | Rev. | KcV/impact test
ML smees ) WPS as per ASME IX 1322 2 -196°C
E@blipar | MARTIN S, | Visa | J—] Vérié par HULIN Visa Date:  04/08/04
Established Checked by
Type de joint: Piquhges posés (Tous Diametres) QMOs / PaR
Type of joint : Nozzles without reinforcement (All Diameters) 6PB03B068
Métmux de base | Base metals
PNb: 8 Group: 1 t©0PNb: 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 or A 312 TP 304, 304L or equivalent t=0mm to 20 mm
Opérations | Préchaufiage | Preheating] erPasses [Interpass | PostChaufiage | Post Heating | T.T.A.S | P.W.H.T
TOUTES |  15°C mini. <150°C
ALL

Produits d'apport/ Filtler 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 5.9 6 8
, 1 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
2 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivaleat 24 ER 308L 5.9 6 8

JOpérations Technique de soudage / Welding techi. | Position | Diam,. | Courant Parametres | Perameters

Tackwelding|141:GTAW (Manual Single electrode)| All | 24 | CC- | 90/130 | 14/18 | 1418
1 141:GTAW (Manual Single electrode)] All | 24 | cC-| 90130 | 1418 | 1418
2 141:GTAW (Manual Single electrode) | All | 24 | CC-| 90130 | 14718 | 14118

Observafions /| 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




- D.M.O.S suivant ASME X | DMOSN'TWPSK° | Rev. | KoV impacitost

| WPS as per ASWE IX 1345 2 -196°C
Etabli par MARTIN S. | Visa Vérifié par BULIN Visa Date: 25/09/03
Established Checked by
Type de joint: Piguages avec renfort (Tous Diametres) QMOS / PQR
Type of joint : Nozzles with reinforcement (All Diameters) 6PB03B061 -+ 6PB03B066
Métaax de base | Base metals

PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs quaifiées | Thicknesses qualified
Nuances :

A240 TP 304 , 304L or equivalent to

e= 1.6 mm to 20 mam

Type / Grade : A 240 or A 312 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 | PostChaufiage / Post Heating TTAS I PWH.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 |AN
>) Tackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 5.9 6 8
,  lwod Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 2.4 ER 308L 5.9 -6 8
or3and4 Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E 308L-15 5.4 5 8
" ——_L—l l
20" | . -
\C’ 6to8
3
T 1
\EX |
]
(l © / Y\ no 1
\ Int/Ins < 406 ,\ 8,
. o 1
45 ® *%‘ L ' l\
) ‘ .
Opérations Technigue de soudage / Weldm tschn, Position | Diam, | Cowvent Paramettu | Paramneters
_ Current KA) TY)) ARGH(
Tackwelding|141: GTAW (Manual, 2 operators) All 24 | CC-| 90/130 | 14718 | 14/
—1 1141 GTAW. (Manual,2 operators) All 24 | CC-| 90/130 | .1448 | 14/
2,3,4 |141:GTAW (Marual,Single electrode) | All | 2.4 | CC-| 90/130 | 1418 | 14/;
or3and4 |111:SMAW(Manual,Single electrode) -All 3.2 | CC+ | 100/140 | 23/27
I | ‘ N 4 | CC+| 140/180 | 24/30 T

Pas depgsm 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 sulvant ASME IX | DMOSN°/WPSN° | Rev. | KcV/impact test
[+]
, (CIIP ars) WPS as per ASME IX 1301 -196°C
Etablipar | MARTIN S. | Viea Vérifié par HULIN Visa Date:  12/06/03
Established Checked by
Type de joint: Reparation soudure Bout 2 Bout QMOS / PaR
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 : . €= 1.6 mm to 20 mm
Type / Grade : A:;OMWT;(;:); 3(;)1;; :q:::lv::ntto t = 0 mm to 20 mm for GTAW and 0 mm to 20 mm for SMAW
Opérations [Préchauffage/ Preheating] InterPasses /Interpass | PostChauffage / Post Heating TTAS/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 5.9 6 []
) Welding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
or Welding Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E 308L-15 54 S 8
Meulage/Grinding g
Défaut 7/ Defect e
] 4 40
\
‘@ ‘ = I
|
)
)
Opérations Technlque de soudage | Welding techn. Position | Diam. m Parametres / Parameters
(A) V) ARGO!
Welding {141: GTAW (Manual,Single electrode] Ttes/All| 2.4 | CC- | 90/130 14/18 14/19
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

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 after defect elimination by grinding
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm

Chanf rnarss)




[ D.M.O.S suivant ASME IX | DMOSN"/WPSN® | Rev. | KcV/impact test
] -
) @M ARLE§J WPS as per ASME IX 2104 0 Non / No
Etabli par' MARTIN S. Visa\ 4 Vérifié par HULIN Visa Date:  5/01/03
Established Checked by
Type de joint: “Soudures Bout 2 Bout QMOS / PQR
Type of joint : Butt welds
Métaux de base / Base metals
PNb: 1 Group: 1 tPNb: 1 Group: 1 Epaisseurs qualifiées /| Thicknesses qualified
Nuances : A283 Gr C , A 106 Gr B or equivalent to - omme M
Type / Grade : A283 GrC , A 106 Gr B or equivalent t= mm mm
Opérations |Préchauffage/ Prehea 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 | ANb
. Tackwelding Wire : Saf : Nertal 60 or equivalent 2.4 ER 7084 5.18 6 1
1,2 Wire : Saf : Nertal 60 or equivalent 24 ER 7084 5.18 6 1
| L)
N [Int/Ins o \ \
)
Opérations Technique de soudage / Welding techn. Position | Diam. erm’; Parametres /| Parameters
S Ty UV) | ARGO
Tackwelding|141: GTAW (Manual , 2 operators) | Ttes/All| 2.4 | CC-| 90/130 | 14/18 14/1
1,2 141: GTAW (Manual , 2 operators) Ttes/All}] 2.4 | CC-| 90/130 14/18 14/1
Observations / Remarks
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead
No retainers
1 No peening
)| 2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm
Pour des épaisseurs ¢ >5 mm , casser les angles 4 la meule & 45° / For thicknesses ¢ > 5 mm , grind the edges at 45°
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) D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N° /WPS N° | Rev. KcV / lmpact test
1 (WP antes) 2110 0 Non/N
=2 WPS as per ASME IX on/No
| Etabfipar | MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa \p’ Date:  4/11/02
Established Checked by
Type de joint: V Soudures Bout 3 bout QMOS / PQR
Type of joint : Butt welds
' , Métaux de base / Base metals
PNb: 1 Group: 1 toPNb: 1 Group: Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A 106 Gr B or oquivalent to e=16tc  mm
Type/Grade: A 106 Gr B or equivalent t=0to  mm
Opérations |Préchautfage/ P InterPasses [ interpass | PostChauffage / Post Heating TTAS/PWHT
TOUTES 15°C mini, <250°C
ALL
. Produits d'apport/ Filler metals
Opérations —_ Marque et type / frade name and type Diam. SFA SFA | FND | AD
' N Tackwelding Fil / Wire : Saf : Nertal 60 or equivalent 24 ER 7084 5.18 6 1
1,2 Fil / Wire : Saf : Nertal 60 or equivalent 24 ER 70S4 5.18 6 1
73°
‘ e T o
AN | T
s 1
Int/Ins . ‘
}) ' 04da16
) Opérations Technique de soudage | Welding techn.. | Position | Diam. |Cowrant "Parametres | Parameters
: KHA) LEAY ) AR
Tackwelding [141: GTAW (Manual,Single electrode) 1G/SGup| 2.4 | CC-| 90/130 | 14/18 14/1
1,2 [141: GTAW (Manual,Single electrode) lGJ’SGupf 24 | CC-| 90/130 | 14/18 | 14/1
A B
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
_ Passes tirées / String Bead
No retainers
)| No pecaing
2% Thorinm tungsten electrods : Diam. 2.4 mm
-No backing flow



r D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N°/WPSN° | Rev. KcV | Impact test
} [@M r A‘:ﬁiﬁ@] WPS as per ASME IX 2111 0 Non / No
Etablipar | MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date: 13/05/04
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

2% Thorium tungsten electrode : Diam, 2.4 mm
No backing flow

Nuances : A 106 Gr B or equivalent to e=16to mm
Type / Grade : A 106 Gr B or equivalent t=0 to mm
Opérations |Préchauffage / Preheating| InterPasses /Interpass | PostChauffage / Post Heating TTAS/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 24 ER 7084 5.18 6 1
) 1 Fil/ Wire : Saf: Nertal 60 or equivalent 24 ER 7084 5.18 6 1
2 Electrodes : Esab : OK 46.00 or equivalent 32,4 E 6013 5.1 4 1
73°
|
|
RN
e
l | Regggzs 1
Int/Ins 9 5
))} . a 16
) _ - - _ - - - - - _
Opérations Technique de soudage /| Welding techn. | position | Diam. CCOU"'!"‘ Parametres / Parameters
t
Rl BT UV) | ARGO
Tackwelding |141: GTAW (Manual,Single electrode) 1G/5Gup| 2.4 CC- | 90/130 14/18 14/1¢
1 141: GTAW (Manual,Single electrode)1G/5Gup; 2.4 | CC- | 90/130 14/18 14/1¢
2 111 : SMAW (manual) 1G/5Gup| 3.2 | CC+ | 100/140 20/24
1G/5Gup| 4 CC+ | 120/160 22/26
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




) D.M.O.S suivant ASME IX | DMOSN'/WPSN° | Rev. | KcV/ kmpact tost
Etablipar | MARTIN S. | Visa | Védfiépar [ HULIN | Visa & | o= 211002
Estabiished Checked by
Type de joint: \Soudures Bout & Bout ' QMOS / PaR
Type of joint Butt welds
Métaux de base / Base metals
[PNb: 1 Group: 1 toP Nb: Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A283GrC, S 235 JRG2 or equivalent to e=43mmto  mm
Type / Grade : A 283 GrC, S 235 JRG2 or equivalent t=0mmto  mm
Opérations |Préchaufiage / Preheating] InterPasses | interpass | PostChauffage/ Post Heating |  T.T.A.S / P.W.H.T
TOUTES 15°C mini. <250°C
ALL
Produits d'apport/ Filler metals :
5 " Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA | FNo [ Al
Tackwelding Flootrodes: Esab : OK 46.00 or oquivaleat 32 E6013 51 2 1
D 1,2 Elsotrodes: Esab : OK 46.00 or equivalent 32,4 E 6013 5.1 2 1
75°
o WY
AR ' [ —
I nt/1ns . B | |
0 d 16
)
) — o — - —— - Rl - -
"~ Opérations | Technique de soudage | WeKiing techn. | Position | Diam. |Courant Parametres | Parameters
: HA) UV) | V(immh
Tackwelding|111 : SMAW (Manual,Single electrodd 1G/3Gup{ 3.2 CC- ] 100/140 | 23/27
1,2 |111:SMAW (Manual,Single electrodd 1G/3Gup| 3.2 | CC- | 1007140 | 23/27
1G/3Gup] 4 | CC-| 140/180 | 24/30
Observations / Remarks
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirbes / String Bead
No retainess
J1 No peening



S

Rev. KcV / tmpact test

D.M.O.S suivant ASME IX | DMOSN’/WPSN°

CllP )

ARLES WPS as per ASME IX 2201 0 Non/ No
Etablipar | MARTIN S. Vka"?.a Vérifié par HULIN | Visa Date:  21/10/02
Established Checked by %

Type de jolnt: Soudures d'angle QMOS /PaR
Type of joint : Fillet welds
Métaux de base / Base metals
[PNb: 1 Group: 1 ©PNb: 1 OGroup: 1 |  Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A 283GrC, S 235 JRG2 or equivaleat to 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/PWHT
TOUTES 15°C mini. <250°C
AlLL
_ Prodults d'apport/ Filler metals
Opérations Marque et fype / rade name and type Diam. SFA SFA | FNb | AN
Tackwelding Fil / Wire : 8af : Nertal 60 or equivalent 24 ER 7084 5.18 6 1
Welding Fil / Wire : Saf : Nexrtal 60 or equivalent 24 ER 7084 5.18 6 1
\\—‘
a
om Technique de soudage / Welding techn. | Position Diam, |Coumant Parametres / Parametors
YA) U(v) ARGO
Tackwelding|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 14/1
Obseqvations [ Remerks
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
No retainers
No peening
Z%Ihmiumtlmgstmelwtrode :Diam. 2.4 mm



LV,A o

D.M.O.S sulvant ASME IX DMOS N° / WPS N° Rev. KcV / lmpact test
| Etabliper | MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  5/10/02
Established Checked by
Type de joint: V' Soudures d'angle ' QMOS / PAR
Type of joint : Fillet welds
Métaux de base / Base metals
PNb: 1 Oroup: 1 toPNb: 1 OGroup: 1 Epaisseurs qualiiiées /| Thicknesses qualified
Nuances ; A 283 GrC, A 106 Gr B or oquivalent to o= Toutes / All
Type / Grade : A283 GrC, A 106 Gr B or equivalent a=Toutes / All
Opérations | Préchauffage/ Preheating] interPasses / interpass | PostChauffage/ Post Heating TIAS/PWHT
TOUTES 15°C mini. <250°C
AllL
o Produits d"apport/ Flller metals
4__ Opérations Marque et type / trade name and fype Diam. SFA SFA | Fi [ AN
Tackwelding Elootrodes: Esab OK 46.00 or equivalent 32 E6013 51 2 1
Welding Electrodes: Esab OK 46.00 or equivalent 32,4 E6013 5.1 2 1
\—
’ a
Opérations | Technique de soudage | Weiding techn. | Posftion | Diam, [couma|  Parametres / Parameters
' HA) UV) | Vimmir
Tackwelding[111:SMAW (Manual,Single electrode)| Ttes/All| 3.2 | CC- | 100/140 | 23/27
Welding |111:SMAW (Manual,Single electrode)| Ttes/All| 32 | CC-| 100/140 | 23/27
Ttes/All] 4 CC- | 140/180 | 24/30
—
a = Voir Plans / See Drawing :
Simple passe pour a <4 mm , multipasse pour a > 4 mm / Single pass fora <4 mm, nmltxpass fora > 4 mm
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
| Passes tirées / String Bead
1 No retainers
No peeaing




No retainers
No peening

a = Voir Plans / See Drawing
Simple passe pour a < 4 mm , multipasse pour & > 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 -

| - D.M.O.S sulvant ASME IX DMOS N° /WPS N° | Rev. KeV / Impact test
(G ances] WPS ag per ASME IX 2204 0 Non/No
Etablipar | MARTIN S. | Vise | Vérifié par HULIN | Visa Date:  04/11/02
Established Checked by
Type de joint: V" Soudures d'angle QMOS 7 PGR
Type of joint :  Fillet welds
Métaux de base / Base metals
[PNb: 1 Group: 1 toPNb: 1 Group: 1 " Epalsseurs qualifiées | Thicknesses qualified
Nuances : A 283 GrC, 8 235 JRG2 o equivalent o e=Toutes / All
Type / Grade : A 283 GrC, § 235 JRG2 or equivalent a = Toutes / All
Opérations |Préchauffage! Preheating InterPasses /Interpass PostChauffage / Post Heating T.TAS I PWHT
TOUTES 15°C mini. < 250°C
ALL :
Prodults d'apport/ Filler metals
) Opérations Marqgue et type / trade name and type Diam. SFA SFA | FNb [ AN
Tackwelding Fil/Wire : Saf ; Safdual 122 or equivalent 12 E7111 520 6 1
™ Welding Fil/Wire : Saf : Safdual 122 or equivalent 12 E71TI 520 6 1
\_\" )
a
- ) ( ] )
\> Opérations Teclwquodosoudnoolwmm Position | Diam, |Courrant Parametres / Parameters
HA) U(v) 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
- ——




[ D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N°/WPS N° | Rev. KcV / impact test
I) [@M r ARLES] WPS as per ASME 1X 3110 0 Non / No
Etablipar | MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN | Viea Date:  02/01/03
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: 8 Group: 1 “Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A106 Gr B or equivalent to e= mm to mm
Type/Grade: A 403 or A 312 TP 304, 304L or equivalent a=  mmio  mm
Opérations |Préchauffage/ Prehea 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 | AND
) Tackwelding | Fil/Wire: Thyssen Thermanit JE 309L or equivalent 2.4 ER 309L 5.9 6 8
) 1,2 Fil/Wire: Thyssen Thermanit JE 309L or equivalent 24 ER 309L 5.9 6 8
73°
|
@ )
e
l | ug 1
Int/Ins .
: 0 & 16
)
. S - st
)| Opérations | Technique de soudage /Weiding techn. | Position | Diam, [Sour=|  Parametres / Parameters
Current——4R) UV) | ARGO!
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 Vinin
)| 2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm
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D.M.O.S suivant ASME IX | DMOSN°/WPSN° | Rev. | KcV/lmpacttest
B
@M M] WPS as per ASME IX 3203 0 Non /No
E@biper | MARTIN S. | Vise Verfibpar | HULIN | viee Date: 51/10/02
Established Checked by
Type de joint: ' Soudures d'angle QMos / Par
Type of joint : Fillet welds
WMétawx de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 ¢toPNb: 1 OGroup: 1 Epaisseurs qualifiées | Thicknesses qualified
Nuances : A 240 TP 304 , 304L or equivalent to o = Toutes / All
Type / Grade : A 283 GrC, § 235 JRG2 or equivalent s =Toutes / All
Opérations |Préchauffage Preheating terPasses /inforpass | PosiChauffage/Post Heating | T.TA.S/P.WHT
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
Produfts d apport/ Filler metals
Opérations Marque et type / trade name and type Diam. | SFA SFA | F\b [AN
] Tackwelding Electrodes : Avests 3091 or equivalent 32 E309L-17 5.4 5 8
Welding Eleotrodes : Avesta 309L or equivalent 32,4 E 309L-17 54 5 8
: a
)
) (
| )
' Opérations Technlque de soudage / wud’m techn, Position | Dlam, |Cowrent ~ Parametres / Parameters
Current
: ‘ , KA) UV) | 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 | 24130
_ ]
a = Voir Plans / See Drawing '
Simple passe pour a <4 mm, multxpassepmxra>4mm/$mglepoufora<4nnn multipass for a > 4 mm
Pas ds passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
)\ Passes tirées / String Bead .
No retainers
No peening




T o D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N° /WPS N° | Rev. KeV / lmpact test
GV ances 0 Non /
(SHAI™ ARLES WPS as per ASME IX 3205 on/No
Etablipar | MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN | Visa Date:  04/11/02
Established Checked by
Type ds joint: V' Soudures d'angle QMOS / PQR
Type of joint : Fillet welds
Métaux de base / Base metals
[PNb: 1 OGroup: 1 ¢oPNb: 8 Oroup: 1 Epaisseurs qualifiées | Thicknesses qualified
Nuances : A 785 GrC, § 235 JRG? or oquivalent to e =Toutes / All
Type / Grads : A 240 TP 304 , 304L or equivaleat a =Toutes / All
Op&rations |Préchaufiage/ Preheating InterPasses / interpass | PostChauffage / Post Healing TTASIPW.H.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 |AN
T Tackwelding | Fil/Wire: Thyssen Thermanit JE 309L or equivalent 2.4 ER 309L 59 6 8
: ) Welding Fil/Wire: Thyssen Thermanit JE 309L or equivalent 24 ER 309L 5.9 6 8
\\‘W a
N L )
n - .
"1 Opérations Technique de soudage | Welding techn. | Position | Diam. |Cour=nt Parametres / Parameters
Current -
HA) Uiv) ARG(
Tackwglding 141:GTAW (Manual,Single electrode) Ttes/All] 2.4 | CC-| 90/130 14/18 1411
Welding |141:GTAW (Manual,Single electrode) | Ttes/All| 2.4 CC- | 90/130 14/18 14/1
Observations / Remarks
& = Voizr Plans / See Drawing
Simple passe pour a < 4 mm , multipasse pour a > 4 mm / Single pass fora <4 mm, mnultipass for 8 >4 mm
Pas de passes d'epaissenr >12.5 mun / No pass with thickness > 12.5 mm
))| Passes tiréos / String Bead
"] No retainess
No peening
2% Thorium tungsten electrods : Diam. 2.4 mm
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- 5.2: PROCEDURE QUALIFICATION RECORDS
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et Préfabrication d'Arles
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DEPARTEMENT CRYOGENIE SOISSONS
@ M P ARL ES] 1, Rue Copernic - Z.L. Nord - 13200 ARLES
{

Dossier CMP Arles : 783
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

OPERATOIRES DE SOUDAGE

PROCEDURE QUALIFICATION
RECORDS

&
1 08/02/0§ HULIN 08/02/03 LEBoucQ [t bs02/09 LEBOUCQ | 4

/
EDITION REFERENCE| DATE NOM SIGN. | DATE NOM SIGN. | DATE NOM SIGN. |, ETAT

EDITIONN®| CLIENT REF.

D'AVAN
NAME NAME NAME STATUS
REDACTEUR VERIFICATEUR
DRAWN UP BY CHECKED BY
) Classement CMP Arles : 7 8 3 'P QRI
) 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 compar
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
: B: 04.90.93.33.30 - T¢1éfax:04.90.93.33.31 02200 SOISSONS

LConstructions Métalliques Mail:contact@cmparles.com ®: 03.23.93.60.69 - Té16fax:03.23.93.60.78
et Préfabrication d'Arles

Mail: cryo.soissons@cmparies.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|IB|C|D|E|F|G|H
1 Front page 1
2 List of current revisions / subject of modifications 1
Uy 3 PQR list 1

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 compag
All necessary precautions shall be taken to avoid disclosure.




DEPARTEMENT CRYOGENIE SOCISSONS
[—@ M [I@ A R L ES} 1, Rue Copernic - Z.1. Nord - 13200 ARLES 13, Avenue de Coucy
—

B: 04.90.93.33.30 - T¢1éfax: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: eryo.soissons@emparles.com
Dossier CMP Arles : 783 Page/Sheet 3
Client / Customer : AIR LIQUIDE AGS GmbH Engineered System N° ; Rev 0
Doc. N° : 783-PQR1 LISTE DES Q.M.O.S. JE}—@ Echelle/Scale

PQR LIST /
QMOS /PQR |Rev. Observation QMOS /PQR |[Rev. Observation

6PB03B061 0
6PB03B066 0
6PB03B068 0

|

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 compar
All necessary precautions shall be taken to avoid disclosure.
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_ Wentification particuidre &*ezi.fif.i
S . L

QW-483 PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (PQR)
(See QW-200.2, Section 1X, ASME Boiler and Pressure Vessel Code)
Record Actual Conditions Used to Weld Test Coupon

QU463 CERTIFICAT DE QUALIFICATION D'UN L40DE OPERATOIRE DE SOUDAGE (QA%0S)
Sufvert ASME Section D{ CHAUDEERES ET APPARER.S A PRESSION
Enregistrement des condiifons eppiquées pour lo soudege de Fessemblage d'essel (Voir QW-200.2)

+

Compagny name - Nom du cansinucteur | CMP ARLES

Procedure qualification record Ne. - Centiicat do quetiication:  6PB03B061
WPS Ne. - Suvest DMOS 2*. HP159

Welding process{es) used - Procédé(s) de soudege utiisé(s) |
Types (manual, automatic, semi-auto.) - Types |

SMAW

2l Bidom el

qua ou semi euto

Date - oste : 26703/ 2003

tqua) . MANUAL

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

 do

[
t
_J l '3
.
Gmovododqno{uo! pon - Préperston de
qualifcst, ¢ d weld mstsd thick

quaiicedon
ehell bo recerded for each filer mstal or

MwM“MMuW*MW#“MM‘MM&M&M)

BASE METALS (GW-400) - METAL DE BASE OU METALX DE BASE (QW-60Y
thatarial epec. - Béclivatos doomidima ! BA 240

Type ef greds - Tipe ov azence | TP 304

PHe.-wrP: 6

Thict of tast -

-

o Pdla,-anpP; 8
L1, ) s 10 mm
Olamatar of st COUPON - Diemisy do Nesssmblege ¢o quasiontan: |
Cthoar - Autos bnhmmsions | HEAT NUMBER MATERIAL N°239291

POSTWELD HEAT TREATHENT (QW-40T) - TRATEMENT THERASOUE APRES SOUDAGE (QW-407)
Termporene - Tespdrare !/ ’
Te#o - Yomps ¢ /

Oeer - Asto bilormtora | |

!

{

QAS (QN-408) - GAZ faw-400)
] ‘ : Percat sidon Zon €9 p g0
; Gas{es) - Gat Mbdrere - Matenge Fiow rate - Dby
! Shislding - Pretoction endroll : ! . [ /
mmmm;-uruwmwamrmm TVraling - Trainard © ! ) !
SPA speciicalion - Spéolicaton (SAA) ; 8.4 J 8.4 Backing - Arasaton envers | ! ! !
AWNS clessificalion - Clessiicasien AWS E 308L-15 E 308L-15 ELECTRICAL CHARACTERISTICS {Q\W-408) - wucrmnwucmoc.zsmwm;
Filler metal F-No. - i £ do métel Ceppart: s F Cuavent - Type awoourent:  DIRECT CURRENT
Weid matal anaysis ANe. - 44 & femios & misd dipmot jor o | i [} Polasity - ottt + TO THE ELECTRODE (1 %07)
Size of Kller wutal - Dinensions dy médel Pepport 25mm| 3.2 Asrps, - Arpérege : 80 (1,2,5);100(3,4,6,7) Volts - voimge © 18{1,2,5); 20(3,4,8,7)
Other - Asres intrmsdons | COMMERCIAL NAME ; Bahler Fax EAS2| Bohier Fox BAS2 | Tungsten Electrods Size - Diewtrs de Méleciods de angstine ©

: BATCH N°; 21 2107084, Other - Aufes isterrotans ;| '

PASS N* 2% | p4sn i

Weld metal hlokness « Epslsssw do mitel ddposd per fusion s ! ! . 1
POSITION (CW408) - POSITION DE SOUDAGE (QW-03)

Position of groove - Peslion au chenduin : 3G
Weid progreaslon (uphill, downhill) - Secs o progr
Sther - Amet infnrasons | !

) .

l

{montant ou deecencend | UPHILL

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

Travel epead - Vesse devance | 6 cmAmin(1 2,.3,4) ; 4 aimin{S) ; § emimin(8,7)
Sting or weave baad - Pesse érois ou perse daayde :  STRING BEAD
Osciftution - Osciaton . | '

NMultipess or single pass (per side) - sautipssse ou monopesse par 00w - MULTIPASS

PREHEAT (QW-408) - PRECHALERAGE (QW-409)
Prohoat o, - Tempdroture do prichasliogs ;| NO
fndorpass W, - Torpédmbse entre pastes . < 150°C
Other - Ates infomaons ;. |

/

MGWOW-MuMWn.SN&E .
T/c-n 9 X

Other - Asbes informmstions |
)

43T l7r‘v
2 +o o] %"1

!
I
!

; —
. Association pour la Sécurité des Apparels & Pression - Tour Aurore - 18, place des Reflets - 82975 PARIS LA DEFENSE 2 Cedax
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Identification particulidre  |Rév. 'ﬁ
] PB41641 ek
QW-483
Tenslle test (QW-150)
Essai de treclion (QW-150)
Specimen No. Width Thickness Area Uitkmate Uitimate Type of fallure &
totad load unit stress location
Repére do Largau Epasissewr Susteca Charge fotale Rm ks dpowon
I'éprovvelia mm ’ mm i N Nimm® z.km
1 19,07 9,88 188,41 121 642 Weld Metal
2 19,12 9,62 183,93 118 641 Weld Metal
/ / / / / / /
/ / / / / 1 !
/ / ! / / I !
} / / / / / 1 /
) / / / / { / /
Gulded-bend test (QW- 160)
Eseal do plisge guidé (QW- 160)
Type and figue No. Resuft
Typo ot n* do fgue Résudtat
SPECIMEN MARK WIDTH THICKNESS BEND ANGLE /
1 I8 mm 10 mm 180 ROOT BEND -NO DEFECT
2 38 mm 10 mm 1680 ROOT BEND NO DEFECT
3 38 mm 10 mm 180 FACE BEND NO DEFECT
4 38 mm 10 mm 180 FACE BEND NO DEFECT
/ /
Toughness test (QW-170)
Essel de mésiience (QW- 170)
' Lateral expansion Drop welght
Specimen No. | MNoich location Notch type Test temp, kmpect values Expeneion letérale Ruptisre de MNprowvetie
Repére do Amplacement Type Tempédralure Velewr ds
: % 8hesr ] Break o breelt
Nprouvetie 0a feniale dentsife esssl nhlcna Contationtd % 10 o Non
1 BF Vv -188 80 / [ X !
2 MF - v - 198 633 ! I X !/
3 NF \Y - 198 58,6 / ! X !
? 4 Z52 Y 196 9.3 7 ] X 7
5 ZL+2 v - 188 110 / [ X /
6 Zl+2 \" - 188 2133 ! ) X !
Flllet-weld teat (QW- 180)
Assemblege e quaication en engle (QW- 180)
Resultsatistaciory - Adeutateataisant: [ Yes-ow [ No - Non Penctration into parent metal - Aéndtaton dens Jo méidedase: B Yes-od [ No-woo
Macro-results - Résutal de fexamen matrographique ! ' SEE TEST SHEET ® METALLOGRAPHIC EXAMINATION ® ON APPENDIX N°08 . SATISFACTORY
Other tests - Atres eammens ovesssis . SEE TEST SHEET * RADIOGRAPHIC EXAMINATION * ON APPENDIX N*04 - SATISFACTORY
Type of tast - Autes examens ou essels . SEE TEST SHEET ° LIQUID PENETRANT EXAMNATION ON APPENDIX N°*05 - SATISFACTORY
Deposit anslysie - Aeyee chimie du métel déposé © | P
Other - Autvs vbmasans : WPS ON APPENDIX N°1
CERTWICATE BASE METAL ON APPENDIX N°2 AND FRLER AETAL ON APPENDIX N*3
Welder's name: . Mr ROSS! ABAT; . Stamp Na. : ]
Nom du soudets - Srw N* poingon
Tes : )
5:::: conduc;ﬁ!;:/ 2 Souieverd Mésindoe l’.‘:aq;b:'ndt:ry test No.t 1S 12812
13110 Porl de Boue
We cartify that hmmmmmm wwﬂiMWﬂm wm»mmmmdmmdmmuﬁco«
) fa préperston, fa réaliseton &t ko CONTSio 493 G122is G0 S0UTEY
Manufecturer - Conin CMP ARLES' . : . -
By « Responsatis: M MARTIN Dats - Dute! ¢ g/'c;,(/a o Slonature- Synetws:

Assadiation pour fa Sécurité des Agpareils 4 Pression - Tour Aurore.- 18, place des Reflets - 92975 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)
Sulvent ASME Section X CHAUDIERES ET APPAREILS A PRESSION
Enregistrement das condiions appliquées pour la soudage de I blage dessel (Voir QW-200.2)

Compagny name - Nom ov constructewr |  CMP ARLES

Procedure qualification record Noe. - Cerifcal de quasitcation . 6PBO3BOGE Date - oste 1 17 april 2003.....................
WPS Ne. - Suvend DMOS n*: HP158 ( SEE APPENDIX 01).....ocvcevnnnne drerere et e et s b be e ers Creerarisenaes rersenreereresnerenes s s e e,
Welding process(es) used - Procédd(s) de soudege utiisé(s) . GTAW (141)

Types (manual, automatic, semi-auto.) - Types ), sulomatique o sam etomatique) . MANUAL

g quea) .

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

7

.

N\

¥\

e

J

Groovodnlgnonuteoupon Prdparaon do Fessamblage de qualécsson
For ination queify d weld metal shall be recortied for eech fler metsl or process used)
wwwm“mmumwmwamwwamm-uumm

BASE HETALS {QW-403) - METAL DE BASE OU METAUX DE BASE [QW-40Y POSTWELD HEAT TREATMENT (QW43T) - mﬂwmmmw
Haterial epec. - Spboifooton des motaum . ASTEA A 240 Terrp: ® - Temp M

Type or grade - Type o nvence ;. TPI04 . Tuma - Temps : |

| PNe.-arp: B . toPHe.-0NP: 8 . oum At b H/

Tric of test COUPON - Eptlseves 0 /' g9 0o quadostien: 10 mm : !

Diamater of lest coupon - Diamere o9 Messembloge ¢o eualeatien: | . !

Othec - Aures ametioas ;. HEAT NUMBER MATERIAL N* 239808 ' GAS (QW-408) - GAZ [qWee0s)

{ SEE APPENDI N° @2) ; . Percent composltion - ¢ o0 pourcenisgo

Gas{es) - Gar fhiture - Mélenge Flow rate . Dwd

Shioiding - Frotection endral s AQOONGAB [ reerceecesnaires - 14 Umin
FILLER METALS (QW-404) - bETAL OU METALX (PAPPORT (QW-484) Treding « Tranen ; o [ [ JO——
SFA specification - Spseicaton (5FA): ) s.9lse Backing - Predecdon emvers | Argon Nertal Fovvereeermsessmesssssiemens 18Umin (x)
AWS cizasification - Closafication AWS | : £R 308L ] ER 308L ..o BLECTRICAL CHARACTERISTICS {QW-409) - CARACTERSTIQUES ELECTRIQUES (OW.408)
Filler matel F-No, - N* £ & mdial dapport | 6186 Cusremt - Trpo e cewrw ;.  DIRECT CURRENT

Wold motal analysis A-No. « i 2 @ fosarse @ nel epoes pos tussa | 88 Polarity « poierte 1 (-} TO THE WIRE

| 8ize of filer metz! + Omernsons du mitel Fepport ; 2 mm | 2mm Amps. - Amptrsge: 120 A ( pass n*1) Volts - Vofege: 14.8 V (peas n*1)

Other « Asres inomatiors 1 COMMERC AL NAME: SAF NERTAL 18,10 NERTAL 18 10 Yungsten Electrode Size - D& do do do hunguiéns : WT: 2

{ SEE APPENDIX N'03)....ouv., .BATCH N°19198 Other - Aviesinformafions | 125A (passes n°2,:3 end §) and 15V

i ‘ PASSES n*1, 87 2, 4 o8, | 130A (passn® 7} and 18.2V)

Wﬂdm'tdthldnm + Bpelgsowr so métel ddposd per Risicn | Tmm | 3mm 138A (p n* 4 and 8) and 15.5V °

POSITION (QW408) - Pcsmowoesouo.lee(aw-ws) ’ ) TECHNIQUE {QW-410) - TECHNIQUE DE SOUDAGE (QW410)

Podttion of groova - + Postion &y chanten : 3G, ' Travel 3pved - Worse Cavence | $00 sbove ’

Weld prograssion (uphill, downhill) ~ Sans ge progression (montant ou Jessenaand | UP HILL String or weave baad - Passe trsis suparsedalsyde i STRING BEAD..iviiinccmmnnninas
Other - Aures nfamadony . | . . Osclilation - Osclation ! |, .

(x) 2 operatars in oppaaition for the first pass | ’ ) Hultipass or single pass (per side) - Mutipesse ou monapsss par o | MUL‘NPAS? . ""'.
Mr Costels (peases n* 1, 3, § end 7) and Mr BEGUE (passesn® 2, 4and B).................. S 8ingle or multiple electrodes - kon ou musl dactrodes | SINGLE ELECTRODE..L/ A
PREHEAT (QW-408) - PRECHAPFAGE (QW-40 T, | Other - Asres inkrmasons . Cloaring metnods: * piquewr” 7 VTt €LCTTAY l""‘r'”"
Prehest temp, - Tempdratirs do préchautege | 15°C .

No pass with thich> 12.5mm ({  Nopesfing
interpess lemp. - Temptreire eni passes ! <150°C : Travel epaed; Pesses n*1=2, end T ( 5 cm/min)

Other - Aures infometions /.., | Travel speed: Peasear* 3,4, 5 end 8( 7.8 emimin) . -
...... - r]‘é? LN - / Jc & A /‘_ﬂ, §
-Association pour la Sézurité des Appareils A Pression - Tour Auro:e 18, place des Reﬂels 92975 PARIS LA DEFENSE 2 Cedex
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Certificat n° Page

51575 013803 aTs* 27

. dentification particulidre Rév

PB41641
QW-483
Tensile test (QW-150)
Essai 0e trection (QW-150}
Specimen No. Width Thickness Area Ultimate Uitimate Type of faliure &
total load unit stress tocation ,
Repéa de Lergeur Epeisssur Surfece Charge fotate Type of position
Féprovwette . mm mm mm! N AAnm* ] a9 ks cassine
1 18.8 10,2 191.8 115500 602 Weld Metal
2 18.8 10,3 193.6 117000 604 Weld Metal
/ / / / / / /
! / / ! / l !
/ / { / ! / i
/ / / ! / / /
i / ) / / / )
Guided-bend test (QW- 160)
Essal de phage guidé (QW- 160}
Type and figue No. Resuit
Type e n* de figue Réeutst
SPECIMEN MARK WIOTH THICKNESS BEND ANGLE
1 38 10 180 ROOT BEND NO DEFECT
2 38 "10 180 ROOT BEND NO DEFECT
3 38 10 180 FACE BEND NO DEFECT
4 38 10 180 FACE BEND NO DEFECT
!
Toughness test (QW- 170)
Esssi Ue résibence (QW- 170)
Lstere! expansion Drop weight
Specimen No. | Notch location Notch type Test temp, impact values Expension laérale Rupture de Féprouvetse .
Repére de Amplecement Type Tempéreture Yeleur de
% Shear batle Break Ho break
Féprouvetite da fentailie Gonialle dessal T % e Oul Non -
1 Weld métal \' - 196 140 ! 1.48 X /
2 Weikd métal \Y - 198 143 / 1.47 X !/
3 Weld métal \Y - 196 133 / 143 X /
4 2 mm from WJ v -186 - 245 1 2.18 X !
] 2mm from WJ v - 196 243.3 / 2.00 X /
6 1 2mm from WJ Y - 198 225 ! 18 X /
Fillet-weld test (QW- 180)
e qualiicetion en-engle (QW- 160)
Result-satislactory - Résutst satigteisant: [] Yes . Ou O No.wnen Penetration Into parent metal . Pénstrasion dans o métai de bose: [X Yes - 0w O No-noa 1
Macro-resuits - Résutet de Fexamen macrographique ©  SEE TEST SHEET " METALLOGRAPHIC EXAMINATION" ON APPENDIX n* 08- SATISFACTORY

Other 193ts « Aurs exsmens ouessas | SEE TEST SHEET * RADIOGRAPHIC EXAMINATION® ON APPENDIX n° 05 - SATISFACTORY

Type of test . Autes exemens ououd.'l . SEE TEST SHEET® LIQUiD PENETRANT EXAMINATION * ON APPENDIX n® 04 - SATISFACTORY
Deposit analysls - Anays 7 " = .
Other - Autres iformations} / n 2@ P

..................... Mﬁ

Weider's name :
Nom du soudewr

Tes:s sondusted by !
Essais offactsds 30us feutonlé g

Laboratory test Na, 0 1S 1361
Repére du haoruon

We cerufy that the statbananty bisreesrd e correct end that the tn(wc{dsmpnpued,weldcd and tested In accordance wﬂhttnuqﬁrmnuof&cﬁonmoum ASHE Coda
-Nomm_ur des i d-cwuclhnwmuam:dchswb(d-mh, P hr ahe réle des e3ssis de soudage

Manufacturer - Constcisur:  CMP ARLES

By - Responzabie : #4r MARTIN Date - Dete :oﬁ‘/’o 19 /"200 =Y Signature - Signaturs

Asscclation pour la Sécurité des Apparells 3 Pression - Tour Aurore - 18, place des Refiets - 92976 PARIS LA DEFENSE 2 Cedexe
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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)
Sutvant ASME Section X CHAUDIERES ET APPAREILS A PRESSION
Enregistrernant des condiions eppliquées pour le soudlga de Fassemblage d'essel (Voir QW-200.2)

Compagny name - Nom ov constructeur CMP ARLES..,

1 17 aprl 2003.,

Types {manual, automatic, semi-auto.)- Typos(mud,odomo&qwouuniluomdqw)‘. Manual .....

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

Groovo dulgn of tnt COUPON - Prépareton de Fessembiage do

quaticalon
(For binston g d weid metal thick ehall be recended for each fitler mete! of process used)
P e wilcant doury pr oﬂ; WMWQMMMOMMMWMWJ

BASE METALS {QW-403) - 4ETAL DE BASE OU METAUX OF BASE (QW-403)

rmnmrmnmem(ow«n-mmmmmsmmy/
Hateriel epec. - Ssdoliostion cos méleus | . Temparelure « Tong : ——seon
Type or grads - Tipe ev nuanse ; / "ﬂml,-'rm: . . /
PHo.-arp; to Pda. o p: / Other « Autre bnts : ¥ /
\ Thick of tast coupon - & n* ag9 do : / /
) Diemater of test coupon - Diemite oo visge 0o ¢ HE. / . ,/
Y| Otter - Aurvs ivomasns e GAS (QW-408) - GAZ (aw40s) /
/ Percent wosltipd . C en p o0
// : Ges{es) - Gar 9 - Mélenge Flow rete - Ded2
,/' Shislding - Fr endrog | iressserssns
FULLER METALS (QW-404) - METAL OU METALIX DAPPORT ?-/m) Trafiing - Trainerd ; pd
SFA specificetion - Spéaiivation (SFA) Bacldng - # orvers | ,{ L
AWS clsselfication - Cta AWS / ELECTRICAL CHARACTERIS {QW-409) - CARACTERIS TIQUES ELECTRIQUES (QW~403)
Filler metat F-No, « ¥° # ¢u matel cupport : / ......... Current « Trpe du couran !
Weld metal analysis A-No. - o 4 @ racsiree @ moss pos o | Polerity « Powrié ! /

Size of fller metsl - Dinenrons du metal Tapport

Voits » Vodege: ....ccorivionnnn
Other - Awres / 00 rek 9 tung C erineereares e e e g sesaa e satbens
Weld metal thickness - zmm/mupouw)\w:
POSITION (QW-4085) - D& SOUDAGE (QW-408) TECHNIQUE (QW-410) - TECHAPQUE DE SOUDAGE (OW-410)
Position of groove « j chandren |

Travel speed - Viesse dovence :

........................ String or weave bead - Pesse erote oy paste balayts |
Otker « Aures inorre Oscillation - o P
Multipass or single pass (per side) - & ou 08138 per 204 |

......................................... -._| Single or muitiple electrodes - Moo ou mut &
L Othar - Autres information ; HEATWUT(JICM)

\ = Temparaiuwre de préchauttogs | : . | First pass: 21312yL mﬁ;p
o ¢ TOMPUBIAD 00 PLAOI T iovcuriiiicreicnrearsarenens i s rssssnretscssenne sergosseesesr o « | Fifing runs: p.uz-zzsompmzwsnm
Capping Amns: pass 4 end 8316888/ pase 7s23712

Assocxauon pour la Sécurité des Appareils & Pressmn Tour Aurole 18 place Jdes Reflets - §2975 PARTS LA D) E 2 Cedex

Assocnatton pour la Sécurtté des Appareils & Pression
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- Identification particuliere _  JRév.
PB41641

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

QW-483 CERTIFICAT DE QUALIFICATION D'UN MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE (QMOS)
Suivant ASME Section IX CHAUDIERES ET APPAREILS A PRESSION
Enregistremant des condiions appiiquées pour ke soudsge de Fassemblage dessal (Vo QW-200.2)

Compagny name - Nom du constructerr ¢ CMP ARLES

Procedure qualification record Ne. - Certificat de quasication . 6PB03IB06S Date - pste: 17 aprit 2003.................
WPS No. - Suvent DMOS n*: HP160 ( SEE APPENDIX 01).uevverersernenians DT SOTURTRPPPOUROYS SOOI SN RSN

Welding process(es) used - Procédé(s) de soudsge utfisd(s) . GTAW (141)

Types ((nanuai, automatic, semi-auto.) - Types ( l iqua ou semi tigre) . MANUAL

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

75

[+

N
/-

-~
’———‘-—3—- . .
‘ A Z <
Groove deslgn of test GOUPOR - Préparation oo fessemdiage do
(For combinstion quakfications, posied weid metal thict thail be recorded for each Rier metal of precses used)
(Por ine wlllsant phusiours proodods ov phaisurs mideur Tepport, Fépalzsow du milel déposd careaperdant § abecun Jev sur dod ire eRragslnts)
BASE METALS (QW-403) - sETAL D £ASE OU METAUX DE BASE (QW-403) POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-40T) - TRATEMENT THERMIOUE APRES SOUDAGE (QW=40T)
Material 8pec, - Ipscifoation dog méteu | ASTM A 240 Temp r ture - Temgp i
Type or grade - Nype ev e | TPIO4 Tino & Yempe: |
PNo.- AP 8 . toPHe-4nP: 8 . Othar - Aure i C
Thick of test coupon - Epelssew ¢ i 9 oo qualifoation ; 10 mm : !
Diamater of test Coupon - Diaméss do fussemblage do quedicalon © | . !
Othver - Autres ivornatiens | HEAT NUMBER MATERIAL N° 238608 ’ GAS (QW-408) - GAZ (OW109)
{ SEE APPENDIXN® 02)....., Percert composition - Camp en pouroente
Gas{es) - Gar Mixture - sedenge Flow rete - Dt

Shieiding - Frotection encred . AGONNEME!  Flevescesserrsinenn 12 Urmin
FILLER METALS (QW-504) - METAL OU METALX DAPPOAT (QW-404) Traling - Treinerd | ] { [ J—
SFA specification - Spé (sPA) . 5.9 Backing -« Pretection emers | Argon Nertal | J— reeerensiases 22Umin
AWS claselfication - Clasaliotion AWS : e ER 308L ELECTRICAL CHARAGTERISTICS {QW-409) - CARACTERIS TIQUES ELECTRIQUES (OW-40)
Fillat matal F-Ne. « V' F & mélol d'epport | (] Current - Nype du cowrent ;. DIRECT CURRENT
Weld metal enalysis A-No, - wa & attel @past ea boutan | 8 Polusity - Polezd : (-) TO THE WIRE -
&zfdfﬂkfmld-mwmv‘m: 2mm Ampi.-MWm:ﬁOA(putn'ﬁ Voits - Vorege. 14,4V (pass n*1)
Other - Ares nfometons | COMMERCIAL NAME: SAF NERTAL 18.10 N . Tung Electrode Slzs - Diensew ce Mekcrods do hngetne ¢ WT. 3.2

BATCH N 19998 | cvvns s rsrdecsensn Othar - Autros inormalions 1264 (pass n°2) ang 15V

{ SEE APPENDIX N'O3 ) s
Woeld metal thiciness « Epsissew do métel ddposd per Ausion |
POSITION (QW -408) - FOSTION DE SOUDAGE (QW-409" -
Poaition of groove « Poalios gy chentrei : 3G

133A (p n* 3, lo 10} end 15.3V

TECHNIQUE {QW-410) - TECHMQUE DE SOUDAGE (QW-410) -
Treve! speed « Viesse dovance . 509 Bbove

Weld progression (uphill, dowrhill) - Sens de arograssion ¢ o’ cany: UP HILL String or waave baad - Passe éate ou passs 3889 STRING BEAD ...cocivenmmssimmssisssnieens
Other - Agres vonmatiors | Cscillation « Oscimesion , /.
. Multipass or singie pass (per side) - Murpasse ou moncpease per colé | MULTIPASS ...

- e s s et s e, | SiNGH0 OF Multiple electrodes « don ou mull dieciodss | SINGLE ELECTRODE

PREHEAT (QW-408) - PRECHAUFFAGE (QWL40G
Preheat temp, - Tenpératwe do P‘Mw 18°C
Interpass mp. - Temptralure entre peases ;.  <150°C
Other « Autes )

Other - Autres indormafions ChmmM:'ﬁW‘

No pass with thich» 12.5mm /  No peeling

Trovel sposd Passn*is23cmimin [Passss o 2 = 9.8 amimin

| Pessesn®3,4,8 end 0 7.8 cmimin IPess o* § and 7 = 6.8 emimin

Paases 9 end 10 3 S8 aimin /. 413 D00 4200 5 AN il Aol fo R Sl s

Association pour Ia Sécurité des Appareils & Pression - Tour Aurore - 18, piace des Reflets - 92975 PARIS LA DEFENSE ?-GGM; i \
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Certificat Q__ — Paae
(615 5.0]3.B]0 6 22
... \dentification particuliére !Rév
FPB41641
b
QW-483
Tensile test (QW-150)
Estei da lraction (QW-150)
Spaecimen No, Width Thickness Area Uttimate Ultimatae Type of fellure &
total load unit stress ocstion .
Repére de Legeur Epaisseur Surface Charge ioiale Rm Type of position’
Féprouvetie mam mm mmt N Nmm® @ la cassure
1 18.8 9.8 184.2 110500 600 Weld Metal
2 18.8 9.5 178.6 109000 610 Weld Metal
/ / / ! i ! !
/ / / / I} / !
/ / / ! / / !
l / / / I / / /
Y / / / ! / / /
Guided-bend test (QW- 160)
Essel do pllege guidé (QW- 160)
Type and figue No, Resuit
Typs ot n° de hgue Résufist
SPECIMEN MARK WIDTH THICKNESS BEND ANGLE /
1 ' 38 10 180 ROOT BEND NO DEFECT
2 38 10 180 ROOT BEND NO DEFECT
3 38 10 180 FACE BEND NO DEFECT
4 38 10 180 FACE BEND NO DEFECT
/
Toughness test (QW- 170)
Esssi de rdsience (QW- 170)
. : Letseral expansion Orop weight
Specimen No. | Notch location Notch type Test tamp, impact valuas Expension letéreie Rupture de Féprouvetie
Rapédre de Amplacament Type Températisre Velewr de
: i % Sheer #ils Break #o break
Héprowvotte dow dentelie dressai m ; % 12 mm ou “Mon
1 Weki métal \Y - 186 116.6 ! 1.51 x /
\ 2 Weld métal v - 198 1233 ! 1.53 X /
] 3 Weld métal Y - 198 106.6 / 111 X /
f 4 2 mm from WJ A" -196 248.3 / 1.89 X /
5 2 mm from WJ | \ -196 255 / 2.08 X /
6 2 mm from WJ v T -196 273.3 / 217 X /
Fillet-weld test (QW- 180)
Assemblage et qualification en engle (QW- 180)
Result-satistactory - Résuitst satisfeisant: [ AY“.ou O Ko-Non Penetration into parent metel - Péndirmton dans o métal de bess: [ Yes - Ou O No-Noa
Macro-resuits - Risuet de Foxamen macrographique | SEE TEST SHEET " METALLOGRAPHIC EXAMINATION" ON APPENDIX n° 06- SATISFACTORY ....covvivvvrmrnnnrsscerernsinns
Other tests - Aubvs exemens ouesseis |  SEE TEST SHEET * RADIOGRAPHIC EXAMINATION® ON APPENDIX n® 05 - SATISFACTORY
Type of test - Autvs exemens ov esteis . SEE TEST SHEET " LIQUID PENETRANT EXAMINATION * ON APPENDIX n* 04 - SATISFACTORY
Deposit analysis - Anayre chimigue oy métaldéposé : |~ ’ '
Other - Auvims infomations | /’ : S ﬁ P
Welder's name : Mq COURCE Bouevard Mérindale CI0GK No. ©  Leverrmsnscmssssssmesssssrssssnis Stamp Ne L S
Nom du soudsur ,13110Pcr(deB . N* poinlsge N poingan
Tes:s condugted by : e.8142 26236 o uresiaes irae s seeras ot suns b Seaeanetete ss b snaasnere Laboratory test No, ¢ 1S 1381
Eszeis eNectuda sous "auloré de Repére du lebarsioire
‘}“ cartiy that the @ 2 rd are comact and um the test welds were prepared, wetded and tested in accordmco with the nmiﬂmorm of Section IX of the ASME Code
ous TETEho (iude dos renseignements c-avanl et ls respect des exigencas de ls Section X dans ko prépared frabion of js Nrdle do8 esseis de soudsge
) Manutacturer - Comsiucuur: CMP ARLES . : :
By - Responssnie ! Mr MARTIN " Data - oute: 0":“/'0(_%'&63 . Slgnature - Sgnewre: 2

Association pour la Sécurité des Appareils 4 Pression - Tour Aurore - 18, place des Ref\ea . 92975 PARIS LA DEFENSE 2 Cedex ‘{
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CHAPTER 5

WELDING

-5.3: WELDER’S QUALIFICATION




ASME Procés 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 l'opérateur : MARIETTE Jean Jacques Numéro d'identification : J
Welder nume Stamp Nr
Procéde de soudage : GTAW + SMAW/ TIG + Electrodes Enrobées Type (manuel, auto, semi-auto) : Manual
Welding process Type (manual, automatic, semi-auio)

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 with welding procedure specification

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

Variable Valeurs réelles utilisées en qualification Domaine de validité
| ariable Record actual value used in qualification Range qualified
Procedé GTAW - SNMAW
....................................... P e
Support (Mél, méal diposd T 56 5 Jeeen AT ey wfeeer et )
Backing (Metal. weld Y A e S . N
Spécification du Métal de base (QW 403) A312 TP316L surto A312 TP316L
Marerial Specification (W 403) - et
S A
Bout a bout Groove 10,97 mm £19,94 mm
Angle Fillet -
| Diamétre Diameter .
Bout 4 bout Groove 168,3 273 mm
Angle Fillet -
Meétal d'apport Filler metal (OW 404)
N° Spécif. Specif. Nr 5.9 5.4
Classification Class ER316L E 316L-17
FN°FNr 6 5
Position Position (OW 405) 1G
Progression de soudage Weld progression (OW 410) -
Type de gaz Gas type (OW 410) ARGON - !
Caractéristiques électriques (QW 409)
Electrical characteristics (OW 409)
Courant Current Direct
Polarité Polarity ) (+)

Résultats de 'essai de pliage
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
Nr Type  Fig. Nr Nr Type  Fig. Nr Result
) Résultats de [a 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
For alternanve qualification of groove weld by radiography in accordance with QH’ 304 and Q4 305
Satisfactory Essai réalisé¢ par APAVE N de rapport - 01 3012
Test conducted by Report \r

eaTE-

Résultats d'essais pour soudure d'angle
Fullet weld test results (See QI 462-4 (a), QI 462

Lissal de rupture Essai réalisé par : - '
Fracrure rest Test conducIZd by APAVE PRESSION
(Décrire la position. fa nature <t la taille de toute fissure ou déchirure de IépOadRYOSTE A BNCAFE)
(Describe the location, nature and size o ~erTick or learxmgéﬂwdmlEGNE o e
Longueur ¢t pourcentage de défauts mm o Z.A.C. de Mercidres
Length and per cent of defects B.P.n* 10537 -
60205 COMPIEGNE Cod8K  February 01™ 2001
Macro-test fusion T61.0344 305500 1. GUY ARD
Aspect - Dimensi cordon : mm X mm Convexité ou concavité ~ Fax 03 44 86 60,45
: 7ice - Fillet size Convexity ar concavity

Nous certifions que les indications de ce rapport sont correctes et que les soudures d'essais ont é1é préparées, soudées et contrdlées suivant les prescriptions de la
Section [X du Code ASME

We certify that the statements in this record are correct and that the test welds were prepared, welded and tested in accordance with the requirements of
Section LX of ASME Code

o

N\
Service Control N Dat Signatu A/
Symiee Conudle om, €W J V. b O1/ 0} [)onAsese Cfons]

T -
Service Soudage

Nom N Date ) Sign L
Welding Section Name S /é/[-)o/g‘/ \/ F Date Oi/oz/agb c’i

Signatu

Note : Toute variable essentielle en supplément a celle prévue sur ce formulaire doit Stre enregistrée
Ay essential variables in addition to those above shall be recorded




AXINOX

RECONDUCTION DE QUALIFICATION DE SOUDEUR

SUIVANT CODE ASME IX

caETa PV N° QS-ET-NP-062-01- 6036
—
RECONDUIT VALABLE SIGNATURE
nord-ouest \
LE bu AU Agence de COMPIEGNE \é
Z.AC. de Mercidres s
B.P.n°10537
01/02/01 01/02/01 31/07/01 60205 COMPIEGNE m{@ J. GUYM
Tél 034430550 i
Fax 03 44 86 60 45 - -
21 lotlon ollasloA Ml lol \(tv) <f\7‘f@.\/q€> l
~ i
29 JAN. 2002 | 81 FEV. 2002 | 81 JUIL 2002 L5 J. GUYARD 5
28 [ot/ol o4 [0/l 3 /040D (e 1:"'@‘-"1'?69;5»
. TN
80 JAN. 2003 | 01 FEV. 2003 | 31 JUL 2003 o X 3. ®uvaRrD
P )
L2290 20 < AT 03 |31 JAN. 2004 @ .;.m.aﬁ(ﬁw \
\ ~
26 JAL 200 | 01 FEV. T | 31 UL oo & | s.euvarg =F
29 JUL 200t | g1 AT 204 | 31 JAN. 2005 i QUYA%
28 JAN 05 | Q1 FEV.2005 | 37 JuL 265 @ | Aeuvard




ASME Procés verbal de qualification de soudeur ou d'opérateur NO
Section IX Manufacturer's record of welder or welding operator QS-ET-NP-062-01-0037
QW484 qualification tests
Nom du soudeur ou de l'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
[dentification number of test plate
En conformité avec la spécification de soudage N°: 01/1
In accordance with welding procedure specification
Le soudeur ci-dessus est qualifi pour les gammes suivantes
The above welder is qualified for the following ranges
Variable Valeurs réelles utilisées en qualification Domaine de vahdité
Luriahle Record actual value used in qualification Range yualifivd
Provéde GTAW - Sx\i:\“'
......................... B
............................... P TP
‘Spectﬁcauon du Nétal do base (OW 4035 ' A3I2TP316L sur fo A 312 TP3TaL |
L O N S
Epaisseur Thickness
Bout 4 bout Groove : 10,97 mm <19,94 mm
Angle Fillet -
Diamétre Diameter
Bout 4 bout Groove 168,3 > 73 mm
Ansie Fillo R [ AL S
Métal d'apport Filler metal (QOW 404)
N° Spécif. Specif. Nr 5.9 5.4
Classification Class ER 316L E 316L-17
FN°FNr 6 S
Position Position (OW 405) 1G
Progression de soudage Weld progression (OW 410) -
Type de gaz Gas type (QW 410) ARGON -
Caractéristiques électriques (QW 409)
Electrical characteristics (OW 409)
Courant Current Direct
Polarité Polarity (-) (+)

Résultats de 'essai de pliage
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 M NrType  Fig. Nr Result

) Résultats de la radiographie
Radlographlc test results (OW° 304 and QW 303)
Dans le cas de la qualification des soudures par radiographie suivant QW 304 et QW 305
For alternative qualification of groove weld by radiography in accordance with OW 304 and QI 303
Satistactony Exssai réalisé par APAVE N derapport 001 30312
Test conducted by ) Reporg Nr

Résultats d'essais pour soudure d'angle "WM o
Frlet weid test resudts (See (4624 1w, QI 46

Essat de rupture Lissat réalisé par :
Fraciure test Test conducted by ks v
{(Décrire la position. la nature et fa taille de toute fissure ou déchimmrede epro?lg
(Describe the location. nature and size of any Tor !e(lW«?“ﬂﬁ%M} GNE

Longucur et pourcentage de défauts mm LAC Mercires

E.7 n°10587
Length und per cent of defect 60205 COMPlEGNEC

Té1.03 44 30 5560
Fax 03 44 86 60 45
min

APAVE PRESSION

Febfuary 01" 2001
L GUYARD

Mavro-test tusion
-\bpu.l - Dimensjons cordon : mm x mm Convexité ou concavité
surtice - Fillet size Convexity or concavity

Nous certifions que les indications de ce rapport sont correctes et que les soudures d'essais ont été préparses, soudées et controlées suivant les prescriptions de la
Section X du Code ASME

We cerufy that the statements in this record are correct and that the test welds were prepared. welded and tested in accordance with the requirements of
Section LY o) ASME Code Py

Service Controle Nom Date Signature ~E—
O} Section Name él tA '\[ Date 0 1. / 02 / 269'( Signature OAA —

Service Soudage Nom _& [(,L#Q/ \J F Date 04/02/_2001 Signature >

Helding Section Name Date Signat
Note : Toute variable essentielle en supplément a celle prévue sur ce formulaire doit étre enregistrée N

\ny essential variables in addition to those above shall be recorded




AXINOX

RECONDUCTION DE QUALIFICATION DE SOUDEUR
SUIVANT CODE ASME I1X

CETE PV N° QS-ET-NP-062-01-0Q3#
RECONDUIT VALABLE SIGNATURE
LE DU AU nord ousst
Agenca de COMPIEGNE \
B.P n°10537 ‘
01/02/01 01/02/01 31/07/01 60205 Cm,;p;*;py:ge@ J. GUYA
x?l.Cgi—‘r \o "i ‘? — — A—
2t letleA adlociod U loslol Faxgsadses Q@ . JTCNARD
e ~>\\ |
29 JAN. 2002 01 FEV. 2002 | 34 JulL, 2002 D J. GUYAR j?
28fotfol | o4 [obloz | 34)orfod D) T Gxap) —E
3 0 JAN. 2003 81 FEV. 2003 | g1 JuL 2003 @ /% d. eu
22 JUlL. 2003 01 A0UT 2003 | 31 JAN. 2004 @ J. GUY u
26 JAN. 204 | O FEV. B0 | 31 gy, o & J. GUYA

/\\
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CHAPTER 5

WELDING

- 5.4: CERTIFICATE for WELDING MATERIAL

S




SA AXINOX

21 RUE ALBERT EINSTEIN

02200 VILLENEUVESTGERMAIN

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. O Page/page : 1delof1
FRANCE
N cde client OderNo.  231/A50287 77 de Jof 22042005 2=
. N° commande SAP  Works order 1015024498 ‘
{ Bon de livraison/Pos. Dispatch note/position 2015030937 / 0020 de /ot 22.04.2005
\ Produit contrdlé Test object SchweiBstab / welding rod oreew
Désign. commerciale Trade designation THERMANIT JE-308L
Classification Standard classification  EN 12072: W 199 L AWS A5.9-93: ER 308 L
Marquage du produit Marking of product
. Dimension Dimension 2,40 x 1000 mm
N° lot/coulée Lot-/Heat No. 95629
Quantité livrée Quantity delivered 20 KG
inpositions Requirements
Composition chimique en %
ChemFi)cal compositio: in % Stab / rod
N° lot/coulée . )
Heal No. c Si Mn P ) Cr Mo Ni Cu
95629 0.017| 0.51| 1.88!0.018|0.010} 19.94{ 0.07| 9.89| 0.05
!
‘,r 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 ala rupture| Allongement Striction Remarque(s)
; LT Ren R, Rm A z
! % Test temp. ‘ Yield point Yield strength | Tensile strength Elongation |  Reduction Remarks
°C ; MPa 0.2% MPa 1.0% MPa | % Llo=5d ', % %
“Minimum N 350 370 570 35 T
Maxqmﬁm 20 i e * T o
Aestience suivant EN 10045-1 | Type deprouvette EN 875 VWT 0/b
Impact test according to | Specimen preparation
‘ o Température i Valeur de résilience minimale li Moyenne ', Expansion lat. I! Rupture i Remarque(s) _M.
T ‘; KV ; t fragile 5‘ E
Testtemp. | Absorbed energy minimum values | Average Lateral expansion , Shear fracture | Remarks |
E °C J J mm % |
1 20 47 1
-269 32
B ﬁérﬁé;due(s)
Remarks
Vile / Town  Date / Date e e e e Abnahmebeauftragter
Maurepas 25.04.2005 Authorized inspection representati
Bahler Thyssen soudage S.A.S. (BTS) SAS au Capital de 400 000 € C. FERARD

3-5. rue Claude Bernard

BP 70 - 78314 Maurepas Cedex
Ter .01 3005 49 49

Tl 00305 46

RCS * VERSAILLES B 420 293 094
N Siret - 420 293 094 00033
Code NAF 518 M

N TYa E2 59430 291 NGy



Bohler Thyssen

WELDING

Bohler Thyssen soudage S.A.S.

Relevé de controle 2.2
TEST REPORT

suivant /asper: EN 10204

SA AXINOX

21 RUE ALBERT EINSTEIN

02200 VILLENEUVESTGERMAIN No. /No.: 15-2005-03-811749

Rev. O Page/page : 1 de/ol1
FRANCE
Ncdecient  owerNo.  180ATE B de /ol 23.08.2005
. N~ commande SAP Works order 1015024005
Bon de livraison/Pos. Dispatch note/position 2015030324 / 0020 de /of 23.03.2005
Produit contrdlé Test object Stabelektrode / covered electrode vootamne
- Désign. commerciale Trade designation BOEHLER FOX EAS 2-A
. Classification Standard classification EN1600: E199 LR 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 delivered 193.5 KG
Impositions Requirements
" - 3
Z::j::::;:ﬂ:;e;n % Reines Schwei3gut / all-weld metal
N° lot/coulée . .
Heal 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
i
1
i Essai de traction suivant EN 10002-1 Typ? d'eprouvettg EN 876
i Tensile test according to Specimen preparation
Température Lim. él. app. Limite élast. ({Chgeala rupturﬂ Allongement Striction Remarque(s)
/) T Ren Rp Rm A ! z
Test temp. Yield point Yield strength | Tensile strength ‘ Elongation ; Reduction Remarks
°C I MPa oz MPa10% |  MPa | %Llossd | %
“Minimum T T 350 520 35 | —
Maximum 20 . ) o S ~ETG(-) h . ) T
. Resilience suivant EN 10045-1 Type d'éprouvette EN 875 VWT 0/b Z
" Impact test according to ' Specimen preparation :
T Tm‘l'_;h;pérature | Valeur de résilience minimale ! Moyenne | Expansion lat. ; Rupture | Remarque(s) o #ﬁvi
| T KV | | . fragie 1 |
i Testtlemp. Absorbed energy minimum values ‘ Average i Lateral expansion | Shear fracture | Remarks ‘ '
°C J ! J | mm %o i
: 20 47 | !
', -196 32 |
_.I-:(-é;uarque(s)
Remarks
Vile /Town  Date /Oate e conteatisou un arment ot e e oo e S0k, Abnahmebeaulragter
Maurepas 23 03.2005 Authorized inspection representativ

Bohter Thyssen soudage $.A.5. (BTS)
3-5 rue Claude Bernard

BP 70 - 78314 Maurepas Cedex

Tel 01 30 05 49 49

Fas 00 35 05 46 50

S.AS. au Capuat de 400 000 €
RCS VERSAILLES B 420 293 094
N Sirec. 420 293 094 00033
Code NAF 518 ™
N TSe FB OGS

ALY

C. FERARD



Bohler Thyssen

WELDING

Bohler Thyssen soudage S.A.S.

Relevé de controle 2.2
TEST REPORT

3-5.rue Claude Bernard

suivant /asper: EN 10204
SA AXINOX
21 RUE ALBERT EINSTEIN No. /No. : 15-2005-03-825059
02200 VILLENEUVESTGERMAIN Rev. 0 bage/page : 1 delol
FRANCE
N* cde client OrderNo. | 231/A50287 N " de /of 22.04.2005 et
N® commande SAP Works order 1015024498
i Bon de livraison/Pos. Dispatch note/position 2015030937 / 0030 de /of 22.04.2005
! Produit contrélé Test object SchweiBstab / welding rod o
- ? Désign. commerciale  Trade designation THERMANIT JE-308L
| Classification Standard classification EN 120722 W 199 L AWS A5.9-93: ER 308 L
b Marquage du produit Marking of product
Dimension Dimension 1,60 x 1000 mm
N° lot/coulée Lot-/Heat No. 95609
Quantité tivrée Quantity delivered 20 KG
i Impositions Requirements
[ Composition chimique en %
i P ma Stab / rod
! Chemical composition in %
| N° lotcoulée . .
‘ C Si Mn P S Cr Mo Ni Cu
Heat No.
95609 0.016| 0.49{ 1.80|0.019/0.011}20.08/ 0.06]| 9.99| 0.05
i
i
-
. Essai de traction suivant Type d'éprouvette
| -sea EN 10002-1 ype aep , EN 876
i Tensile test according to Specimen preparation
Température Lim. él. app. Limite élast. |Chge ala rupture; Allongement Striction Remarque(s)
) : T Ren Rp Rm A Z
| I Testtemp. Yield point | Yield strength Tensile strength } Elongation Reduction Remarks
°C | MPa | ozw mpaion MPa | %Lo=5d % ;
Minimum 2 350" 370 570 . 35
Maximum
Résilience a “(' ) ) o T v e deA roui\;é?t;_ugk - o
suvan EN 10045-1 | ypedep EN 875 VWT 0/b
Impac! test according to Specimen preparation _ o
Température } Valeur de résilience minimale | Moyenne ‘ Expansion lat. 1 Rupture ; Remarque(s) :
T 5 KV i fragile i ‘
‘ ; i | ! :
3! Test temp. Absorbed energy minimum values } Average i Lateral expansion | Shear fracture . Remarks .
| °C J 1 J % | |
. S ; {
20 47 i ’I
______ -269 32 }
Remarque(s)
Remarks
Vile / Tows  Date / Date e cortea s dun aoment o e et s e e, Abnahmeboaufiragter
Maurepas 25.04.2005 Authorized inspection representativ
Bohler Thyssen soudage S.A.S. (BTS) SAS. au Capitat de 400 000 € C. FERARD

RCS VERSAILLES B 420 291 094
N Siret 420 293 094 00033
Code NAF 518 M

i Tes FR 99427 194

BP 70 - 78314 Maurepas Cedex
Tel G130 05 49 49

Falo0, T 49 00 94



Bohler Thyssen

WELDING

Bohler Thyssen soudage S.A.S.

Relevé de controle 2.2

TEST REPORT
suivant /asper: EN 10204

SA AXINOX
21 RUE ALBERT EINSTEIN No. /Ne. : 15-2005-03-825057
02200 VILLENEUVESTGERMAIN Rev. O bage/page : 1 dofof 1
FRANCE
N° cde client Order No. 231/A50287 S de /of 22042005 =
N° commande SAP Works order 1015024498 |
' Bon de livraison/Pos. Dispatch note/position 2015030937 / 0010 de /of 22.04.2005
. Produit contrdié Test object SchweiBstab / welding rod i
— : Désign. commerciale Trade designation THERMANIT JE-308L
|
% Classification Standard classification  EN 12072: W 189 L 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 %
. _ Stab / rod
Chemical composition in %
N° lot/coulée . :
C Si Mn P S Cr Mo Ni Cu
| Heat No.
i 95931 0.015| 0.41] 1.80}0.020(0.009} 20.14| 0.03] 10.04} 0.07
] J
i
. Essai de traction suivant Type d'éprouvette
| = EN 10002-1 ype GEproUvelt EN 876
| Tensile test according to Specimen preparation
! % Température } Lim. él. app. ‘ Limite élast. |Chge & la rupture| Allongement Striction Remarque(s) ‘
£ i T : Ren : Rp R, A Z
< . Testtemp. ' Yield point | Yield strength | Tensile strength Elongation Reduction Remarks t
L °C MPa | 02% MPa 1.0% MPa % Lo=5d % r
Minimum o 350 370 ! 570 3B i
Maximum ? ‘ '
Resience  suwant T U Type déprouvette o
uva EN 10045-1 | ypeder EN 875 VWT 0/b
impact test according to i Specimen preparation
C IR 4 - R e e
- Tempéralure Valeur de résilience minimale Moyenne ‘ Expansion lat. i Rupture I Remarque(s)
T KV ! ] \ fragile l
] i I :
Test temp. Absorbed energy minimum values ll Average i Lateral expansion ; Shear fracture | Remarks )
N °C J ' J mm % | |
| 20 47 | ‘&
_ I 269 32 '1
Remargue(s)
Remarks
Vile [ Town  Date / Dae ot raement ot e e e oo Abnahmebeautragter
Maurepas 25 04.2005 Authorized inspection representalr
Bohler Thyssen soudage S.A.S. (BTS) SAS au Capital de 400 000 € C. FERARD
3-5. rue Claude 8ernard RCS VERSAILLES B 420 293 094
BP 70 - 78314 Maurepas Cedex N Siret 420 293 094 0C033
Ter 0130 05 49 49 Code NAF 518 M

Fac D0 30054920 N Tos PR 99477 267 394



Bohler Thyssen

WELDING

Boehler Thyssen soudage S.A.

Relevé de controle 2.2

WORKS CERTIFICATE
suivant /asper: EN 10204

SA AXINOX

21 RUE ALBERT EINSTEIN
02200 VILLENEUVESTGERMAIN

No. /No. : 15-2004-03-752855

Rev. 0 Page/page : 1defof 1
FRANCE
" N° cde client Order No. 678/AT Tde /ol 22.10.2004 - EEy
* N° commande SAP Works order 1015021673
Bon de livraison/Pos. Dispatch note/position 2015027657 / 0010 de /of 22.10.2004
Produit contrdié Test object Fulldrahtelektrode / tubular cored electrode ooy
Désign. commerciale Trade designation BOEHLER EAS 2-FD
Classification Standard classification EN12073: T199LRM(C)3 AWS A5.22-95: E308LT0-4(1)
Marquage du produit Marking of product
Dimension Dimension 1,20 mm
Ne lot/coulée Lot-/Heat No. 2300712
Quantité livrée Quantity delivered 210 KG
Impositions Requirements
o - o
::::;Tt;o;;::z:::‘e‘:n % Reines SchweiBgut / all-weld metal
N° lot/coulée . ,
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
|
Ess§| de traction suivant EN 10002-1 Type d'éprouvette EN 876
Tensile test according to Specimen preparation
| f Température Lim. él. app. ! Limite élast. |{Chge ala rupture| Allongement Striction Remarque(s)
E T Ren | Rp Rm A z |
! ' Testtemp. | Yield point ! Yield strength | Tensile strength Elongation Reduction Remarks ‘
! °C [ N/mm2 ]\ 0.2% N 1.0% N/mm2 %Llo=5d | % ‘
Maximum T e S S - | |
" Resilience suivant EN 10045-1 1 Type d'éprouvette EN 875 VWT 0/b ;
Impact test according to : Specimen preparation |
"M_— o ;"Température i Valeur de resilience minimale Moyenne % Expansion lat. l Rupture Remarque(s) :
| T | KV i 1 fragile ;
| Test temp. } Absorbed energy minimum values Average “ Lateral expansion | Shear fracture | Remarks
i °C > J J mm Yo
| 20 47
| 196 | 32 |
Remarque(s)
Remarks
Vile /Town  Date / Date et s dun e e e e, Personne autorisée
Maureggs 02.11.2004 ) Authorized representative
dehler Thyssen soudage $.A. (BTS) Socrete Anonyme au Capital de | 467 321,79 € C. FERARD

3-5. rue Claude Bernard
BP 70 - 78314 Maurepas
Teal .01 30 05 49 49
Sie S0 OT ag ol

Ceagex

RCS  VERSAILLES B 420 293 094
N Sirer . 420 293 094 00033
Code NAF : 518 M

NOTvA PR 33420 221094




