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1 - INNER VESSEL

1.1 GENERAL

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

The procedure for radiographic examination is CO20
The procedure for liquid penetrant examination is CO18.
The procedure for vacuum box examination is CRYO CO01
:I’he procedure for visual examination is CO22
The procedure for ferrite test is CRYO CO14
1.2 SCOPE OF EXAMINATION
1.2.1 Bottom

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

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

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

1.2.2 Bottom periphery to shell junction

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

1.2.3 Shell

. Longitudinal joints
- for 1800 MT LOX tank:
100 % radiography for shells 3.1 to 3.6

One spot shall be taken in each joint + one spot in the first 3m for each
welder for shell 3.7

- for 1000 MT LIN tank:
100 % radiography for shells 3.1 to 3.7

One spot shall be taken in each joint + one spot in the first 3m for each
welder for shells 3.8 and 3.9
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. Circumferential joints :
. 1 film in first 3 m. for each welding operator of each type
and thickness
Thereafter without regard to number of welders 1 film
between each longitudinal joint .

. 100 % of intersections of joints

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

h 1.2.4. Roof periphery to shell junction

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

. Butt weld : 100 % radiographied + ferrite test.

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

1.2.7 Stiffeners

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

2 - PIPING

| 2.1 Piping below liquid level

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

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

2.3 Manhole (M)

. Longitudinal joint: 100 % radiographied.
2.4 Nozzle attachments

. 100 % dye penetrant test of root pass.

. 100 % dye penetrant test of final weld.

3 - OUTER CASING
3.1 Bottom
. Bottom peripherical butt-welds: visual examination
. Centre part of bottom: lap-joints: visual examination
3.2 Bottom periphery to shell junction :
. Double fillet weld: visual examination and 100 % dye penetrant
) 3.3 Shell :
. Butt-weld: visual examination
3.4 Shell to roof junction :
. Fillet weld: visual examination
3.5 Roof :
. Lap-weld: visual examination
4 - TEMPORARY ATTACHMENTS ON INNER VESSEL

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

S.1 Scope for 1800MT LOX tank

1 test plate shall be welded on site:

- 2 parts dimension : 600 x 150 on thickness 6 mm (Cutting transverse of lamination)
- Material : A240 Type 304
- Name of test plate: APP1

\ - Welded with WPS1108 in 3G Up position

S.2 Scope for 1000MT LIN tank

1 test plate shall be welded on site:

- 2 parts dimension : 600 x 150 on thickness 5 mm (Cutting transverse of lamination)
- Material : A240 Type 304

- Name of test plate: APP2

- Welded with WPS1108 in 3G Up position

5.3 Test on test plates

Each test plate shall be impact tested:
- 1 set of Charpy V-notch specimen on weld metal

- 1 set of Charpy V-notch specimen on heat affected zone
\ - Temperature of test : -196°C

Required Impact values:

- 25J/cm2 on 1 specimen and 34 J/cm2 on average of 3 specimens
- Minimum lateral expansion : 0.38 mm
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CONTROLE RADIOGRAPHIQUE

RADIOGRAPHIC EXAMINATION

Al
RAPPORT
REPORT
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Client : I
Customer

Désignation: VO 22 & £S5
Designation

Document(s) de référence :

Fsele Nl
Reference Documents
Etendue du contrile /éo/c.: ﬂ/ej :}Q:UA’Q

Controled area

N° de commande : jg 3
Otrder n°

Repére(s) : F¥3
Marked

@Fb( 2 Soudure(s) repérée(s) : SEE PAGE 2706 -

Marked welds

MODALITES OPERATOIRES

TECHNICAL DATA

Type de rayonnement X [ 14 p
Type of rays
Matériel utilisé Marque : ERESCO Margue : CEGELEC
Radiographic material ~ Mark Mark

Type : 160 KV 10mA Type: GAM 80

N° 805 614 N°

Foyer : 3 x 3 mm Foyer:  3x44¢

Focus Focus
Film Margue : HEeFA Type : D4 Simple Double [}
Film Mark Type Single Double
Ecran pB Antérieur : 0.027 mm Intermédiaire : |
Screen pB Frontal Intermediate

Postérienr : 0.027mm Blocage :/

Behind Filter
Développement Manue! B Automatigue )

Manual Automatic

Temps de révélation : 5' Temps d'arrét : 30"

Time — Developper Time - Stop

Temps de fixation : 10

Time — Fixer

Température des bains : 20°C

Temps de ringage : 20"
Time - Wash

Séchage : 30 min.

Temperature Cool
IQI type :
. CONFORME
RObSket'Val‘IOH- AUX DOCUMENTS
emar DE REFERENCE

Nombre de fiche d'interprétation : S+ b€ /,: /‘4 59

Number of data sheets

Réalisé par : Bodiin - ©

Date : 30%&'%(’

Visa :

Interprété par: POJTIN - O

Date : 5@/( % (, Visa :
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S.A AXINOX

39, Rue ALBERT EINSTEN PROCES-VERBAL DE CONTROLE PAR RESSUAGE | PV’ Report N"%} X— M

02200 SOISSONS FRANCE | [ [UID PENETRANT EXAMINATION REPORT e
Tel : 33.(0).3.23.75.34.34 age / Sheer

Fax:33.(0).3.23.75.34.30

o L2683 S /TP RELES

N° d’appareil ou d'ouvrage / Vessel N° or working : STADE D’EXECUTION / EXAMINATION STAGE
ad 80D [ T7 . Avantsoudage U Before welding.
5 7O0LRAQE.. 7",4 A A |AvatTTAS O Before P.W.H.T.

Aprés TTAS a After PWHT

N° Fabrication - Avant épreuve Q Before hydrostatic test

Aprés épreuve QO After  hydrostatic test
CONDITIONS D’EXECUTION / EXAMINATION DATA

Etat de surface : 4 O Meuls O Usi a B . a
Sggiace state : Brut de soudage é siné rossée QL
Welding crude Grindstoned Machined Brushed

Température de la piéce / Piece temperature ;
. Q2 de 10 4 50°C /fram 10 to 50°C a

.

/
Netto le / Prior cleanin NSolvant / Solvent ]

Séchage / Drying : wEvaporation naturelle / Natural evaporation e
Type do ressuage/ Dye check: 0 Coloré / Colored Sy — I Fluorescert

A’R(D Ra\x 8,09’ P~9 Brand Marque/Brand A’R’*D [Q@X SCD"/ ............

Q Pulvérisation / Pulverisation Mu.lvmsauon ! Pulverisation
U Au pinceau 7 by brush Q
Q Au trempé / by tremped

Délai de lecture ! Reading delay :
Temps d’application / Application time :..... 20mm... Entre min,

Between A 5- and 30 min.
Eliminatation / Removal : N Lavage a I'eau / Water washing

0 Lumiére / Light
O Artificielle / Artificial
) JH Vérification du séchage/ Drying checking §(Naturelle ! Natural

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

DRAaMWNG ~FE3. ST RAPS
e N A

Contréle effectué suivant :
Examination carried on according to :

DECISION / Decision : —V"" Agent de contrdle / Inspector : CHEF DU SERVICE CONTROLE QUALITE
A DE FEC N Quality Control Manager
CON FORIT Nom _BIFOG G

A pgpm s IDE TN - NE Zﬂécﬂ 2rnt Date 6/ﬂ/



S.A AXINOX

39, Rue ALBERT EINSTEN | pROCES-VERBAL DE CONTROLE PAR RESSUAGE | PV / Report NAX~ 2,

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

Fax:33.(0).3.23.75.34.30

0 érderN“E ........... ;63 .................................... :  glltiselzrtn:er ; C'M ’O;(}ZLGS

N° d’appareil ou d’ouvrage / Vessel N° or working : STADE D’EXECUTION / EXAMINATION STAGE
................... ARQD AT LLAL ... |Avantsoudage QO Before welding.
....... V7T OLAQE.. TANMA. ... |AtTIAS O Before PWHT.

Aprés TTAS Q After PWHT

N° Fabrication - _ B Avant épreuve U Before hydrostatic test
Aprés épreuve After  hvdrostatic test
CONDITIONS D’EXECUTION / EXAMINATION DATA )
Etat de surface :
Surface state Brut de soudage O Meulé 0  Usiné 3 Brossé O
Welding crude Grindstoned Machined Brushed = oo
Température de la piéce / Piece temperature :
e U de 10 4 S0°C/ from 10 to 50°C O
LT .
Nettoyage préalable / Prior cleaning N/ Solvant / Solvent O,
Séchage / Drying : ﬂ Evaporation naturelle / Natural evaporation O e
MMLQ&M Q Coloré / Colored Q Fluorescent / FIuorescent

| re e/ Br D |
WARCDR@K,QO}RB Brand | Marque / Brand :. /3'12 RO\X QQD’/ ............ .

CJ Pulvérisation / Pulverisation mmvénsatlon ! Pulverisation
Q Aupinceau/bybrush N Q ...
O Au trempé / by tremped
Délai de lecture ! Reading delay :

Temps d’application / Application time :..... Zamm ...... Entre min.

Between . 5- and 30 min,
Eliminatation / Removal : ) Lavage 4 I'eau / Water washing

Lumiére / Light
e caneeneaneenns O Artificielle / Artificial
7o) M Vérification du séchage/ Drying checking Q’Naturelle { Natural

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

DRAW/ NG 783123 - &

ANVY AR BOT70M R/NVG

Controle effectué suivant :
Examination carried On QCCOrding 0 | ............coo oot e L e e e rreeeaeeee e

DECISION / Decision : Agent de contréle / Inspector : CHEF DU SERVICE CONTROLE QUALITE
A0 DE FECT Quality Control Manager

CON FOR I vom  BROGGe [9/95
//’3/45 C().DE I Nume Mr /306(/67/51/ Date /




S.A AXINOX
39, Rue ALBERT EINSTEN | PROCES-VERBAL DE CONTROLE PAR RESSUAGE | PV/ ReportN° gy 03
02200 SOISSONS FRANCE LIQUID PENETRANT EXAMINATION REPORT
Tel : 33.(0).3.23.75.34.34 Page / Sheet -
Fax : 33.(0).3.23.75.34.30

0 Order N"E ........... 7‘83 .................................... | : gllzftrolrtner D e ven ver aee é‘ M /O Hﬁ 465

N° d’appareit ou d’ouvrage / Vessel N° or working : STADE D’EXECUTION / EXAMINATION STAGE
1O, M T .. el A |Avantsoudage O  Before welding.
LEBTOLRAGCE. 7A4K . . Avant TTAS O Before PW.HT.
Aprés TTAS Q After PWHT
N° Fabrication - Avant épreuve 0 Before hydrostatic test
Aprés épreuve U After hvdrostatic test
CONDETIONS D’EXECUTION / EXAMINATION DATA
w Brutde soudage O Meulé O Usiné O Brossé =
Surfuce state : Welding crude Grindstoned Machined Brushed =~ = ooieeennll
T ture de la pidce / Piece ¢ ature :
N Q) de 10 4 50°C / from 10 to 50°C O e
s o/ Prior cloanin J¥Solvant / Solvent | s
Séchage / Drying : Mgvapomﬁon naturelle / Natural evaporation Qo
Type do ressuage ] Dye check: Q Coloré / Colored —a Fluoresoeat / Fluorescent

Brand | Marque / Brand 4’@90‘X ...... g W

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

e 4 RADRIX. dor BR

Q Pulvérisation / Pulverisation X Pulvérisation / Pulverisation
Q Au pinceau/ by brush Q
{J Au trempé / by tremped
Délai de lectun: ! Reading delay :

Temps d'application / Application time -..... Zﬂmm Entre min.

Between o .5_ and 30 min.
Eliminatation / Removal : M Lavage a I’eau / Water washing

Lumiére / Light
Qe Q Artificielle / Artificial
) \M Vérification du séchage/ Drying checking WNaturelle { Natural

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

DRAW /v G FE3. o3 . F

C O N7 PRESs 1o LPi/a G

Contrdle effectué suivant :
Examination carried 0 @CCOFAING (0 & ... . oot oo oo as e

DECISION / Decision : Agent de contrdle / Inspector : CHEF DU SERVICE CONTROLE QUALITE
NO DE FecT . Quality Control Manager
oA FOR I nom _BIROGG

A pg o HpE e Ny Zﬁw,é’ Do/ Date 2@/03/
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39, Rue ALBERT EINSTEN | PROCES-VERBAL DE CONTROLE PAR RESSUAGE |PV/ Report N g y DLf

02200 SOISSONS FRANCE | [ jQUID PENETRANT EXAMINATION REPORT o
Tel:33(0).3.23.75.34.34 Page / Sheet

Fax :33.(0).3.23.75.34 30

oM 2683 e ST PP LEC

N° d’appareil ou d’ouvrage / Vessel N° or working : STADE D'EXECUTION / EXAMINATION STAGE
...................... o OO0 M 4 l/Ar Avant soudage U Before welding.

D TORAQE. TAHNAL |AaTIAS O Before PWHT

Aprés TTAS g After PWHT

N° Fabrication * v Avant épreuve U} Before hydrostatic test
Aprés épreuve 1) After hydrosturic test

CONDITIONS D’EXECUTION / EXAMINATION DATA

Etat de surface :
Surface state : Brutde soudage (1 Meulé 3 Usiné 3 Brossé O
Welding crude Grindstoned Machined Brushed =~ ceeceeeeeen

Température de la piéce / Piece temperature :

. O de 10 & 50°C/from 10 to 50°C O

J

Netto ble / Prior cleani N/Solvant ! Solvent O e,
Séchage / Drying : w Evaporation naturelle / Natural evaporation O -

Type de ressuage / Dye check: Q Coloré / Colored Q Fruorescent / Fluorescent

Applicati p i : A u'v-zul du g pr/ Re icatior
Marque / Brand | Marque / Brand D ARPROX.. . ADA........ -
b RADREOX ... DOF. BB

Q Pulvérisation / Pulverisation NPulvérisation / Pulverisation
(2 Au pinceau/ by brush Q.
Q Au trempé / by tremped

: Délai de lecture / Reading delay :
Temps d'application / Application time ..... Zomm.. Entre et min.

Between (/ «,5_ and 3O min.
Eliminatation / Removal : N Lavage 3 I’eau / Water washing
Lumiére / Light
D e Q Artificielle / Artificial
) ) M Vérification du séchage/ Drying checking Q’Naturelle { Natural

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

DRAN G FE3-7066

N ER YESSEL STANAOLE

Contrdle effectué suivant :
Examination carried 0n QCCOrding €0 © ............ccoiiiii et ee e e e

DECISION / Decision : Agent de contrdle / [nspector : CHEF DU SERVICE CONTROLE QUALITE
A0 DLE FEecT : s Quality Control Manager
COoN FOR I nom B 0GG 8/
Ne fapm ) DE N MO Bocck Do) Dare 00/04




L@B\_V/ﬂ P ARLESJ 1, Rue Copernic - Z.I. Nord - 13200 ARLES

Constructions Métalliques B ©04.90.93.33.30 - Téléfax : 04.90.93.33.31
et Préfabrication d’Arles

Client/Customer : AIR LIQUIDE AGS GmbH Page/Sheet  1/1
Document N° 783-QCD101

CHAPTER 6

NONE DESTRUCTIVE EXAMINATION REPORTS

- 6.4: VISUAL EXAMINATIONS




S.A AXINOX
39, Rue ALBERT EINSTEN PROCES-VERBAL D'EXAMEN VISUEL PV / Report N°:
02200 SOISSONS FRANCE VISUAL EXAMINATION REPORT AXM
Tel : 33.(0).3.23.75.34.34 ;
Fax : 33.(0).3.23.75.34.30 Page Sheet :
COMMANLCE - | Clieat: /4 ]
Order N°: ................... ?63 ............................. : Customer : ... Cn / ... 0, ﬁé&,&
N° d'appareil ou d’ouvrage / Vessel N° or working : STADE D'EXECUTION / EXAMINATION STAGE
AL T L L. Avantsoudage O Before welding.
_______ STORAGE. 7HA4K . |MaTIAs O bore PWHT
Matiére / Material . ApresTIAS O dfter PWHT
Avant éprewve U Before hydrostatic test
N N
o Aprés épremve After  hydrostatic test
Ef’;,:e Sﬁac‘? : 'Q Brutde soudage (1 Meulé 0 Usiné J Brossé Q
ce state . Welding crude Grindstoned Machined Brushed ...

Appareillage utilisé / Equipment used .

Eclairage / Lighting : M Naturel / Daylight ~ Q Axtificiel / Artificial

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

................ SN §) ) -7 I Y 7 70 2 W M Y £ o T
e ST ECEMINE. (LY T ...

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

Contréle effectué suivant :
Examination carried 0N GCCOPAING £0 0 ...t d oottt e

DECISION / Decision : Agent de contrdle / Inspector : Responsable Contrdle Qualité
, Quality Control Manager
vom BRI G .\?
Accepté X Name ‘
Accepted

Date 424[ ﬂéﬂf;’?
A réparer

To be repared a
Signature /W




S.A AXINOX —_—
39, Rue ALBERT EINSTEN PROCES-VERBAL D'EXAMEN VISUEL PV / Report Ne:
02200 SOISSONS FRANCE VISUAL EXAMINATION REPORT w_
Tel : 33,(0).3.23.75.34.34 .
Fax : 33.(0).3.23.75.34.30 Page / Sheet .
COMMANDE ' - |Client: A }4
Order N°: ......cveen..... ?65 ............................. : Customer : ... ... C n P A ZZ/&S
N° d’appareil ou d’ouvrage / Vessel N° or working : STADE D’EXECUTION / EXAMINATION STAGE
8OO LAT.. LA |Avantsoudage QO Before welding.
DT ORAQE T7THLK ... AvantTTAS O Before PWHT.
s W.H.
Matiére / Material - - Apres TTAS - After PWHT
Avant épreuve O Before hydrostatic test
N:}
. A Aprés épreunve O After hvdrostatie tesi
;Zta’}de sx;x;ftzc:c : 'g Brut de soudage (1 Meulé Q  Usiné O Brossé O
urjace state . Welding crude Grindstoned Machined Brushed ...
Appareillage utilisé / Equipment used :

Eclairage / Lighting : M Naturel / Daylight ~ Q Artificiel / Artificial

\—

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

........................................................... dedessrverescassesnssnce

N AMMULAR. . BOTTOrM. RAD.

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

Contréle effectué suivant :
Examination carried on according to :

DECISION / Decision : Agent de contrdle / Inspector : Responsable Contrdle Qualité
~ Quality Control Manager
vom __ BR IG&( Bowk Dent ?
Accepté X Name Mr ,:%jz, Date q VS
Accepted Signatur%b ¢ __

Date 2 Cy / < gt/ o Approuvé ar‘

Inspector’ ag OISSOl‘?ST
Signature /W Signature | BP 4> CEDEX

A réparer
To be repared Q




S.A AXINOX

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

PV / Report N":AX 05
02200 SOISSONS FRANCE VISUAL EXAMINATION REPORT “
Tel : 33.(0).3.23.75.34.34

Fax : 33.(0).3.23.75.34.30

\

Page s Sheer -

COMMANLCE ‘ - |Client : T
Order N°: ... ?62} ............................. : Customer : ... ... C m PWS
N° d"appareil ou d’ouvrage / Vessel N° or working : STADE D’EXECUTION / EXAMINATION STAGE
................... ALPO M7 L.ALN.... |Av;;tsoudage Q  Before welding
ST ORAQE. 744K Avant TTAS  Q  Before PWHT.
. ) Apres TTAS a After PWHT
Matiére / Material - .
Avant épreuve Before hydrostatic test
N7 3
Apres épreuve After  hvdrostatic test
) oy S M -
gmt de surfacr;: ' 'Q Brut de soudage (1 Meulé O  Usiné Q Brossé Q
urface state Welding crude Grindstoned Machined Brushed ...
Appareillage utilisé / Equipment used :
Eclairage / Lighting : ) Naturel / Daylight Q) Artificiel / Artificial
Y
Les parties suivantes ont ét¢ examinées / The following areas have been examined :

Controle effectué suivant

Examination carvied on according to :
DECISION / Decision :

Agent de contrdle / Inspector : Responsable Contréle Qualité

~ Quality Control Manager
NOM ﬁ R OG&( BocRPen/ Zg / .
Accepté X Name Mr %" Date £.V. 03 0.
Accepted ¢ _ Signatureq&é
Date Z z/ L 3)/& I Approuvé pd

T Uk IvIY,
A réparer Inspector's rpﬁgﬁd’RLEs DPT £BY0 SOISSONS
To be repared Q ; ’

13 avenuep

Signature W Signature




S.A AXINOX
39, Rue ALBERT EINSTEN PROCES-VERBAL D’EXAMEN VISUEL

PV / Report N°:
02200 SOISSONS FRANCE VISUAL EXAMINATION REPORT Ax-m
Tel : 33.(0).3.23.75.34.34
Fax : 33.(0).3.23.75.34.30 Page s Sheet :
COMMANCE o + | Client : I
Order N°: .....c........... ? 82) ............................. : Customer : ... ... G”PW&&
N° d’appareil ou d’ouvrage / Vessel N° or working : STADE D’EXECUTION / EXAMINATION STAGE
OO M7 LA . Avantsoudage Q1 Before welding.
BT ORACE. 7HAK ... |AvatTTAS  Q  Before PWHT.
Aprés TT Q WHT
Matiére / Material , pres TTAS After P
Avant épreuve [ Before hvdrostatic test
N
A Aprés dprewnve After  hvdrostatic st
gt‘:}dc Sliric‘? : 'g Brut de soudage U Meulé O Usiné J Brossé Q
urjace state . Welding crude Grindstoned Machined Brushed ...
Appareillage utilisé / Equipment used :

Eclairage / Lighting : N Naturel/ Daylight Qb Artificicl / Artificial

\

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

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

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

Controle effectué suivant :
Examination carried 0N GCCOPAING 10 1 ... oottt

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

’ Quality Control Manager
nom BRI Gl

Accepted

Accepté X Name Mr B octR D ”'/c Date 0‘?/0[—}/&

) Signature /A
Date 04/ /4/7(/2 4 Approuvé pad I'EMpesREESBPT
A réparer

Inspector's approval 13 avenye
To be repared Q

. ”/ ‘.‘: ; g
Signature /W Signature BP 4 0% 18 5 CEDEX




| S.A AXINOX
39, Rue ALBERT EINSTEN PROCES-VERBAL D’'EXAMEN VISUEL PV / Report N°. <t
02200 SOISSONS FRANCE VISUAL EXAMINATION REPORT \AX—OS_
Tel : 33.(0).3.23.75.34.34 .
Fax : 33.(0).3.23.75.34.30 Pages Sheet .
MMAND : Client : ]
€0 QOrder N"E ................... 762} ............................. : Customer : ... C m P AKI’ES
N° d'appareil ou d'ouvrage / Vessel N° or working : STADE D’EXECUTION / EXAMINATION STAGE

A0O00) A7 4//{/ Avant soudage O Before welding.

BT ORAGE. THAMK ... Avant TTAS Before P.W.HT.

Q
Aprés TTAS Q After PW.HT
Matiére / Material pres frer
Avant épreuve U Before hyvdrostatic test
N’
U

Apres cpreune After  hydrosiatic test

Etat de surface : Brutde soudage O Meulé O Usiné O Brossé Q
Surface state :

Welding crude Grindstoned Machined Brushed
Appareillage utilisé / Equipment used :

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

Eclairage / Lighting : ¥ Naturel / Daylight  Q Artificiel / Artificial
\
Zes parties suivantes ont été examinées / The following areas have been examined :

................ D BA NN 2. FOB 2l P

i MATRDCGEM.. COMTHRAL. BIOHBD.......

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

Controle effectué suivant :
Examination cartied 0 QCCOPAING £0 | ...t ettt et e et
DECISION / Decision : Agent de contrdle / Inspector : Responsable Contrdle Qualité

~ Quality Control Manager
Nom _ BR IG&( ,
Accepté X Name ' Mr B bccRPent/ — Date 83/95/4\

Accepted Q
Date 6 / 0 _g / e/

A réparer i ’ |

To be repared Q |
Signature > W




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

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

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

S.A AXINOX
39, Rue ALBERT EINSTEN PROCES-VERBAL D'EXAMEN VISUEL PV/ Report Ne:
02200 SOISSONS FRANCE VISUAL EXAMINATION REPORT —“JX;DQ
Tel : 33.(0).3.23.75.34.34 .
Fax : 33.(0).3.23.75.34.30 Page s Sheet :
COMMANDE . .| Client: A"Q I
Order N°: ... 762) ............................. : Customer : ........ C M P AN = [’63

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

................... A000) M7 LALN.... |Avatsoudage Q  Before welding.

,,,,,,, ST ORAGE. T HAAK .. |AatTIAS  Q  Before PWHT

Matiére / Material - . Aprés TTAS [ After PWHT

Avant éprewve U Before hydrostatic test

N*®

o Aprés épreuve U After  hydrostatic test
g:f,} :;es;rfm::c? : 'g Brut de soudage O Meulé O Usiné {J Brossé QO

) Welding crude Grindstoned Machined Brushed ...

Appareillage utilisé / Equipment used :
Eclairage / Lighting : N Naturel / Daylight ~ Q Artificiel / Artificial

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

.....

.....

Contrdle effectué suivant :

Examination carried 0n GCCOFAING 00 | .......cooooiiii oot

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

r Quality Control Manager
vom _ BR O G

Accepted

Accepté X Name Mr gé ce ‘Q‘ (7,,‘/5 f Date 2& /05 /I

Signature —
Date 149/_:;[22 S / éé Approuvé paCKHIRSPREESDHT- SO
A réparer

Inspector’y approvalz ayenue
To be repared Q

BP 4 -
Signature /W Signature




S.A AXINOX

39, Rue ALBERT EINSTEN PROCES-VERBAL D’EXAMEN VISUEL Pm'
02200 SOISSONS FRANCE VISUAL EXAMINATION REPORT ———ﬂ
Tel : 33.(0).3.23.75.34.34
Fax : 33.(0).3.23.75.34.30

Page s Sheet :

COMMANLCE : Client :
Order N°: ................... 762) ............................. : Customer : ............. Ow P ﬁ’ﬂLES
N° d’appareil ou d’ouvrage / Vessel N° or working : STADE D'EXECUTION / EXAMINATION STAGE
i AOOO M L L. Avantsoudage Q  Before welding.
........ ST ORAGE THAK .. [(AeatTTas QO Before PWHT
. W
Maticre / Material - Aprés TTAS 8] After PWHT
Avant épreuve U Before hydrostatic test
o Apres epreune U After  hydrostacic tosi
g:la'; :Cces:trfmz:c? : § Brutdesoudage O Meulé Q Usiné L Brossé O
' Welding crude Grindstoned Machined Brushed ...l
Appareillage utilisé / Equipment used :
Eclairage / Lighting : N Nature! / Daylight Q Artificiel / Artificial

3\

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

................ e DRANM A =TFEE - ALY =B ...

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

Contrdle effectué suivant :
Examination carried 0n QCCOFAIRE 10 1 ......ooco i eee oottt o

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

’ Quality Control Manager
vom _ BR OG&(
Accepté X Name i Mr ﬁﬂék Fe o Date 23/05/9

Accepted

% Signature =
Dae A /MLQ-? Approuvé paf 1dRpecidHiPT dRf0 SPISSONS
A réparer a

Inspector's approv
e uc
To be repared Q 13 avenu y

DEX
Signature /W Signature BP 4 S CEDER .




S.A AXINOX \1
39, Rue ALBERT EINSTEN PROCES-VERBAL D’EXAMEN VISUEL PV / Report Ne: -DB
02200 SOISSONS FRANCE VISUAL EXAMINATION REPORT AX
Tel : 33.(0).3.23.75.34.34
Fax : 33.(0).3.23.76.34.30 Page Sheet .
COMMANCE L = | Clieat:
Order N°: ................... —; 63 ............................. : Customer : ........... C m P ‘ARLEi
N° d’appareil ou d’ouvrage / Vessel N° or working : STADE D'EXECUTION / EXAMINATION STAGE
OO AT L AN . |Avatsoudage T Before welding.
........ ST ORACGE 744K . |AvetTIAs O Before PRHT
Matiére / Material . Aprés TTAS . After PWHT
Avant épreuve U Before hydrostatic test
N°
o Aprés épreuve After hvdrostatic test
glz‘a'; :;esﬂu;f;c? : 'g Brut de soudage O Meulé QJ  Usiné QO Brossé [
) Welding crude Grindstoned Machined Brushed ...

Appareillage utilisé / Equipment used :

Eclairage / Lighting : N Naturel / Daylight ~ Q Artificiel / Artificial

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

................ S DRAMLM A FED =D .

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

Contréle effectué suivant :
Examination carried 0n GCCOPdING £0 & ... oo it i

DECISION / Decision : Agent de contrdle / Inspector : Responsable Contréle Qualité
~ Quality Control Manager

nom _ BR OGC( ,

Accentd - BocRr

ccepté X Name Mr

Accepted _ Signature@
Date éﬂ 5 / 0 g E 2 T\—p;)rouvj ; pec

A réparer Inspector w

To be repared a
Signature /W Signature




S.A AXINOX T
39, Rue ALBERT EINSTEN PROCES-VERBAL D'EXAMEN VISUEL PV / Report N°: ﬁ
02200 SOISSONS FRANCE VISUAL EXAMINATION REPORT AX—
Tel : 33.(0).3.23.75.34.34
Fax : 33.(0).3.23.75.34.30 Page s Sheet :
COMMANLE . |Client:
Order N°: ..., 765 ............................. : Customer : ............ CMP 'q R'L‘E 5
N° d’appareil ou d’ouvrage / Vessel N° or working : STADE D’EXECUTION / EXAMINATION STAGE
10O AT LA ... Avantsoudage O  Before welding.
L BTORAQGE THMK ... Avet TTAS  Q  Before PWHT
&S W.H.
Matiére / Material - . AprésTTAS O dfier PWHIT
Avant épreuve U Before hydrostatic test
N:
. Aprés épreuve U After  hydrostatic test
g::tf dces;;ttac? : R Brut de soudage O Meulé O  Usiné O  Brossé O
ac ¢ Welding crude Grindstoned Machined Brushed ...
Appareillage utilisé / Equipment used :
Eclairage / Lighting : J¥ Naturel / Daylight O Artificiel / Artificial

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

................ e D PANMAL AR FE D 2 M= LT LS.

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

Contrdle effectué suivant :
Examination carried 00 GCCOFQING 10 © ...t oot e

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

’ Quality Control Manager
vom _ BR DG

Pen
Accepté X Name / ouRPen_, Date 25/95/1
Accepted ¢ -/ ' -
o _JB J0s/00
A réparer Inspector’
To be repared Q

Signature W Signature




S.A AXINOX
39, Rue ALBERT EINSTEN PROCES-VERBAL D'EXAMEN VISUEL PV/ Report Ne: 0
02200 SOISSONS FRANCE VISUAL EXAMINATION REPORT \AM_
Tel : 33.(0).3.23.75.34.34 ‘
Fax : 33.(0).3.23.76.34.30 Page/ Sheer -
COMMANLCE i ' | Client 4
Order N°: ................... 765 ............................. : Customer : ... ..... Cm P ﬁk LES
N° d'appareil ou d'ouvrage / Vessel N° or working : STADE D'EXECUTION / EXAMINATION STAGE
OO A7 L AMN...... |Avantsoudage O Before welding.
L STORAGE. 7HAAK . . AvantTTAS O Before PWHT
; W.H.
Matiére ! Material - | Apres TIAS U dfter PWHT
Avant épreuve U Before hydrostatic test
o Aprés épreuve U After  hvdrostatic test
E::;’:e Sl:‘;ic? : F Brutde soudage O Meulé Q  Usiné U Brossé Q
ce state - Welding crude Grindstoned Machined Brushed ...
Appareillage utilisé / Equipment used :
Eclairage / Lighting : N Naturel / Daylight 03 Artificiel / Artificial

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

Contrdle effectué suivant :
Examination carried 0N GCCOPAING L0 | ..o oot e ot e oot oo

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

~ Quality Control Manager
oM _ BR AUl
Accepté X Name o Mr B peck Pin/ Date 26/05/%

Accepted - Signature<Zzz

Date /g 3 / O 3 / 0) Approuvé parthspeerervr—
A réparer ¢ 4 Inspector 's|afp¥SvARLES DPT ﬁ O SOISSONS
To be repared Q

Signature /W Signature | BP 4 07204501




[@MI IP ARLESJ 1, Rue Copernic - Z.I. Nord - 13200 ARLES

Constructions Métalliques . irme .
et Préfabrication d drles 2 :04.90.93.33.30 - Téléfax : 04.90.93.33.31
Client/Customer : AIR LIQUIDE AGS GmbH Page/Sheet  1/1
Document N° 783-QCD101

CHAPTER 6

NONE DESTRUCTIVE EXAMINATION REPORTS

- 6.5: FERRITE CONTENT REPORT




PVN°:1
‘@M@ ARLES ' PROCES-VERBAL DE MESURE DE FERRITE

Constructions Métalliques Page / Sheet : 1

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

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

Documents de référence / Reference documents :
CRYO CO 14

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

Ser No SN040000944

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

ELEMENTS CONTROLES / EXAMINED ELEMENTS .

4603 + 32 (LIN) STRAPS EXAMINED ACCORDING TO THE REFERENCED PROCEDURE

RESULTATS / RESULTS:

SATISFACTORY: MAXIMUM POINT 10.5% FOR LIN

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

FRANCE
Inspecteur Contréle Qualité / Quality Control Inspector : Controle Qualite Client / Customer Quality Control
NOM / NAME : REMY Ig?‘gnature Date .....coovveiivenen
Date : 01/12/04 Approuvé par I'Inspecteur / Inspector’s approval
Signature : % Ig,?gnature Date ....cccoiene




