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QW-483 PROCEDURE QUALIFICATION RECORD
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“Cereatn T Thamad
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 dentification particuiére
Q I PB41S4T t
(PQR)

(See QW-200.2, Section IX, ASME Boiler and Pressure Vessel Code)
Record Actual Conditions Used to Weld Test Coupon

QW48 CERTIFICAT DE QUALIFICATION D'UN MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE (QMOS)
Suivernt ASME Section DX CHAUDIERES ET APPARELS A PRESSION
wwwmmwmwhmmmmwwwwwz)

Compagny name - Nom du constuctew | CMP ARLES
Procedure qualification record Ne, - Cartifcet do quaification |  6PE03B061
WPS Na, - Suvant O40S n*: HP 159

Welding process(es) ueed - Procddé(s) de soudege vbifisd(s) | SMAW

Types (manual, automatic, 8eMi-auto.) - Types (menvel, sutometioue ou semi eutomatiqus) |

Date - pete: 26703/ 2003

MANUAL

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

G!

R

P

Z—#@

¥
- | 2
Y.
: &mwotmtmm Hmmammdo
For conbination qualificats d weld mstal Yy
Fow une ¢ [ = F I w

o mmmﬂﬂ“ml”“nﬂh‘mﬂq

queicedion
ehall be recerded fer cach Glier matal or

QASEIETMJ(M%AGTMU!I&W!TMNMM‘
Egterlad epec. « Gpdaiionton doo mbtem | BA 240
Typo o greds - Tipo ow asance | TP 304
Péo.-wp: 0,

Thick of et coupon - & 10 mm
Oismater of teat coupOn - Diamise do Fessembiage do quatfosgon | |
Citver - Autros informuSons | PEATMMERMATERMLN‘ZSGZQ!

{

!

WPHa-0P; 8
@8 fo o8

| Vormperam - Feupératsy :

POSTWELD HEAT TREATIMENT (QW-49T) - mmmmm’r)

Tea - Youspo : |

Oer - Asto blsrmstions | |
i

]

FLLER METALS (QW-404) - amTar oU Azmwcommm' (QW-404)

84

Filler matal F-Na. - &° £ 0o métl Pepport;
demmmdydlm-rAﬁmamwnp-:
Size of fifter metal - - Oémensiona du méiel Fepport

2.5 mm 3.2
Othwer - Aot inrmedions | COMMERCIAL NAME Bohler Fox EAS2/| Bohler Fox BAS2
BATCH N*; 21 2107084,

PASS N°

(129 | @486
Weid metal thickness - Epelssaw do mee/ ddposd per fusion * L ! -

GAS (Q-406) - caz w-og)

Percat position - C €a p r

Gas{es) - Gar Bibctisre - Atssenge Florw rate « Dedyt
Shistding - Pretscion cadrol | { . / !
Trelling - Tebe | ! ! ]
Bacling - Arobaton emenm ¢ / ! ]

ELECTRICAL CHARACTERISTICS (QW-408) - CARACTERISTIQUES ELECTRIQUES (QW-409)
Curront - Typo v oourmnt;  DIRECT CURRENT

Polartty - Pota® . + TO THE ELECTRODE (1107)

Arvps. - Ampérege : 80 (1,2,5) 1 100 (3.4.6,7) Voits - Votisge ¢
Tungaten Electrodae Size - b g Pék de ey B
Othor - Autrea intumstons ;| b
I

!

16(1,.2,5); 20(3,48,7)

POSTTION (QW-405) - - POSITION D€ SOUDAGE (QW-408)
Position of groove - - Posiion du chandeln ; 3G :

Waid progresslon (uphifl, downhill)- s«uwmum (monwiou doscengend . UPH!LY
Cther - Muhbrmom !

!

!

TECHNIQUE (QW-410) - TECHNQUE DE SOUDAGE (QW-410}

Travel speed - Vevrse davence | & amimin{1.2.3,4) ; 4 Gmimin(S) ; 6 emmin(8.7)
String or wesve boad - Pesse ¢t oupase dmeyde ©  STRING BEAD
Oscillation - Oscilsson : |

Huddpass or single pass (per side) - Muipasse oy monopesee par cou | MULTIPASS

PREHEAT (QW-408) - PRECHALERAGE (QW~08)
Prehest by, - Tenperoase co préchosfegs ;. NO
derpess @&y, - Yempdratre ente passes ;. < 150°C
Other « Autres intonmations © |

/

.

Wcormlﬂdnw-mummt SINGLE

\I/c-n/

Othver - Avires inforreagions |
!

3T l'h‘u .
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" |dentification particubiére Rev ¢
| PB41641 d
QW-483
Tensile test (QW-150)
Essal do trecion (QW-150)
Specimen No, Width Thickness Asea Ultimate Uitimate Type of fallure &
total load unit stress location
Repéra da Larpeu Epeisseur Surfece Charge fotale Rm T -tpomon
I'éprouvetia mm ’ mm mmt N N/mm! zop.u cassure
1 19,07 9,68 188,41 121 642 Weild Metal
2 19,12 8,62 183,93 118 641 Weld Metal
/ / / / / / /
/ / / / / / !
/ / / / / / )
/ ! ! / { / /
/ / / / ] / /
Guided-bend test (QW- 160)
Easal do plege guidé (QW- 160)
Type and figue No. Resutt
Type et n° do Sgue Résgutat
SPECIMEN MARK WIDTH THICKNESS BEND ANGLE /
1 38 mm 10 mm 180 ROOQOT BEND -NO DEFECT
2 38 mm 10 mm 180 ROOT BEND NO DEFECT
3 38 mm 10 mm 180 FACE BEND NO DEFECT
4 38 mm 10 min 180 FACE BEND NO DEFECT
/ /
Toughness test (QW- 170)
Essel do réslfience (QW. 170)
' Latera) expansion Orop welght
Specimen No. | Notch locetion Noteh type Test temp. lmpact velues Expansion letéraie Rupture de Nprouvetis
Repére de Amplecement Type Températise Valeur do
. % 8hesr (2] Break Ko breek
MNorouvette d-m dentaife desssl m % 10 o o “Moa
1 MAF \") <188 80 / ) X /
2 MF - \" - 198 633 ) ! X /
3 MF \" - 186 58,6 / ! X !
4 2L+2 \"2 - 1688 93,3 / / X /
5 ZL+2 \" - 196 110 / / X )
6 ZL+2 \Y - 188 2133 / ! X /
Fillet-weld test (QW- 180)
Assemblege et qualiicetion en engle (QW- 180}
Result-eatistactory - Résutat : O Yes-ouw 0 No - Non Penetration inlo parent metal - Péndtreon dess ke métal do base: [] Yes - Ol O wo-woa

CERTIICATE BA.SE METAL ON APPENDIX N2 AND FILLER NETAL ON APPENDIX N°3

Macro-results - Résutat do feramen mecroprepiique ¢ SEE TEST SHEET * METALLOGRAPHIC EXAMINATION * ON APPENDIX N°08 - SATISFACTORY
Other tests - Aures eamens ou esesis | SEE TEST SHEET * RADIOGRAPHIC EXAMINATION ¥ ON APPENDIX N*'04 - SATISFACTORY

Type of tast - Autres examens ouessats | SEE TEST SHEET ® LIQUID PENETRANT EXAM!NAT!ON ON APPENDIX N°05 - SATISFACTORY
Deposit analyels - Anayse crémigue o ebtal dbposé | |

Other - Autres inrmasons : WPS ON APPEND N*1

Date-Dete! g/'og/g Y

'8lonamro- swr-m W

Welder's name: . Mr ROSSI ABAT He. | Stamp No. ! !

Nom du soudeur ‘_’—_j WW N° paingan

Tes's conduetsd b : '

e,',.,,fman s ,Mp.y T Bautevary Mérindols ;Laax.";uomw it el

13110 Porl de Boug

We certify that hﬁsmordmeornctmdm mwﬂwﬂmm Whmm hnqumdelXo!hASIEchl
) cortdons I lo respect, / prép: o lo conirtle des essais do soudage .

Menufacturee - C. | CMP ARLES ; ' /

By - Responsabis!

Association pour la Sécurité des Azpareils a Prassion - Tour Aurz:;ré + 18, place des Reflets . 92975 PARIS LA DEFENSE 2 Cedex




=

Temporature « Tawp: M -
Type of grads « Trpe e nvarwe © TP304 . Timo « Tomps : |
| PNe. P 6 . oPHNe.-aNP, 8 . Other - Aure ink F )
Thick of teat coupon - Epek @ 09 62 qualt ¢ 10 mm ' !
foll ter of test coLpon « i o g9 o : ! . L eetmeecsmessstnssssmssesssssiae a sasersessesvassssetesscomeatasom s ses st seos s smm 418 e 08 mEROARONYSESHOA SO R LSR OO Eemt v e bu rom et mroerns
Othee - Autros infornetions ©  HEAT NUMBER MATERIAL N* 239808 '

-Ce".t,‘ﬁFaL".‘: _,_;“:\ iPaae

Sl i1 Yo

:6 P{B.0i3'B,0|66 112

- :.\dentification padiculiere  Rév
PB41641

P et s

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

QW-483 CERTIFICAT DE QUALIFICATION D'UN MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE (QMOS)
Suivant ASME Section [X CHAUDIERES ET APPAREILS A PRESSION
Enregistremant des conditions appliquées pour le soudage da Fassemblage d'essel (Voir QW-200.2)

Compagny name - Nom du constructewr : CMP ARLES

Procedure qualification record Ne. - Certifcat de quasication: 6PB0O3B0GE Date - Dete: 17 april 2003..........
VV_PS Ne. - Sevant OMOS n*; HP158 ( SEE APPENDIX 01)....... e et arsreranne [ STTRT oo eierenreeraerersrsrennee e e e et es

Welding process(es) used - procécs(s) de soudege uissd(s) . GTAW (141)
Tyges {manual, automatic, semi-auto.) - Types (manvel, evtomatique ou semi aytomatique) | MANUAL

JOINTS (QW-402) - PREPARATION W40

7

')

Gmovodutgno!ua!wupon-mmmmnwﬂwcdn
(For bination quelifications, the deposited woid metal thich chali be rded for eech fller meled or process
{Pow v Queticedon ceican] phaipud rosdeda og

P used]
mmwmammmomwuamm)

BASE METALS (QW-403) - METAL D 8ASE OU METALIX DE BASE QWY POSTWELD HEAT TREATIMENT (QW-40T) -.WMWWM
Matsrial epec. - Sptottastion dosmemauy . ASTM A 240

GAS (QW-408) . GAZ (ow0)
( SEE APPENDKX N° 02)

Shieiding - Protoctkn endrot . AQOANGAE  Jorssoemonr s . 14 troin

FILLER METALS (QW-404) « METAL OU METAUX APPORT (QW404) Treliing - Trenen I ! [
8FA specification . Spécifcason (54 | ' solse Backing - £ ervvary Ao Nerttl e A8tmin (x)
AWS clessification - Ciesedi AWS ;. ER 308L|ER 306¢ ............. | ELECTRICAL CHARACTERISTICS (QW-~409) - CARACTERISTIQUES ELECTRIQUES (QwW-40g)
Filler metal F-No. - N* £ du mitsl dapport : 6le Current - Trpo e courwr . DIRECT CURRENT
Weld matal analysis A«No. « v 4 e resarie @ ae atomed por fosen | 86 Polasity - puarte: (-} TO THE WIRE

| Size of filter metal - bemensions a merel reppart ; 2w | 2mm Amps, « Amptrege: 120 A { pass n°1) Voits - Vorege 1 14.8 V (pass n*1)
Other - Aures inomations ©  COMMERCIAL NAME: SAF NERTAL 16,10 NERTN. 1830 Tuém!cn Electrode Size - Diamelv de risecods do hngeiéns : WT: 2
( SEE APPENDIX N*03 ) BATCH N*19198 | 19198 Other « Autros iormedons | 128A (passes n*2,3 end § ) end 1SV

i PASSES 1'1,3, $17 |2, 4 @(B..c..ccrcs | 1304 (poasn® 7) and 15.2V)
Weld metal thickness « Epeissew ge métel dépord per Assion | ........ Trom | 3mm 138A (p n* 4 and 6) end 15.5V *
POSITION {QW408) . POSITION O SOUDAGE (QW-4035) * :

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

Treval speed « Weses dvence | 80 tbave
‘Neld progression (uohill, downhill) - Sans g sragrasucn imartant oy #rrenaand . UP RILL String or weave Dead - Pesse ¢Ir3vs 3y pisse belayde | §TRING 82AD
Other « Aures nfamadans : | . Oscillation - Osoderion /. .

Pbsmonofm-mmamzse.

(x) 2 operators in opposition for the first pass

Muitipass or single pass (per side) - Mutipesse o4 monopassa per coéd | MULTIPASS...
Mr Costels (passes n* 1, 3, § end 7) and Mr BEGUE {passesn’ 2 4and6)............

/
Single or multiple elactrodes - Mo ou mutf Gectrodes | SINGLE ELECTROOE ..{.
PREMEAT (QW-408) - PRECHALFPAGE (QW-404)

T, | Other Ames intrmesns: Cleaning memnode: * piguew TV ""fii":’{'!"" $
Pronest temp. - Tampéurs do préchauige | 15°C - | Mo pess witr thich> 12.5mm {  Na pesfing G v

interpasse temp, - Temptraiee e pazser ! <150°C ' Trevel epeed; Peates n*Ivw2, end 7 ( § cvmin) - }
Other - Aures intammation : |.., . "} Travel epeed: Peasas i* 3, 4, 5 end 68 { 7.6 cvimin) e

(a-Jfign ™ 0 T Se & D v
LY T N N /
-Association pour |a Sézurité des Appareils & Pression - Tour Aufore ¢ 18, place des Reflets - 92975 PARIS LA DEFENSE 2 Cedex
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Certificat n°

(6158 0l3B0; 'ET‘

Paae
212 N

___. _Identification particuliére  Rév] e
PB41641
QW-483
Tensile test (QW-150)
Essai de trection (QW-150)
Specimen No. Width Thickness Area Ultimats Ultimate Type of falfure &
total load unit stress location -
Repére da Lageur Epaissaur Surteca Charge fotale Rm Type ot posiion
Féprouvette mm mm mm? N Nimm! e la cassure.
1 18.8 10,2 191.8 116500 602 Weld Metal
2 18.8 10,3 193.6 117000 604 Weld Meta!
/ / / / / / /
/ / / / / K /
/ / ! ! / ! !
/ / / { / / /
/ / / / 1 / /
Guided-bend test (QW- 160)
Essai do phage guidéd (QW- 160)
Type and figue No. Resuit
Type et 0’ de figue Résulel
SPECIMEN MARK WIOTH THICKNESS BEND ANGLE
1 38 10 180 ROOT BEND NO DEFECT
2 38 L 180 ROOT BEND NO DEFECT
3 . 38 10 180 FACE BEND NO DEFECT
4 a8 10 180 FACE BEND NO DEFECT
/
Toughness test (QW- 170)
Esssl de résiance (QW- 170)
Lateral expansion Drop weight
Specimen No. | Noteh location Notch type Test temp. Impact values Expansion lakirele Ruplure de Péprouvetis
Repére de Amplacament Type Tempéreture Velowr de
; % Shear Wits Break No break
Féprouvette dg Pentaile dentade desssl e Cristeinid % «&mm Ouf Non -
1 Weld métal \'} - 196 140 ! 1.48 X !
2 Weld métal \' - 186 143 / 1.47 X /
3 Weid métal \ - 196 133 / 1.43 X {
4 2 mm from WJ \' - 196 245 / 2.18 X !
5 2 mm from WJ \Y% - 196 2433 / 2.00 X !
6 1 2mm fromwWJ \Y - 186 225 ! 1.8 X 1
' Fillet-weld test (QW- 180)
. Assemblage et quaiication enengle (QW- 160)
Result-satisfactory - Résuftet sstistaisant: [ Yes . Ou O No-Ne Penetration Into parent metal - Pénétration dans ie métal do base: § Yes - Ouw O No-fon

Macro-resuits - Résuet de fexamen macgrephivwe | SEE TEST SHEET * METALLOGRAPHIC EXAMINATION" ON APPENDIX n* 08 SATISFACTORY

SEE TEST SHEET * RADIOGRAPHIC EXAMINATION" ON APPENDIX n* 05 - SATISFACTORY

Type of test - Autes examens ou uul;t . SEETEST SHE&T* LIQU‘D PENETRANT EXAMINATION “ ON APPENDIX n* 04 - SATISFACTORY.......
Deposit analysis - Aneyy

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

Other tests - Aures examens ou essass |

Qther - Autres informations] / ﬁ s ﬁ ﬁ

-------------------------------------------------- ﬁm~ m TTRTIT

Waider's name : < Clock No. o Stamp No. !

Nom du soudeur N* pointage N* poingon

Tests sendusted by ! Laboratory test N3, : IS 13681
£332is erfectiris sous Nevtonld Repére du lasoraloire

We certlfy that the sta
+ Nows

5 avent ot ko epect des Bxigencas de e Sectian X dans le préperston, la rbelisation @t ke conirdie des esseis da toudage
Manufacturer - Constructaur .  CMP ARLES
8Y - Responsable | Mr MARTIN Date - Date : O /o G/ / 'Toe Signature - Signetwe ; AT

Asscciation pour 1a Sécurité des Appareils & Prassion - Tour Aurore - 18, piace des Refiets - 92975 PARIS LA DEFENSE 2 Cedext!
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QW-483 PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (PQR)
{See QW-200.2, Section X, ASME Boiler and Pressure Vessel Code)
Record Actual Conditions Used to Weld Test Coupon

QW-483 CERTIFICAT DE QUALIFICATION DUN MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE (QMOS)

Suivant ASME Section (X CHAUDIERES ET APPAREILS A PRESSION

Enregistrement des condlions appéquées pour le soudage de l'sssemblage d'essel (Voir QW-200.2)

Compagny name - Nom o constructaur P CMPARLES......ccoovnn, e

Procedure qualification record No, - Certifical de quatfication . 6PB03BO6E
WPS No. « Suvant 0805 0*: HP 158

Welding process(es) used - Procédé(s) ge soudage utiise(s) . GTAW (141)

Types (manual, automatic, Semi-auto.) - Types (manvel, et tque ou semi

JOINTS (QW-402) - pREPARATION (QW«402;

Groove design of test COUPOn - Prédparetion de Messemblege de qualicetion .

{Far fflcatons, the deposited weid metal thick shatt be recordad for each fifar mele! or process used)

Powr une i iiisart piusisurs pr meummwmmmlMMmuMW)
BASE METALS (QW-403) - maTAL D8 BASE OU HETAUX DE BASE (QW.409)

““"“""""""““"""‘""“‘"i':

POSTWELD HEAT TREATMENT (QW40T) - TRATEMENT THERMIQUE APRES SOUDAGE (07/

Temperetura « Tewpt :

Type or greda - Trpe ou nuance | / “Time » Tempa : 3 gl
PHe.-ap: o Pela. o p: /. Gifver - Autro inf H oy
Thickness of test coupon - Esaisseir de Fessernbiage de quasicorion © ... /. e
Clameter of test coupon - Dieméire o Pessembispe de : A s
Other - Asres in ons: .., / . GAS (QwW-408) . QAZ (Qw-40s)

/ Percent camposl * Composdfion en pourcentege
"""" // g Gas{es) - Gar Xture - Msiange Flow rate - Date
........................................... ./ ; Shielding - Pro endrod ; -
FULLER WMETALS (QW-404) - METAL OU ETALX DAPPOAT ?4«; Tretfing - Trenerd: yd -
SFA spactification - Spsctficarion (SFA) : . ) Backing - Protectan emvers | ,/ -
AWS classificetion - Classtiestion Aws ; ... / ELECTRICAL CHARACTERIS (QW-409) - CARACTERISTIQUES ELECTRIQUES (QW-609

Filler matal F-No. « N* £ du matel Cupport  vvovveresrns S, oo | Curvant - Trpe su cournnr !
Weld metal analysis A-No. . W 4 @ Peasirte & moral
Size of filler matal « Dimensans d metel Tepport
Other « Autrer i oNng

POSITION (QW405) .

DE SOUDAGE (Qw-408)

Posiion of groove « J chantrest | ... .
Waeld progression (uphiif| downhili) - Seas e Drogression imanten ou descandary) ©
Qther - Aures inforrations ;

TECHNIQUE (QW-410) - TECHIQUE DE SOUDAGE (OW-4 16}
Travel speed - V3osse dovance :
String or weava bead « Passe wrote ov passe delepds !
Oscillaticn - o “

,,,,,, Muitipass or single pass (per side} - Mutiossse ov monopasse parzoid .,
...................................... Singie or multiple electrodes - Muno ou mu ¢4 T

) Other - Autres informations | HEAT MPUT (/CM)

: Firdpan:?ﬂ‘z..&r-..mh...mé’f
neenes | Filing runs: pess 222500/ pess 3 and Se 14802
Capping rune: pass 4 end 6116888/ pass 7223712

........ >

‘. s
A;sociation pour la Sécurité des Appareils & Pression - Tour Aurore - 18, place des Reflets - 82975 PARTS LA DERENSE 2 Cedex

. Association pour la Sécurité des Appareils & Pression
Immeuble Ampére - 16, rue Ampére - 95307 CERGY-PONTOISE CEDEX



o Certificatn® . " 1 |Page!
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-Identification particuliere ~ Reév] |
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 X CHAUDIERES ET APPAREILS A PRESSION
Enregistremant des conditions appiiquées pour le soudege de lassemblage d'essal (Voir QW-200.2)

Compagny namé - Nom du constructeur . CMP ARLES

Procedure qualification record No. - Ceriicat de quasscation | 6PB0O3IB06S Date - pate: 17 april 2003.....................
WPS No. - subent OMOS n°: HP160 ( SEE APPENDIX 01).1uuuiveierireeenneesreseeesnecnnens e Etasseeerieee sttt are e e oS e eenae T e T E TR b ORE LT R eS 200 e e ae S eReeebtbeeenane aberesesnrananes aus

Welding process(es) used - Procddi(s) de soudage utiisd(s) . GTAW (141)
Types Qnanual, automatic, semi-auto.) - Types (manvel, sutomatique ou semi avtomatique) ! MANUAL

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

75
/\ .
4

/.9

el
3
P — et AT .
' s Z <
Groove design of test coupon - Préperation de festemblage do quakicedon
({For sombination quatficstions, the deposited weid metal thicknese thall be recorded for each filer metal or
(Powr v Gualication ullsad phusint groadals

proceas used)
wmmutw.wawmwom@uumm;
BASE METALS (QW-403) - METAL DE BASE OU METAUX O BASE (QW-i0T)
HMaterial epac, « Sptaicaton coq méima ; ASTM A 240

Type or grade - Type eu avance | TPI04

POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-40T) - TRATEMENT NHERMIOUE APRES som(qw-wnv
T-mpcpm-‘ e s

Thave < Yempe: |

PNe.-NP. 8 . toPHe.-dwrpP. 8 . Other « Autrv infermsdions | |,

Thickneaa of test pon - Epalseewr do I 0 & ¢ 10mm . 1

Diamater of test Coupon - Diamdire do Mersemblugs de qustiicadion | | . {

Otver « Auses iomations | HEAT NUMBER MATERIAL N* 238808 GAS (QW-4038) - GAZ (Owwoq

( SEE APPENDIXN° 02)...... Percant composition « Comp o p g

Gasles) - Ger Wixture - Métange Flow rete - et

Shislding - Protecton endrod | AGOANEEL /e s 12 Umin

FILLER METALS (QW-404) - METAL OU METAUX O'APPORT (QW-t04) Tralling - Trehard | ! { [ U

SFA spacificetion - Spsctication ($£4) ! : 59 Becking - Protsction emvers | AGEROtEl | eereeeeresccnisiisinen 22Umin

AWS classlfication - Clases AWS © ER 308L y ELECTRICAL CHARACTERISTICS (QW-409) « CARACTERIS TIQUES ELECTRIQUES (QW-409)

Fiiter matal F-Na. - ¥' F ou mélel d'eppont | 8 Current - Type du couret . DIRECT CURRENT

Weld metel @nalysis A-No, « i 4 & rosrm & et dbpost par butan | 8 Polarity - Poerd . () TO THE WIRE -

Size of fillar metal - Dimensions dy metal Teppart © 3,0 S Ampa. - ampsrsge : 110 A ( pass n*1) Volts « Vorege: 14.4V (pass n*i)

Other - Aures hiomatans ;. COMMERCIAL NAME; SAF NERTAL 18.10 ; : Tungsten Electrode Size - Oiames de Feecrode do hngaténe . WT: 3.2

. ; BATCH N 19488 | coccerecns mrion Ofher - Aurvs ivormations © 1264 (pass n°2) and 15V

{ SEE APPENDIX N°03) . ' ; 1334 (p n* 3, to 10) end 15.3V

Weid matal thicknass « Epsisseur do métel ddposd per Ausion ! ’

POSITION (QW-405) - POSITION O SOUDAGE (Qw-409)" -
Positon of groove « Poaion gy chenteir: 3G

Weld prograssion (uphill, dowrhill) « Sens de arograsson (monent ou 7essencent)”  UP MILL
QCther - Aures avarmatans : |

TECHNIQUE {QW-410) « TECHAIQUE DE SOUDAGE (QW-410) -

Travel speed « VRosse Fovace . s8¢ gbove

String or weave bead - Peses timte ou pase dalesde | STRI'NG BEAD...
Cscillation « 0 . [Z

fAuttipass or singla pass (per side) - Mutipasss ow monopaste par catd | MULTIPASS .......covancconi
I Single or multiple electrodes - Moo ou must diecirodes | SINGLE ELECTRODE.....vvewe
Other - Autres indermanans ¢ Cleaning rmthode  piquewr™’

No pass with thictp 12.8mm | Ko pealing

PREHEAT (QW-408) - ARECHAURFAGE (QW-408
Prehoat temp. - Tenpérature de préchaufege . 15°C

interpass BMY., - Temptraiurs entre passar . <150°C

- Travel speed Pass n*192 Jemimin | Passss n* 2 3 9.8 gWmin
Other - Aubes e | Pessesn’3.4.6 end 8 7.6 cmvimin IPess n* S and 7 = 6.8 crvmin
. OO OT SO Passes 9 and 10 = 5.8 crmin A/.u.y.;‘.d..r'.'...c.:;’/:..:.:...',!:‘).,\4..(..T/.‘,n[/.z.‘..‘l.(/.}’.l.xff...‘

Association pour la Sécurité des Appareils & Pression - Tour Aurore - 18, place des Reflets - 92975 PARIS LA EFENSE; 206tk - 1Y
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ef?ao‘s BJo 6!8, 212
. \dentification particuligre ‘.Rév B
pe41641
QW- 483
Tensile test (QW-150)
Essai da trection (QW-150)
Specimen No. Width Thickness Area Uttimate Uttimate Type of fallure &
R total load unit stress location
Repére de Largeur ! Epaissaur Surfece Charga lotsle Type ot position’
Féprouvate _ mm mm mm? N N/mm*® de 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 / ! /
/ / / / / / /
Guided-bend test (QW- 160)
Essel de phage guidé (QW- 160)
Type and figue No, Resuit
Type et n* de Kue Rémdtat
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)
Esesi do résiiance (QW- 170)
. : Leteral expansion Drop waight
Specimen No. | Notch location Notch type Test tamp. Impact values Expengon leldrele Rupture de l'éprovvette
fioroowste | " Focate ote R vl &J;":‘: * Shear Jue 7| Bmak ] Nobresk
1 Weld métal \' - 186 116.8 / 1.51 X [}
2 Weid métal Vv - 196 123.3 ! 1.83 X 1
3 Weld métal v - 196 106.6 { 1.11 X !
4 2 mm from WJ v - 196 . 2483 / 1.89 X !
5 2 mm from WJ | v - 196 255 / 2.08 X !
6 2 mm from WJ \' T -196 273.3 / 2147 X /

Fillet-weld test (QW- 180)
Assemblege ot quadicetion en engle (QW- 180)

Result-satisfactory - Résusat eatistaisant: ] ‘Yu-w O No-Noa

Penstration nto parent matal - Pénéiedon dans o méteidebasa: B0 Yes -0 [J- Mo
Hacro-results « Résdet de Fexamen maecrographique | SEE TEST SHEET * METALLOGRAPHIC EXAMINATION" ON APPENDIX n® 06- SATISFACTORY
Other tests « Aulres examens ov esseis .  SEE TEST SHEET " RADIOGRAPHIC EXAMINATION™ ON APPENDIX n* 05 - SATISFACTORY

Type of test - Autws examens ou essais | SEE TEST SHEET * LIQUID PENETRANT EXAMINATION * ON APPENDIX n® 04 « SATISFACTORY w.ocivnivnenrsinmimsicrimnssssnssns
Deposit analysis - Analyse chimique du métal déposé : / '

AT Y Y IR

Welder's name: - COURCH Botevard Memiole
Nom du soudeur 131 1 Pcndes it

. Stamp No.:
N°* poingan

Laboratery testNo, ¢ IS 1381
Repére du latoreioww

.....

Tos:s conducted by ;
Sssais eNectués sous "auicié de

We certify that the g ord are correct and um \ho test welds were prepared, welded and tested in ur.cordmc. with uu nqulmmnh of Section IX of the ASME Cade
ol Rud a:mmmmml'fhnwmcmmsdohSodiunkmnsl- réparet trdie dos ¢eseis 0o soudege

Manutacturer - Construciour | 'CMP ARLES

8y - Rezponsable | Mr MARTIN ' _ Date - Oate: D S‘/'O b//:&a 2. Signature « Signetue ; [

.

A#sociauon pour la Sécurité des Appareils 4 Pression . Tour Aurore'- 18, place des Reﬂe'.s .« 92975 PARIS LA DEFENSE 2 Cedex “t




