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S D M S la chaudronnerie blanche ®

SOMMAIRE/SUMMARY

| - DOCUMENTS DE REFERENCE /| REFERENCE DOCUMENTS :
-Spécification / Specification : 317111

-Plans / Drawings :  317111-JLA-703-001 a/to 317111-JLA-703-050
-Code / Code : ASME IX — ASME VI Division 1

I - CONTROLE DES SOUDURES / EXAMINATION OF WELDS

-Les types et repéres de soudures sont spécifiés sur les schémas en pages 2 a 4.

-ltem and type of weld see sketches folios 2 to 4.

-Les contrbles des soudures sont spécifiés sur le plan qualité et/ou les fiches de mode opératoire.
-Examinations of welds are specified on the quality plan and/or on the W.P.S.

-Procédures de contrble suivant plan qualité / test procedures according to ITP :

-Citéres d'acceptation / Acceptance criteria : ASME VIII Division 1.

lll - FICHES DE MODE OPERATOIRE : / w.p.S

L1-L2-C7 "7 |BWep12a20/TIGM. + TIG Auto. ||
L3-L4-C6 32157-01 |BWthk. 12to 20/ GTAW Manual & Auto. HPS 15-07
L1-L2-C7 8 BWep 12 a 20/ MIG
L3-L4-C6 32157-02 |BW thk. 12 to 20/ GMAW HPS 15-08
9 Bout a bout ep 12 = 20/ TIG + MIG HPS 15-07
C1-C2-C3-C4 32157-03 | BWthk. 12 = 20/ GTAW + GMAW HPS 15-08
c5 10 Bout a bout ep 20/ TIG + MIG HPS 15-07
32157-04 |BWthk. 20/ GTAW + GMAW HPS 15-08
11 Angle / TIG et/ou MIG HPS 15-07
A1-A2-A3-Ad 32157-05 | Fillet weld / GTAW and/or GMAW HPS 15-08
T1-T3 a T15-T17a T23
T30-T34-T38
T45 a T47-T50 a T52 12 Bout a bout tube / TIG HPS 15-09
T61 a T63-T66 a T68 32157-06 | Pipe BW/GTAW
T71a T73-T75-T76-
T77
13 Piquage / TIG Manuel
14 Pigquage / TIG Manuel
15 Angle / TIG
AS 3915709 | Fillet weld / GTAW HPS 15-09
16 Angle / TIG
A10 3915710 | Fillet weld / GTAW HPS 15-09
17 Angle / TIG
A20-A21 3915711 | Fillet weld / GTAW HPS 15-09
;gg::;gg 18 Bout a bout tube sur latte / TIG HPS 1509
T70-T74 32157-12 |Pipe BW with backing / GTAW
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IV - REPARATION DES SOUDURES / WELD REPAIR
Toute réparation intéressant plus de 60% de la soudure sera traitée par une fiche de non-
conformité.
Les autres défauts sont réparés suivant la procédure ci-dessous:
- Affouillement du défaut par meulage jusqu'a élimination compléte du défaut.
- Ressuage de la zone affouillée pour s'assurer de I'élimination compléte du défaut (ce
ressuage ne fait pas l'objet d'un PV)
- Rechargement de la zone affouillée suivant la fiche de soudage initiale
Reprise du (ou des) contr6éle CND initial.

NB :
Un défaut réparé par un simple meulage ou par une simple goutte de soudure (comme sur les points
d'arrét par exemple) ne feront pas ['objet d'un PV de contrble spécifique.

Les défauts réparés par affouillement et rechargement feront I'objet d'un PV de contréle spécifique aprés
réparation.

A nonconformance report must be issued for all repairs involving more than 60% of the weld.
All other defects must be repaired according to the following procedure:
- Complete elimination of the defect by grinding
- Penetration testing of the grinded zone to ensure complete elimination (this penetrant test
is not the subject of a report).
- Filling of the grinded zone according to the initial WPS.
- Repeat initial non-destructive test
NB :
Any indication repaired only by grinding or only by a spot weld (as stop weld for example) will not be

recorded.
Inspection for indications repaired by grinding and welding will be a specific record

V - CONTROLE VISUEL AVANT SOUDURE / VISUAL INSPECTION BEFORE WELDING
Le contréle avant soudure est réalisé par le soudeur et porte sur les points suivants:

- Degraissage et absence de corps étrangers sur les faces a souder

- Désalignement =1/4 t pour t < 13 mm, et < 3 mm pour t > 13 mm

- Conformité géométrique au DMOS

Visual inspection before welding is performed by the welder and must verify the following points:
- Faces to be welded degreased and free of foreign matter
- Misalignment <1/4 tfort < 13mm, and < 3 mm fort > 13 mm
- Geometric conformance with the Welding Procedure Sheet (WPS)
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Supporting PQR N° : HPS 15-06 & 07 | Joint design BW | WPS N° 32157-01
Base metal range : groove 12<T <24 mm | Weld deposit : GTAW Manual t <24 - GTAW Aufo.t<14
Position(s) : 1G-2G / flat - horizontal | Welding progression NA
Welding form | Pass identification
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Base metal | AISI 304L PN°8  Group N°1 | AISI 304L P N°8  Group N°1
Thickness inmm:  from 12 to 20 Diameters in mm: From 689,50 To 1380
Sequence N°/ Pass number 81 [/ single pass S2 | multi pass S3 | Multi pass (A)
Welding Process / Type GTAW Manual GTAW Manual GTAW Automatic
Backing / Retainers No / No Yes / No Yes | No
Fillermetal / Type-Form| Yes one filler / Solid Yes one filler / Solid Yes one filler / Solid
SFA N°/AWS N° 5-9/ER316LL+ FN <5 5-9/ ER316L + FN <5 5-9/ER316L + FN <5
FN°/AN® 6 /| 8 6 / 8 6 / 8
Diameter O inmm 2%04 2+04 1,2+0,4
Consumabile insert / Flux No / No No / No No / No
Alloy elements NA NA NA
Gas shielding gas Argon 100% Argon 100% Ar 78% He 20% H2 2%
Flow rate ifimn +40% 10 10 25
Gas trailing or plasma gas Without Without Without
Flow rate Imn  +£40% 1 / /
Gas backing gas Argon 100% Argon 100% fort< 6 mm Argon 100%
Flowrate /mn +40% 40 40 50
Current AC or DC / polarity DC | Negative DC 1/ Negative DC [/ Negative
Pulsating current No No No
Tungsten electr. Type / size | One Tu.+Ce<6%/2to 3 | One Tu.+Ce<6%/2to 3 | Tu.+Ce<5% /one 3to 5
AmpsinA 92 + 30A 142 + 40A 210 £ 50A
VoltsinV  +40% 11,6 13,5 15
Mode of transfer for GMAW NA NA NA
Heat input maximum J/icm 21160 J maximum 14282 J maximum 13500 J maximum
Single or multiple electrode Single Single Single
String or weave bead String String String
Any pass > 13 mm NA NA NA
Initial & interpass cleaning Grinding / Brushing Grinding / Brushing Grinding / Brushing
Oscilliation No No No
Tube / work distance in mm NA NA NA
Travel speed cm/mn + 40% 3 6to12 14
Filler speed cm/mn + 40% NA NA 70 a/to 190
Peening / Back gouging No / No No / No No / No
Nozzle diameter mm 8to 16 810 16 18 to 30
Preheat temp. min  °C 10°C <T°<50°C 2 10°C 210°C
Interpass temp. Max °C NA 150°C 150°C
Postweld temp. °C Without Without Without
Closed chamber : No No No
Use of thermal processes No No No
CONTROLES PREVUS / Inspections : | REMARQUES / Remarks:
Visuel / Visual : 100% (A) :sequence S3 optional / Série S3 optionnelle
Ressuage / D.P.T : 100% Vessel (production) impact test plates / Coupons témoins :
Radio /R.T.: 100% Thk / ep. 12 mm : 1 minimum - Thk / ep. 20 mm : 1 minimum
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Supporting PQR N° : HPS 15-08 | Joint design BW l WPS N° 32157-02
Base metal range : groove 12<T <24 mm I Weld deposit : GMAW Manualt <24
Position(s) : 1G-2G / flat - horizontal } Welding progression NA
Welding form { Pass identification
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Base metal { AISI 304L PN°8  Group N°1 | AISI 304L P N°8  Group N°1
Thickness inmm:  from 12 to 20 Diameters in mm: From 689,50 To 1380
Sequence N° / Pass number S4 | single pass S5 | multi pass
Welding Process / Type GMAW Manual GMAW Manual
Backing / Retainers No / No Yes / No
Fillermetal [/ Type-Form| Yes one filler / Solid Yes one filler / Solid
SFA N°/AWS N° 5-9/ER316L +FN <5 5-9/ER316L+FN<5
FN°/TAN? 6 / 8 6 / 8
Diameter @ inmm 1,2+£0,2 1,2%0,2
Consumabile insert / Flux NA / NA NA |/ NA
Alloy elements No No

Gas shielding gas
Flow rate /'mn  +40%

Gas trailing or plasma gas
Flow rate /mn +40%

Argon 81% - He 18% - CO2 1%
(ARCAL 121 ou/or PR179279)

20
Without
!

Argon 81% - He 18% - CO2 1%
{ARCAL 121 ou/or PR179279)

20
Without
/

Gas backing gas Argon 100% Argon 100% fort< 6 mm
Flowrate lmn  +40% 50 50
Current AC or DC / polarity Pulsed | positive Puised / positive
Pulsating current Yes Yes
Tungsten electr. Type / size NA NA
Amps in A 190 + 50A 187 £ 50A
VoltsinV  +40% 27 29.6

Mode of transfer for GMAW
Heat input maximum J/cm

Pulsed spray arc
10836 maximum

Pulsed spray arc
14284 maximum

Single or multiple electrode Single Single
String or weave bead String String
Any pass > 13 mm No No
Initial & interpass cleaning Grinding / Brushing Grinding / Brushing
Oscilliation No No
Tube / work distance in mm 10 to 30 10 to 30
Travel speed cm/mn + 40% 28 23 to 38
Filler speed cm/mn £ 40% NA (machine) NA (machine)
Peening / Back gouging No / No No / No
Nozzle diameter mm 18 to 28 18 to 28
Preheat temp. min  °C 10°C < T° < 50°C 210°C
Interpass temp. Max °C NA 150°C
Postweld temp. °C Without Without
Closed chamber : NA NA

Use of thermal processes No No

CONTROLES PREVUS / Inspections :

REMARQUES / Remarks:

Visuel / Visual : 100%
Ressuage /D.P.T : 100%
Radio /R.T. : 100%

Vessel (production) impact test plates / Coupons témoins :
Thk/ep. 12 mm : 1 minimum - Thk / ep. 20 mm : 1 minimum
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Supporting PQR N° : HPS 15-07 & 08 | Joint design BW I WPS N° 32157-03
Base metal range : groove 12<T <24 mm | Weld deposit : GTAW t<24 - GMAW t<24

Position(s) : 1G-2G / flat - horizontal | Welding progression NA
Welding form Pass identification
35°%10° X =T1(12 0r 20) S1+S82+83
T112 0or 20 /’ [" P/*
N\ \} @
\Y =\ :
2277 < 5
4%1 30 4 +H =
N
Base metal | AlSt 304L PN°8  Group N°1 | AlS! 304L P N°8  Group N°1
Thickness inmm:  from 12 to 20 Diameters in mm: From 689,50 To 1380
Sequence N°/ Pass number S1 /| single pass S$2 |/ multi pass S3 | multi pass
Welding Process / Type GTAW Manual GTAW Manual GMAW Manual
Backing / Retainers No / No Yes / No Yes |/ No
Filler metal / Type-Form| Yes one filler / Solid Yes one filler / Solid Yes one filler / Solid
SFA N°/AWS N° 5-9/ER316L+FN<5 5-9/ ER316L + FN <5 5-9/ER316L +FN< 5

FN°/AN® 6 / 8 6 | 8 6 | 8
Diameter @ inmm 2+0,4 204 1,2+0,2
Consumabile insert / Flux No / No No / No NA |/ NA
Alloy elements NA NA No
Gasshielding  gas Argon 100% Argon 100% ARCAL 121 mulor PR179379)

Flowrate imn +40% 10 10 20
Gas trailing or plasma gas Without Without Without

Flow rate /mn  +40% / / /
Gas backing gas Argon 100% Argon 100% for t < 6 mm | Argon 100% fort < 6 mm

Flowrate /mn +40% 40 40 50
Current AC or DC / polarity pc |/ Negative DC |/ Negative Pulsed |/ positive
Pulsating current No No Yes
Tungsten electr. Type / size | One Tu.+Ce<5%/2to 3 | One Tu.+Ce<5%/2to 3 NA

Amps in A 92 + 30A 142 £ 40A 187 £ 50A
VoltsinV  +40% 11,5 13,6 29.6

Mode of transfer for GMAW NA NA Pulsed spray arc
Heat input maximum J/cm 21160 J maximum 14282 J maximum 14284 maximum
Single or multiple electrode Single Single Single
String or weave bead String String String
Any pass > 13 mm NA NA No
Initial & interpass cleaning Grinding / Brushing Grinding / Brushing Grinding / Brushing
Oscilliation No No No
Tube / work distance in mm NA NA 10 to 30
Travel speed cm/mn + 40% 3 6 to 12 23 to 38
Filler speed cm/mn + 40% NA NA NA (machine)
Peening / Back gouging No / No No [/ No No [/ No
Nozzle diameter mm 8to 16 81016 18 to 28
Preheat temp. min  °C 10°C < T° < 50°C 210°C 210°C
Interpass temp. Max °C NA 150°C 150°C
Postweld temp. °C Without Without Without
Closed chamber : No No NA
Use of thermal processes No No No

CONTROLES PREVUS / Inspections :

REMARQUES / Remarks:

Visuel / Visual : 100%
Ressuage /D.P.T : 100%
Radio/R.T.: 100%

Ressuage 1ére passe et toutes les 3 couches : 100%
D.P.T. root run and all the three layers : 100%




S D M S la chaudronnerie blanche ® 32157-P-01/F Folio : 10
Supporting PQR N° : HPS 15-07 & 08 | Joint design BW | WPS N° 32157-04
Base metal range : groove 12 <T <24 mm I Weld deposit : GTAW t <24 - GMAW t <24

Position(s) : 1G / flat | Welding progression NA
Welding form Pass identification
_-60°x10° 8S1+82+83
20 i
\ ---"/‘ S
2 N N 3 5
321 | 105 S
Base metal | AlSI 304L PN°8  Group N°1 | AISI 304L P N°8 Group N°1
Thicknessinmm:  from 20 to 20 Diameters in mm: From / To [
Sequence N°/ Pass number 81 | single pass S2 | multi pass S3 / multi pass
Welding Process / Type GTAW Manual GTAW Manual GMAW Manual
Backing / Retainers No / No Yes / No Yes / No
Filler metal / Type-Form| Yes one filler / Solid Yes one filler / Solid Yes one filler / Solid
SFA N°/AWS N° 5-9/ER316L +FN< 5§ 5-9/ ER316L + FN <56 5-9/ER316L +FN <5

FN°/AN® 6 [/ 8 6 |/ 8 6 / 8
Diameter & inmm 2+0,4 2+04 1,2%0,2
Consumable insert / Flux No / No No / No NA / NA
Alloy elements NA NA No
Gas shielding gas Argon 100% Argon 100% ARCAL 121 outor BR1TSZTON

Flow rate Imn  +40% 10 10 20
Gas trailing or plasma gas Without Without Without
Flow rate I/mn  +40% / I /
Gas backing gas Argon 100% . Argon 100% for t < 6 mm | Argon 100% for t < 6 mm
Flow rate /mn +40% 40 40 50
Current AC or DC / polarity DC |/ Negative pc 1/ Negative Puised / positive
Pulsating current No No Yes
Tungsten electr. Type / size | One Tu.+Ce<5%/2to 3 | One Tu.+Ce<5% /2 to 3 NA
Ampsin A 92 + 30A 142 1 40A 187 £ 50A
VoltsinV  +40% 11,6 13,56 29.6
Mode of transfer for GMAW NA NA Pulsed spray arc
Heat input maximum J/cm 21160 J maximum 14282 J maximum 14284 maximum
Single or multiple electrode Single Single Single
String or weave bead String String String
Any pass > 13 mm NA NA No
Initial & interpass cleaning Grinding / Brushing Grinding / Brushing Grinding / Brushing
Osciliiation No No No
Tube / work distance in mm NA NA 10 to 30
Travel speed cm/mn + 40% 3 6to 12 23 to 38
Filler speed cm/mn + 40% NA NA NA (machine)
Peening / Back gouging No [/ No No / No No [/ No
Nozzle diameter mm 8 to 16 8 to 16 18 to 28
Preheattemp. min  °C 10°C < T° < 50°C Z10°C 210°C
Interpass temp. Max °C NA 150°C 150°C
Postweld temp. °C Without Without Without
Closed chamber : No No NA
Use of thermal processes No No No

CONTROLES PREVUS / Inspections :

REMARQUES / Remarks:

Visuel / Visual : 100%
Ressuage / D.P.T : 100%
Radio/ R.T.: 100%
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Supporting PQR N° : HPS 15-07 & 08 | Joint design Fw ] WPS N° 32157-05
Base metal range : Fillet : all | Weld deposit : GTAW : t: all— GMAW : t : all

Position(s) : 1G-2G / flat - horizontal ] Welding progression NA

Welding form [ Pass identification
. -suivant indication du plan
7 alto 30 az according to drawing

w

ZZ0

81 + 82 oujor 83

A

32157-05-B

Base metal | AlSI 304L PN°8  Group N°1 | AIS! 304L P N°8  Group N°1
Thickness in mm:  from 12 to 20 Diameters in mm: From 689,50 To 1380
Sequence N° / Pass number 81 | single pass S2 / multi pass S3 /| multi pass
Welding Process / Type GTAW Manual GTAW Manual GMAW Manual
Backing / Retainers No / No Yes / No Yes / No
Fillermetal / Type-Form| Yes one filler / Solid Yes one filler / Solid Yes one filler / Solid

SFAN°/AWS N° 5-9/ER316LL.+FN <5 5-9/ER316L + FN <5 5-9/ER316L+FN<5

FN°/AN® 6 / 8 6 |/ 8 6 /| 8

Diameter @ inmm 2+0,4 2+04 1,2+0,2
Consumable insert / Flux No / No No / No NA |/ NA
Alloy elements NA NA No
Gas shielding gas Argon 100% Argon 100% ARCAL 121 pulor PR179379)

Flow rate /'mn  +40% 10 10 20
Gas trailing or plasma gas Without Without Without

Flow rate Ifmn  +40% 1 / !
Gas backing gas / / 1

Flowrate /Imn +40% / / /
Current AC or DC / polarity DC |/ Negative DC 1/ Negative Pulsed / positive
Pulsating current No No Yes
Tungsten electr. Type / size | One Tu.+Ce<5%/2to 3 | One Tu.+Ce<5%/2to 3 NA

Amps in A 92 + 30A 142 + 40A 187 £ 50A
VoltsinV  £40% 11,6 13,6 29.6

Mode of transfer for GMAW NA NA Pulsed spray arc
Heat input maximum J/cm 21160 J maximum 14282 J maximum 14284 maximum
Single or multiple electrode Single Single Single
String or weave bead String String String
Any pass > 13 mm NA NA No
Initial & interpass cleaning Grinding / Brushing Grinding / Brushing Grinding / Brushing
Oscilliation No No No
Tube / work distance in mm NA NA 10 to 30
Travel speed cm/mn + 40% 3 6to12 23 to 38
Filler speed cm/mn + 40% NA NA NA (machine)
Peening / Back gouging No / No No [/ No No [/ No
Nozzle diameter mm 8 to 16 8to 16 18 to 28
Preheattemp. min  °C 10°C < T° £ 50°C 210°C 2 10°C
Interpass temp. Max °C NA 150°C 150°C
Postweld temp. °C Without Without Without
Closed chamber : No No NA
Use of thermal processes No No No

CONTROLES PREVUS / Inspections :

REMARQUES / Remarks:

Visuel / Visual : 100%
Ressuage / D.P.T: 100%
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Supporting PQR N° : HPS 15-09 | Joint design BW | WPS N° 32157-06
Base metal range : groove 2,9 <T <11,6 mm | Weld deposit: GTAW t<11,6
Position(s) : 1G-2G / flat - horizontal | Welding progression NA

Welding form | Pass identification
_-f0°t10° S1+ 82
I
52
S 2 <2 W -
s <t e @w
i ﬁ 7 2le &) o N
| 5|8 ;
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2%1 10,5 " ﬁ
Base metal } AlSI 304L P N°8 Group N°1 | AISI 304L P N°8  Group N°1
Thickness inmm:  from 3,91 to 5,49 Diameters in mm: From 33,4 To 88,9
Sequence N° / Pass number S1 | single pass S2 / multi pass
Welding Process / Type GTAW Manual GTAW Manual
Backing / Retainers No / No Yes / No
Fillermetal / Type-Form| Yes one filler / Solid Yes one filler / Solid
SFA N°/AWS N° 5-9/ER316L +FN<5 5-9/ER316L.+FN < 5
FNe/AN® 6 / 8 6 / 8
Diameter @& inmm 2+04 2%04
Consumable insert / Flux No [/ No No / No
Alloy elements NA NA
Gas shielding gas Argon 100% Argon 100%
Flow rate I/mn  + 40% 10 10
Gas trailing or plasma gas Without Without
Flowrate llmn +40% / !
Gas backing gas Argon 100% Argon 100%
Flowrate /Imn  +40% 50 50
Current AC or DC / polarity bc [/ Negative DC / Negative
Pulsating current No No
Tungsten electr. Type / size | One Tu.+Ce<5% /2 to 3 | One Tu.+Ce<5% /2 to 3
Ampsin A 90 + 30A 115 £ 40A
VoltsinV  +40% 11 13
Mode of transfer for GMAW NA NA
Heat input maximum J/cm 12073 maximum 11246 maximum
Single or multiple electrode Single Single
String or weave bead String String
Any pass > 13 mm NA NA

Initial & interpass cleaning

Grinding / Brushing

Grinding / Brushing

Oscilliation No No
Tube / work distance in mm NA NA
Travel speed cm/mn + 40% 5 7t0 10
Filler speed c/min + 40% NA NA
Peening / Back gouging No [/ No No / No
Nozzle diameter mm 81016 8to 16
Preheat temp. min  °C 10°C < T° < 50°C 210°C
Interpass temp. Max °C NA 150°C
Postweld temp. °C Without Without
Closed chamber : No No
Use of thermal processes No No

CONTROLES PREVUS / Inspections :

REMARQUES / Remarks:

Visuel / Visual : 100%
Ressuage / D.P.T : 100%
Radio / R.T. : 100%
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Supporting PQR N° : HPS 15-09 | Joint design BW | WPS N° 32157-07
Base metal range : groove 2,9 <T <11,6 mm l Weld deposit: GTAW t<11,6
Position(s) : 2F / horizontal ] Welding progression NA
Welding form | Pass identification
~0334x455 ) ) /ﬂﬂ«'
500.‘.1/0:\ 110,5 S1+32
{ 232y
N ES s
1
AN\ N\\ :
§ AN H S
Base metal | AISI 304L PN°8  Group N°1 | AISI 304L P N°8  Group N°1
Thickness inmm:  from 4,55 to 30 Diameters in mm: From 33,4 To |/
Sequence N° / Pass number S1 /| single pass S$2 | multi pass
Welding Process / Type GTAW Manual GTAW Manual
Backing / Retainers No / No Yes / No
Filler metal / Type-Form| Yes one filler / Solid Yes one filler / Solid
SFAN°/AWS N° 5-9/ER316L +FN <5 5-9/ER316L+FN <5
FN°/AN® 6 /| 8 6 / 8
Diameter @ inmm 2+%04 204
Consumabile insert / Flux No / No No / No
Alloy elements NA NA
Gas shielding gas Argon 100% Argon 100%
Flowrate /mn +40% 10 10
Gas trailing or plasma gas Without Without
Flow rate I/'mn  +40% / !
Gas backing gas Argon 100% Argon 100%
Flowrate I/mn  +40% 50 50
Current AC or DC / polarity DC |/ Negative Dc | Negative
Pulsating current No No
Tungsten electr. Type / size | One Tu.+Ce<5% /2 to 3 | One Tu.+Ce<5% /2to 3
Amps in A 90 + 30A 115 + 40A
VoltsinV  +40% 11 13
Mode of transfer for GMAW NA NA
Heat input maximum J/icm 12073 maximum 11246 maximum
Single or multiple electrode Single Single
String or weave bead String String
Any pass > 13 mm NA NA
Initial & interpass cleaning Grinding / Brushing Grinding / Brushing
Oscilliation No No
Tube / work distance in mm NA NA
Travel speed cm/mn + 40% 5 7t0o10
Filler speed cm/mn + 40% NA NA
Peening / Back gouging No / No No / No
Nozzle diameter mm 8to16 8to16
Preheat temp. min  °C 10°C < T° <50°C 2 10°C
Interpass temp. Max °C NA 150°C
Postweld temp. °C Without Without
Closed chamber : No No
Use of thermal processes No No

CONTROLES PREVUS / Inspections : | REMARQUES / Remarks:

Visuel / Visual : 100%
Ressuage / D.P.T : 100%
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Supporting PQR N° : HPS 15-07 & 08 | Joint design BW [ WPS N° 32157-08
Base metal range : groove 12 <T <24 mm [ Weld deposit : GTAW t<24 - GMAW t<24

Position(s) : 2F / horizontal | Welding progression NA

Welding form | Pass identification
.~ 825x15 .
so k10 N[ 1205
/] «Q
¥ l - g
N +l &
(]
Base metal | AIS| 304L PN°8  Group N°1 | AIS] 304L P N°8  Group N°1
Thicknessinmm: from 15 to 20 Diameters in mm: From 825 To |/
Sequence N°/ Pass number 81 | single pass $2 / multi pass
Welding Process / Type GTAW Manual GTAW Manual
Backing / Retainers No / No Yes / No
Fillermetal / Type-Form| Yes one filler / Solid Yes one filler / Solid
SFA N°/ AWS N° 5-9/ER316L +FN< 5 5-9/ ER316L + FN <5
FN°/AN® 6 /| 8 6 / 8
Diameter O inmm 2+0,4 2204
Consumabile insert / Flux No / No No / No
Alloy elements NA NA
Gas shielding gas Argon 100% Argon 100%
Flowrate I/Imn +40% 10 10
Gas trailing or plasma gas Without Without
Flowrate /Imn +40% / 1
Gas backing gas Argon 100% Argon 100% fort <6 mm
Flowrate ¥/mn +40% 40 40
Current AC or DC / polarity pc |/ Negative bDc / Negative
Pulsating current No No
Tungsten electr. Type / size | One Tu.+Ce<5%/2to 3 | One Tu.+Ce<5%/2to 3
AmpsinA 92 + 30A 142 + 40A
VoltsinV  +40% 11,5 13,6
.| Mode of transfer for GMAW NA NA
Heat input maximum J/cm 21160 J maximum 14282 J maximum
Single or multiple electrode Single Single
String or weave bead String String
Any pass > 13 mm NA NA
Initial & interpass cleaning Grinding / Brushing Grinding / Brushing
Oscilliation No No
Tube / work distance in mm NA NA
Travel speed cm/mn + 40% 3 6to 12
Filler speed cm/mn + 40% NA NA
Peening / Back gouging No / No No [/ No
Nozzle diameter mm 8 to 16 8to 16
Preheat temp. min °C 10°C < T° < 50°C 210°C
Interpass temp. Max °C NA 150°C
Postweld temp. °C Without Without
Closed chamber : No No
Use of thermal processes No No

CONTROLES PREVUS / Inspections :

REMARQUES / Remarks:

Visuel / Visual : 100%
Ressuage / D.P.T : 100%
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Supporting PQR N° : HPS 15-09 | Joint design

FW l WPS N° 32157-09

Base metal range : fillet : all

| Weld deposit: GTAW t: all

Position(s) : 2F / horizontal

| Welding progression NA

Welding form

Pass identification

Suivant instruction client
according to customer instruction

w
S1+482 <
o 5
R A ¢ 5
Base metal | AIS] 304L PN°8  Group N°1 | AIS| 304L P N°8  Group N°1
Thicknessinmm: from 8 fo 20 Diameters in mm: From |/ To |
Sequence N° / Pass number S1 | single pass S2 |/ multi pass
Welding Process / Type GTAW Manual GTAW Manual
Backing / Retainers No / No Yes / No

Filler metal / Type-Form
SFA N°/AWS N°

Yes one filler / Solid
5-9/ER316L+FN <5

Yes one filler / Solid
5-9/ER316L.+FN <5

FN°/AN® 6 / 8 6 / 8
Diameter @ inmm 2104 2%04
Consumable insert / Flux No [/ No No / No
Alloy elements NA NA
Gas shielding gas Argon 100% Argon 100%

Flowrate I/mn +40% 10 10
Gas trailing or plasma gas Without Without

Flowrate I/mn +40%

/

/

Gas backing gas / /
Flow rate /mn  +40% / /

Current AC or DC / polarity bc / Negative DC 1/ Negative
Pulsating current No No
Tungsten electr. Type / size | One Tu.+Ce<5%/2to 3 | One Tu.+Ce<5% /2to 3

Ampsin A 90 + 30A 115 £ 40A

VoltsinV  +£40% 11 13
Mode of transfer for GMAW NA NA
Heat input maximum J/cm 12073 maximum 11246 maximum
Single or multiple electrode Single Single
String or weave bead String String
Any pass > 13 mm NA NA
Initial & interpass cleaning Grinding / Brushing Grinding / Brushing
Oscilliation No No
Tube / work distance in mm NA NA
Travel speed cm/mn + 40% 5 7to10
Filler speed cm/mn + 40% NA NA
Peening / Back gouging No / No No [/ No
Nozzle diameter mm 8to 16 8 to 16
Preheattemp. min °C 10°C <T°<50°C z210°C
Interpass temp. Max °C NA 150°C
Postweld temp. °C Without Without
Closed chamber : No No
Use of thermal processes No No

CONTROLES PREVUS / Inspections :

REMARQUES / Remarks:

Visuel / Visual : 100%
Ressuage / D.P.T : 100%
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32157-P-01/F

Folio: 16

Supporting PQR N° : HPS 15-09

| _Joint design

Fw |

WPS N°

3215710

Base metal range : fillet : all

| Weld deposit : GTAW t : all

Position(s) : 2F-4F-5F / flat — horizontal -overhead | Welding progression

NA

Weiding form

] Pass identification

)

S1+82

10

a 2 suivant plan
according to drawing

=]

-~

07777777

]
@
(N

@ 33,4

|

~ 3,01 =>5,49 \

t

_—
SA

.4
¥

N

V77777

\

I2157409-D

ft

Base metal }

AlSI 304L

P N°8

Group N°1 |

AlSI 304L

P N°8

Group N°1

Thickness in mm:

from 3,91/5,49 to

10

Diameters in mm:

From

/

To

/

Sequence N° / Pass number

81 | single pass

S2 |/ multi pass

Welding Process / Type
Backing / Retainers

GTAW Manual
No / No

GTAW Manual
Yes / No

Filler metal / Type-Form
SFA N°/AWS N°
FN°/AN°
Diameter & inmm
Consumabile insert / Flux
Alloy elements

Yes one filler / Solid
5-9/ER316LL.+FN< 5§
6 / 8

2+0,4
No /
NA

No

Yes one filler / Solid
5-9/ER316L.+FN< 5§
6 / 8

2+0,4
No /
NA

No

Gas shielding gas
Flowrate I'mn  +40%

Gas trailing or plasma gas
Flow rate /mn +40%

Gas backing gas

Argon 100%
10
Without
/
Argon 100%

Argon 100%
10
Without
/
Argon 100%

Flowrate /mn  +40% 50 50
Current AC or DC / polarity DC |/ Negative pc 1/ Negative
Pulsating current No No
Tungsten electr. Type / size | One Tu.+Ce<5%/2to 3 | One Tu.+Ce<5% /2to 3

Ampsin A 90 + 30A 115 £ 40A
VoltsinV  +40% 11 13

Mode of transfer for GMAW NA NA
Heat input maximum J/cm 12073 maximum 11246 maximum
Single or multiple electrode Single Single
String or weave bead String String
Any pass > 13 mm NA NA
Initial & interpass cleaning Grinding / Brushing Grinding / Brushing
Oscilliation No No
Tube / work distance in mm NA NA
Travel speed cm/mn + 40% 5 7to 10
Filler speed cm/mn + 40% NA NA
Peening / Back gouging No / No No / No
Nozzle diameter mm 8to 16 8 to 16
Preheat temp. min  °C 10°C < T° £ 50°C z10°C
Interpass temp. Max °C NA 150°C
Postweld temp. °C Without Without
Closed chamber : No No
Use of thermal processes No No

CONTROLES PREVUS / Inspections :

REMARQUES / Remarks:

Visuel / Visual : 100%
Ressuage / D.P.T : 100%
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Supporting PQR N° : HPS 15-09 | Joint design FW | WPS N° 32157-11
Base metal range : fillet ; all | Weld deposit: GTAW t: all
Position(s) : 2F / horizontal | Welding progression NA
Welding form ‘ | Pass identification

M~

N “

S 8
i

\

$1 az1
Y %ﬁﬁ
1 \~ / [ V] /5

Base metal ] AlS] 304L PN°8  Group N°1 | AISI 304L P N°8  Group N°1
Thickness inmm:  from 1 to 2 Diameters in mm: From 26,9 To 334
Sequence N° / Pass number 81 [/ single pass
Welding Process / Type GTAW Manual
Backing / Retainers No / No
Filler metal / Type-Form| Yes one filler / Solid
SFA N°/AWS N° 5-9/ER316L + FN< 5
FN°/AN® 6 / 8
Diameter Jinmm 2+04
Consumable insert / Flux No / No
Alloy elements NA
Gas shielding gas Argon 100%
Flow rate imn +40% 10
Gas trailing or plasma gas Without
Flow rate Imn +40% /
Gas backing gas Argon 100%
Flowrate imn +40% 50
Current AC or DC / polarity pc / Negative
Pulsating current No
Tungsten electr. Type / size | One Tu.+Ce<5% /2 to 3
AmpsinA 90 + 30A
VoltsinV  +40% 1
Mode of transfer for GMAW NA
Heat input maximum J/icm 12073 maximum
Single or multiple electrode Single
String or weave bead String
Any pass > 13 mm NA
Initial & interpass cleaning Grinding / Brushing
Oscilliation No
Tube / work distance in mm NA
Travel speed cm/mn + 40% 5
Filler speed cm/mn + 40% NA
Peening / Back gouging No / No
Nozzie diameter mm 8 to 16
Preheat temp. min  °C 10°C < T° < 50°C
Interpass temp. Max °C NA
Postweld temp. °C Without
Closed chamber : No
Use of thermal processes No

CONTROLES PREVUS / Inspections : | REMARQUES / Remarks:

Visuel / Visual : 100%
Ressuage / D.P.T : 100%
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321567-P-01/F Folio : 18

Supporting PQR N° : HPS 15-09 | Joint design BW | WPS N° 32157-12
Base metal range : groove 2,9 < T <11,6 mm | Weld deposit : GTAW t<11,6
Position(s) : 2G / horizontal | Welding progression NA
Welding form | Pass identification
_-70°x10° S1+ 82
=2 b
2 4z
3| ﬁ ST 7T o O NG
XL Z /S ©n g
2] 2%1]] 1205 \ D4 -
- H]
Base metal ] AISI 304L PN°8  Group N°1 | AISI 304L P N°8  Group N°1
Thickness inmm:  from 3,91 to 5,49 Diameters in mm: From 60,3 To 88,9
Sequence N°/ Pass number S1 | single pass S2 / multi pass
Welding Process / Type GTAW Manual GTAW Manual
Backing / Retainers Yes / No Yes / No
Fillermetal / Type-Form| Yes one filler / Solid Yes one filler / Solid
SFA N°/ AWS N° 5-9/ER316L + FN< 5 5-9/ER316L+FN< 5§
FN°/AN® 6 / 8 6 / 8
Diameter g inmm 2+04 2+0,4
Consumable insert / Flux No / No No / No
Alloy elements NA NA
Gas shielding gas Argon 100% Argon 100%
Flow rate Imn +40% 10 10
Gas trailing or plasma gas Without Without
Flowrate I/mn  +40% / /
Gas backing gas Argon 100% Argon 100%
Flowrate lmn +40% 50 50
Current AC or DC / polarity pc |/ Negative DC | Negative
Pulsating current No No
Tungsten electr. Type / size | One Tu.+Ce<5%/2to 3 | One Tu.+Ce<5% /2to 3
AmpsinA 90 = 30A 115 £ 40A
VoltsinV  +40% 11 13
Mode of transfer for GMAW NA NA
Heat input maximum J/cm 12073 maximum 11246 maximum
Single or multiple electrode Single Single
String or weave bead String String
Any pass > 13 mm NA NA
Initial & interpass cleaning Grinding / Brushing Grinding / Brushing
Oscilliation No No
Tube / work distance in mm NA NA
Travel speed cm/mn + 40% 5 7to 10
Filler speed cm/mn + 40% NA NA
Peening / Back gouging No / No No / No
Nozzle diameter mm 8to 16 8 to 16
Preheat temp. min  °C 10°C < T° < 50°C 210°C
Interpass temp. Max °C NA 150°C
Postweld temp. °C Without Without
Closed chamber : No No
Use of thermal processes No No

CONTROLES PREVUS / Inspections : | REMARQUES / Remarks:

Visuel / Visual : 100%
Ressuage / D.P.T: 100%
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S D M S la chaudronnerie blanche ®

SOMMAIRE/SuMMARY

| - DOCUMENTS DE REFERENCE / REFERENCE DOCUMENTS :
-Spécification / Specification : 317111

-Plans / Drawings :  317111-JLA-702-001 a/to 317111-JLA-703-057
-Code / Code : ASME IX — ASME VI Division 1

Il - CONTROLE DES SOUDURES / EXAMINATION OF WELDS

-Les types et reperes de soudures sont spécifiés sur les schémas en pages 2 a 4.

-ltem and type of weld see sketches folios 2 to 4.

-Les contrbles des soudures sont spécifiés sur le plan qualité et/ou les fiches de mode opératoire.
-Examinations of welds are specified on the quality plan and/or on the W.P.S.

-Procédures de contrble suivant plan qualité / test procedures according to ITP :
-Citeres d'acceptation / Acceptance criteria : ASME VIl Division 1.

lll - FICHES DE MODE OPERATOIRE : / W.P.S :

749 ito T90 s2108.01 | Pooswramw HPS 15.00
H 321 583-02 E/gtitgm?? cL;JtT,Ex(?AI;a /e HPS 15-09
Al 321 593-03 Q;I]cg‘lvevellc;r /ISTAW HPS 15-09
A2 321;?;-04 g?e%lixe{/cf/lgmw HPS 15-09
A-Ad 32115:;-05 glrlleglvevellc;r /lgTAW HPS 15-09
AS-AS 321:5?3—06 énr}glnevéeTlﬁ GTAW HPS 15-09
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IV - REPARATION DES SOUDURES / WELD REPAIR
Toute reparation intéressant plus de 60% de la soudure sera traitée par une fiche de non-
conformité.
Les autres défauts sont réparés suivant la procédure ci-dessous:
- Affouillement du défaut par meulage jusqu'a élimination compléte du défaut.
- Ressuage de la zone affouillée pour s'assurer de [I'élimination compléte du défaut (ce
ressuage ne fait pas l'objet d'un PV)
- Rechargement de la zone affouillée suivant la fiche de soudage initiale
Reprise du (ou des) contréle CND initial.

NB :
Un défaut réparé par un simple meulage ou par une simple goutte de soudure (comme sur les points
d'arrét par exemple) ne feront pas I'objet d'un PV de contréle spécifique.

Les défauts répares par affouillement et rechargement feront I'objet d'un PV de contrdle spécifique aprés
réparation.

A nonconformance report must be issued for all repairs involving more than 60% of the weld.
All other defects must be repaired according to the following procedure:
- Complete elimination of the defect by grinding
- Penetration testing of the grinded zone to ensure complete elimination (this penetrant test
is not the subject of a report).
- Filling of the grinded zone according to the initial WPS.
- Repeat initial non-destructive test
NB :
Any indication repaired only by grinding or only by a spot weld (as stop weld for example) will not be

recorded.
Inspection for indications repaired by grinding and welding will be a specific record

V - CONTROLE VISUEL AVANT SOUDURE / VISUAL INSPECTION BEFORE WELDING
Le contrble avant soudure est réalisé par le soudeur et porte sur les points suivants:

- Dégraissage et absence de corps étrangers sur les faces a souder

- Desalignement <£1/4 t pour t <13 mm, et <3 mm pourt > 13 mm

- Conformité géométrique au DMOS

Visual inspection before welding is performed by the welder and must verify the following points:
- Faces to be welded degreased and free of foreign matter
- Misalignment £1/4 t for t < 13mm, and £ 3mm fort > 13 mm
- Geometric conformance with the Welding Procedure Sheet (WPS)
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32158-P-01/B Folio : 7

Supporting PQR N° : HPS 15-09 | Joint design BW | WPS N° 32158-01
Base metal range : groove 2,9 <T < 11,6 mm | Weld deposit : GTAW t<11,6
Position(s) : 1G-2G / flat - horizontal | Welding progression NA

Welding form | Pass identification
_-70°t10° S1+ 82
IE:
3 Z
e o] 3 W .
U ﬁ - N @
Nlwe S
2+1 LL1 +0,5 S & § K ”
H
Base metal ] AISI TP 304L PN°8  Group N°1 | AISI TP 304L P N°8 Group N°1
Thickness inmm: from 3,73 to 3,91 Diameters in mm: From 21,3 To 26,9
Sequence N° / Pass number S1 | single pass S$2 / multi pass
Welding Process / Type GTAW Manual GTAW Manual
Backing / Retainers No / No Yes / No
Fillermetal / Type-Form| Yes one filler / Solid Yes one filler / Solid
SFA N° /AWS N° 5-9/ER318L + FN <5 5-9/ER316L+FN <5
FN°/AN® 6 / 8 6 /| 8
Diameter & inmm 2+04 2+0,4
Consumable insert / Flux No / No No [/ No
Alloy elements NA NA
Gas shielding gas Argon 100% Argon 100%
Flowrate /mn +40% 10 10
Gas trailing or plasma gas Without Without
Flowrate /mn +40% / /
Gas backing gas Argon 100% Argon 100%
Flow rate imn  +40% 50 50
Current AC or DC / polarity pc |/ Negative pDc |/ Negative
Pulsating current No No
Tungsten electr. Type / size | One Tu.+Ce<5%/2to 3 | One Tu.+Ce<5% /2to 3
Ampsin A 90 + 30A 115 + 40A
VoltsinV  £40% 11 13
Mode of transfer for GMAW NA NA
Heat input maximum J/cm 12073 maximum 11246 maximum
Single or multiple electrode Single Single
String or weave bead String String
Any pass > 13 mm NA NA
Initial & interpass cleaning Grinding / Brushing Grinding / Brushing
Oscilliation No No
Tube / work distance in mm NA NA
Travel speed cm/mn + 40% 5 71010
Filler speed cm/mn + 40% NA NA
Peening / Back gouging No / No No / No
Nozzle diameter mm 8to 16 8to 16
Preheattemp. min °C 10°C < T°<50°C 210°C
Interpass temp. Max °C NA 150°C
Postweld temp. °C Without Without
Closed chamber : No No
Use of thermal processes No No

CONTROLES PREVUS / Inspections :

REMARQUES / Remarks:

Visuel / Visual : 100%
Ressuage / D.P.T : 100%
Radio / R.T. : 100%
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[GLY
Supporting PQR N° : HPS 15-09 | Joint design BW ] WPS N° 32158-02
Base metal range : groove 29 <T <11,6 mm l Weld deposit : GTAW t<11,6
Position(s) : 1G / flat | Welding progression NA
Welding form Pass identification
- 70° £ 10° >
S2
- 7 \~/ |
E N NN\ W/ 77/
2%1 1%+0,5 reprise envers TIG autorisée g
GTAW sealing run authorised
Base metal l AISI 304L PN°8  Group N°1 | AISI 304L PN°8  Group N°1
Thicknessinmm: from 5 to 5 Diameters in mm: From To
Sequence N°/ Pass number $1 [/ single pass 82 | multi pass
Welding Process / Type GTAW Manual GTAW Manual
Backing / Retainers No / No Yes / No
Filler metal / Type-Form| Yes one filler / Solid Yes one filler / Solid
SFA N°/AWS N° 5-9/ER316L+FN<5 5-9/ER316L + FN <5
FN°/AN® 6 /| 8 6 / 8
Diameter ©@inmm 20,4 2+04
Consumable insert / Flux No / No No [/ No
Alloy elements NA NA
(Gas shielding gas Argon 100% Argon 100%
Flow rate Ymn +40% 10 10
Gas trailing or plasma gas Without Without
Flow rate Ymn +40% / /
Gas backing gas Argon 100% Argon 100%
Flowrate /mn +40% 50 50
Current AC or DC / polarity pc |/ Negative DC |/ Negative
Pulsating current No No
Tungsten electr. Type / size | One Tu.+Ce<56%/2to 3 | One Tu.+Ce<5% /2to 3
Ampsin A 90 + 30A 115 £ 40A
VoltsinV  +40% 1 13
Mode of transfer for GMAW NA NA
Heat input maximum J/cm 12073 maximum 11246 maximum
Single or multiple electrode Single Single
String or weave bead String String
Any pass > 13 mm NA NA
Initial & interpass cleaning Grinding / Brushing Grinding / Brushing
Oscilliation No No
Tube / work distance in mm NA NA
Travel speed cm/mn + 40% 5 7to 10
Filler speed cm/mn + 40% NA NA
Peening / Back gouging No [/ No No [/ No
Nozzle diameter mm 8to 16 8 to 16
Preheat temp. min  °C 10°C < T° < 50°C 210°C
Interpass temp. Max °C NA 150°C
Postweld temp. °C Without Without
Closed chamber : No No
Use of thermal processes No No

CONTROLES PREVUS / Inspections :

REMARQUES / Remarks:

Visuel / Visual : 100%
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Supporting PQR N° : HPS 15-09 | Joint design FW | WPS N° 32158-03
Base metal range : fillet : all | Weld deposit : GTAW t: all
Position(s) : 1F-2F / -flat-horizontal ] Welding progression NA

Welding form

|

Pass identification

2

81

az1

\
3215803

Base metal AlSI 304L PN°8  Group N°1 | AISI 304L P N°8  Group N°1
Thickness inmm:  from 2 fo 3 Diameters in mm: From To
Sequence N°/ Pass number S$1 /| single pass
Welding Process / Type GTAW Manual
Backing / Retainers No / No
Filler metal / Type-Form| Yes one filler / Solid
SFA N°/AWS N° 5-9/ER316L+FN<5
FN°/AN® 6 | 8
Diameter @ inmm 2%0,4
Consumable insert / Flux No / No
Alloy elements NA
Gas shielding gas Argon 100%
Flow rate /mn +40% 10
Gas trailing or plasma gas Without
Flowrate /Imn  +40% /
Gas backing gas Argon 100%
Flow rate Ilmn  +40% 50
Current AC or DC / polarity pc / Negative
Pulsating current No
Tungsten electr. Type / size | One Tu.+Ce<5%/2to 3
Ampsin A 90 + 30A
VoltsinV  +40% 1
Mode of transfer for GMAW NA
Heat input maximum J/cm 12073 maximum
Single or multiple electrode Single
String or weave bead String
Any pass > 13 mm NA

Initial & interpass cleaning

Grinding / Brushing

Oscilliation No
Tube / work distance in mm NA
Travel speed cm/mn + 40% 5
Filler speed c/mn + 40% NA
Peening / Back gouging No [/ No
Nozzie diameter mm 8 to 16
Preheat temp. min  °C 10°C <T° < 50°C
Interpass temp. Max °C NA
Postweld temp. °C Without
Closed chamber : No
Use of thermal processes No

CONTROLES PREVUS / Inspections :

REMARQUES / Remarks:

Visuel / Visual : 100%
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Supporting PQR N°: HPS 15-09 | Joint design FW I WPS N° 32158-04
Base metal range : fillet ; all | Weld deposit : GTAW t: all
Position(s) : 2F-4F-5F / flat — horizontal -overhead | Welding progression NA
Welding form [ Pass identification
1
81
] n a2 0,7
A i 2
% 7 2
{ &
Base metal | AISI 304L PN°8  Group N°1 | AISI 304L P N°8 Group N°1
Thickness inmm:  from 1 to 5 Diameters in mm: From To
Sequence N° / Pass number 81 | single pass
Welding Process / Type GTAW Manual
Backing / Retainers No / No
Fillermetal / Type-Form| Yes one filler / Solid
SFAN°/AWS N° 5-9/ER316L+FN<5
FN°/AN® 6 / 8
Diameter @ inmm 2+04
Consumable insert / Flux No / No
Alloy elements NA
Gas shielding gas Argon 100%
Flowrate Imn +40% 10
Gas trailing or plasma gas Without
Flow rate /Imn +40% /
Gas backing gas Argon 100%
Flowrate /mn +40% 50
Current AC or DC / polarity DC |/ Negative
Pulsating current No
Tungsten electr. Type / size | One Tu.+Ce<5%/2to 3
Ampsin A 90 + 30A
VoltsinV  £40% 11
Mode of transfer for GMAW NA
Heat input maximum J/cm 12073 maximum
Single or multiple electrode Single
String or weave bead String
Any pass > 13 mm NA
Initial & interpass cleaning Grinding / Brushing
Oscilliation No
Tube / work distance in mm NA
Travel speed cm/mn + 40% 5
Filler speed cm/mn + 40% NA
Peening / Back gouging No [/ No
Nozzle diameter mm gto16
Preheat temp. min °C 10°C £ T° £ 50°C
Interpass temp. Max °C NA
Postweld temp. °C Without
Closed chamber : No
Use of thermal processes No

CONTROLES PREVUS / Inspections : | REMARQUES / Remarks:

Visuel / Visual : 100%




S D M S la chaudronnerie blanche ® 32158-P-01/8 Folio : 11
Supporting PQR N° : HPS 15-09 | Joint design FW-BW | WPS N° 32158-05
Base metal range : groove 2,9 <T < 11,6 mm | Weld deposit: GTAW t<11,6
Position(s) : 2F-4F-5F / flat — horizontal -overhead | Welding progression NA
Welding form Pass identification
/// LA LS
% S1+82
g
&
) S
Base metal ] AlSI 304L P N°8 Group N°1 | AlSI 304L PN°8  Group N°1
Thicknessinmm:  from 3 to Diameters in mm: From To
Sequence N°/ Pass number S1 |/ smgle pass S$2 / multi pass
Welding Process / Type GTAW Manual GTAW Manual
Backing / Retainers No / No Yes / No
Filler metal / Type-Form| Yes one filler / Solid Yes one filler / Solid
SFA N°/AWS N° 5-9/ER316L+FN<5 5-9/ER316L.+FN< 5
FN°/AN® 6 /| 8 6 / 8
Diameter @ inmm 2+04 2+04
Consumable insert / Flux No / No No / No
Alloy elements NA NA
Gas shielding gas Argon 100% Argon 100%
Flowrate I/mn  +40% 10 10
Gas trailing or plasma gas Without Without
Flowrate Imn +40% 1 /
Gas backing gas Argon 100% Argon 100%
Flowrate Il'mn +40% 50 50
Current AC or DC / polarity DC | Negative DC |/ Negative
Pulsating current No No
Tungsten electr. Type / size | One Tu.+Ce<5%/2to 3 | One Tu.+Ce<5% /2to 3
Amps in A 90 + 30A 115 + 40A
VoltsinV  +40% 1" 13
Mode of transfer for GMAW NA NA
Heat input maximum J/cm 12073 maximum 11246 maximum
Single or multiple electrode Single Single
String or weave bead String String
Any pass > 13 mm NA NA

Initial & interpass cleaning

Grinding / Brushing

Grinding / Brushing

Oscilliation No No
Tube / work distance in mm NA NA
Travel speed cm/mn + 40% 5 7to10
Filler speed cm/mn + 40% NA NA
Peening / Back gouging No / No No [/ No
Nozzle diameter mm 8to 16 8to 16
Preheat temp. min °C 10°C < T° < 50°C Z10°C
Interpass temp. Max °C NA 150°C
Postweld temp. °C Without Without
Closed chamber : No No
Use of thermal processes No No

CONTROLES PREVUS / Inspections :

REMARQUES / Remarks:

Visuel / Visual : 100%




S D M S la chaudronnerie blanche ® 32158-P-01/B  Folio: 12

Supporting PQR N° : HPS 15-09 | Joint design

FW | WPS N° 32158-06

Base metal range : fillet : all

| Weld deposit : GTAW t: all

Position(s) : 2F-4F-5F / flat — horizontal -overhead | Welding progression NA
Welding form { Pass identification
5
5 2
3 3 S1+(S2) az 3
e \,. %
Base metal | AlSI 304L P N°8 Group N°1 | AISI 304L P N°8  Group N°1
Thicknessinmm:  from 3 to b Diameters in mm: From |/ To [
Sequence N° / Pass number $1 | single pass S2 /| multi pass
Welding Process / Type GTAW Manual GTAW Manual
Backing / Retainers No / No Yes / No
Filler metal / Type-Form| Yes one filler / Solid Yes one filler / Solid
SFA N° / AWS N° 5-9/ER316L+FN<5 5-9/ER316L+FN <5
FN° /AN 6 / 8 6 / 8
Diameter @inmm 2+04 2+04
Consumable insert / Flux No [/ No No / No
Alloy elements NA NA
Gas shielding gas Argon 100% Argon 100%
Flow rate I/Imn  +40% 10 10
Gas trailing or plasma gas Without Without
Flow rate IlImn +40% ! /
Gas backing gas Argon 100% Argon 100%
Flowrate Imn  +40% 50 50
Current AC or DC / polarity pc |/ Negative pc 1/ Negative
Pulsating current No No
Tungsten electr. Type / size | One Tu.+Ce<5%/2to 3 | One Tu.+Ce<5% /2to 3
Ampsin A 90 + 30A 115 £ 40A
VoltsinV  +40% 11 13
Mode of transfer for GMAW NA NA
Heat input maximum J/cm 12073 maximum 11246 maximum
Single or multiple electrode Single Single
String or weave bead String String
Any pass > 13 mm NA NA
Initial & interpass cleaning Grinding / Brushing Grinding / Brushing
Oscilliation No No
Tube / work distance in mm NA NA
Travel speed cm/mn + 40% 5 7to 10
Filler speed cm/mn + 40% NA NA
Peening / Back gouging No / No No [/ No
Nozzle diameter mm 8to 16 8to 16
Preheat temp. min  °C 10°C < T° < 50°C 210°C
Interpass temp. Max °C NA 150°C
Postweld temp. °C Without Without
Closed chamber : No No
Use of thermal processes No No

CONTROLES PREVUS / Inspections :

REMARQUES / Remarks:

Visuel / Visual : 100%
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SOMMAIRE/SuUMMARY

| - DOCUMENTS DE REFERENCE / REFERENCE DOCUMENTS :

-Spécification / Specification :
-Plans / Drawings :
-Code / Code :

317111
317111-JLA-701-001 a/to 317111-JLA-701-037
ASME IX — CODAP - EN 288-3 — AQUAP — NF EN 15614

Il - CONTROLE DES SOUDURES / EXAMINATION OF WELDS

-Les types et repéres de soudures sont spécifiés sur les schémas en pages 2 & 4.
-Item and type of weld see sketches folios 2 to 4.
-Les contrbles des soudures sont spécifiés sur le plan qualité et/ou les fiches de mode opératoire.
-Examinations of welds are specified on the quality plan and/or on the W.P.S.

-Procédures de contréle suivant plan qualité / test procedures according to ITP :
Visuel / Visual :AQ 2001 / Citéres d'acceptation / Acceptance criteria : CODAP 2010 Div.1 —C - 0,7

L1-C1

lll - FICHES DE MODE OPERATOIRE : / W.P.S :

Bout a bout ep 8 / Plasma + TIG

7 BW thk. 8/ PAW + GTAW HPS 09-10
Bout a boutep 8 a 10/ TIG Manuel
L2 8 |Bwink 810 10/GTAW HPS 09-40
Bout a bout ep 15 / procédé121
L3-C5 9 |BwWink 15/sAW HPS 14-08
» Soudure chantier Bout a bout sur latte / TIG et/ou MIG
LA-L4" iod weid 10| g witn backing / GTAW and/or GMAW HPS 95-13
Angle pénétrant ep 8 / TIG + MIG )
Cc2 11 FW thk. 8/ GTAW + GMAW HPS 95-13
Angle pénétrant ep 8 / TIG + MIG )
C3 12 FW thk. 8/ GTAW + GMAW HPS 95-13
Angle pénétrant ep 25/ TIG + MIG )
C4 13 FW thk. 25/ GTAW + GMAW HPS 95-13
Soudure chantier Bout a bout sur latte / TIG + MIG
C6  Fieldweld 14| BW with backing / GTAW + Gmaw | HPS 95-13
Soudure chantier Bout a boutep 8/ TIG
C7 Field weld 15 BW thk 8 / GTAW HPS 09-40
Bride + tube / TIG
c10 16 Flange + pipe / GTAW HPS 09-27
Piquage / TIG Manuel
P1 17 Nozzle 7 GTAW HPS 13-14
P2 18 Piquage / TIG Manuel et/ou MIG HPS 13-14
Nozzle / GTAW and/or GMAW HPS 09-19
p3 19 Piquage / TIG Manuel et/ou MIG HPS 13-14
Nozzle / GTAW andfor GMAW HPS 09-19
P4 Soudure chantier 20 Piquage / TIG Manuel et/ou MIG HPS 13-14
Field weld Nozzle / GTAW and/or GMAW HPS 09-19
Piquage / TIG :
P10 21 Noxzle / GTAW HPS 09-27
A1 Soudure usine & chantier 29 Angle / TIG Manuel et/ou MIG HPS 13-14
Factory & field weld Fillet weld / GTAW and/or GMAW HPS 09-19
Réparation / 23 |TIG Manuel / GTaw HPS 09-40
Repair

I
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IV - REPARATION DES SOUDURES / WELD REPAIR
Toute réparation intéressant plus de 60% de la soudure sera traitée par une fiche de non-
conformité.
Les autres défauts sont réparés suivant la procédure ci-dessous:

- Affouillement du défaut par meulage jusqu'a élimination compléte du défaut.

- Ressuage de la zone affouiliée pour s'assurer de [I'élimination compléte du défaut (ce

ressuage ne fait pas I'objet d'un PV)

- Rechargement de la zone affouillée suivant la fiche de soudage initiale ou la fiche page 23
pour les épaisseurs > 5 mm.
Reprise du (ou des) contréle CND initial.

NB :
Un défaut réparé par un simple meulage ou par une simple goutte de soudure (comme sur les points
d'arrét par exemple) ne feront pas I'objet d'un PV de contréle spécifique.

Les defauts réparés par affouillement et rechargement feront I'objet d'un PV de contréle spécifique aprés
réparation.

A nonconformance report must be issued for all repairs involving more than 60% of the weld.
All other defects must be repaired according to the following procedure:
- Complete elimination of the defect by grinding
- Penetration testing of the grinded zone to ensure complete elimination (this penetrant test
is not the subject of a report).
- Filling of the grinded zone according to the initial WPS or page 23 for thiknesses > 5 mm.
- Repeat initial non-destructive test
NB :
Any indication repaired only by grinding or only by a spot weld (as stop weld for example) will not be

recorded.
Inspection for indications repaired by grinding and welding will be a specific record

V - CONTROLE VISUEL AVANT SOUDURE / VISUAL INSPECTION BEFORE WELDING
Le contréle avant soudure est réalisé par le soudeur et porte sur les points suivants:

- Dégraissage et absence de corps étrangers sur les faces a souder

- Conformite géométrique au DMOS

Visual inspection before welding is performed by the welder and must verify the following points:
- Faces to be welded degreased and free of foreign matter
- Geometric conformance with the Welding Procedure Sheet (WPS)
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SCHEMA DE PREPARATION / Welding form IDENTIFICATION DES PASSES / Pass identification

=~ 0=p0,5 g1+
g=0=0, /__—_S_Z
<
8 &
Nuance / Base Metal : 1.4307 / 304L Type d’assemblage 1 weld codification : BW
Epaisseurs / Thickness : 8 Diameétres / Diameters / HPS 09-10
Série N° [ sequence N° S1 S2 :
Nb de passe / Pass number 1 1
Procédé de soudage / weld process 151 PAW 141/ cTAw
Position de soudage / weld position PA/ 16 PA/ 16
Méthode d’exécution / weld method Auto. / Auto. Auto. / Auto.
Métal d’apport / Filter metal / Fil / wire
- Désignation normalisée [ Purchase specification / G199LSi
- Désignation commerciale / commercial name / ER 308L Si
- Diamétre en mm Polarité / piameter in mm-Polarity / &1,2
Protection endroit & nature / shielding & type He20H:22 R1 He20H:22 R1
- débit I/mn * 40% / flow rate 25 25
Protection envers & nature / Backing & type ARGON (i1) ARGON (1)
- débit Ilmn * 40% / flow rate 50 50
Gaz plasma & nature / piasma gas & type ARGON (1) /
- débit I/'mn % 40% / fiow rate 7 /
Eeratory ciote WOsa0 9 e poiany. PO 3,245() 3,245()
Type de courant /[ electrical characteristic = =
Intensité en ampeéres : £ 50A / strength in A 238 200
Tension en volts : * 40% / voitage in v 30 16
Vitesse d’avance cm/mn : £ 40% / welding speed 18 25
Vitesse dévidage fil cm/mn : £ 40% /Filler speed ) 100
Energie de soudage J/icm * 40% /welding energy / /

Temp. préchauffage : °C

Preheat Temperature

Temp. postchauffage : °C

Postheat Temperature

Temp. Maxi entre passes: 150 °C
Inter pass temp. max.

CONTROLES PREVUS / inspections :
SOUDURE FINAL / FINAL WELD :
Visuel / visual : 100%

REMARQUES [ Remarks:
DOCUMENTS APPLICABLES VOIR SOMMAIRE

APPLICABLE DOCUMENTS SEE SUMMARY
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SCHEMA DE PREPARATION / Welding form

?0°i10ﬂ%::3yf

IDENTIFICATION DES PASSES / Pass identification

¥

NN

N
A:fji:?i1 _ﬁ:iiika T
70° £ 10°

32180-02

1.4307 / 304L
8 a/to 10

Nuance / Base Metal :
Epaisseurs / Thickness :

Type d’assemblage / weld codification :
HPS 08-40

Diametres / Diameters

BW

Série N° [/ sequence N°

Nb de passe / Pass number

Procédé de soudage / weld process

Position de soudage / weld position

Méthode d’exécution / weld method

Métal d’apport / Filler metal

- Désignation normalisée / Purchase specification
- Désignation commerciale / commercial name

- Diamétre en mm Polarité / biameter in mm-Polarity
Protection endroit & nature / shielding & type

- débit I/Imn * 40% / flow rate

Protection envers & nature / Backing & type

- débit IImn + 40% ! flow rate

Gaz plasma & nature / pPiasma gas & type

- débit Imn £ 40% / flow rate

Electrode infusible WCe20 @ mm - polarité
Refractory electrode Wce20 & mm - Polarity

Type de courant / electrical characteristic

Intensité en ampéres :  40A / strength in A
Tension en volts : + 40% / voitagein v

Vitesse d’avance cm/mn : * 40% / welding speed
Vitesse dévidage fil cm/mn : £ 40% /Filler speed
Energie de soudage J/cm * 40% [welding energy

S1
1or+
141 | GTAW
PA-PC/ 1626
Manuel / manual
Fil I wire
W19 9L
ER 308L
1,2 alto 2
ARGON (11)
15
ARGON (i1)
40

I
2 alto 3,2 ()

= DC
95

/

§2
2or+
141 | GTAW
PA-PC | 16-26
Manuel / Manual
Fil I wire
W199 L
ER 308L
1,2alto 2
ARGON (I11)
15
ARGON (i1)
40
/

/

2 alto 3,2 ()
= DC
120
/

/
/
/

Temp. préchauffage : °C

Preheat Temperature Postheat Temperature

Temp. postchauffage : °C

Inter pass temp. max.

Te~mp. Maxi entre passes: 150 °C

CONTROLES PREVUS / inspections :
SOUDURE FINAL [ FINAL WELD :
Visuel / visual : 100%

REMARQUES [/ Remarks:

DOCUMENTS APPLICABLES VOIR SOMMAIRE
APPLICABLE DOCUMENTS SEE SUMMARY
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SCHEMA DE PREPARATION / Welding form

IDENTIFICATION DES PASSES / Pass identification

g oa1
N \\\ // g
§§\§% \ / g
\ AN 7 &
~2ch 2x2
Nuance / Base Metal : 1.4307 / 304L Type d’assemblage 7 weld codification : BW
Epaisseurs / Thickness : 15/15 Diamétres / Diameters / [ HPS 14-08
Série N° / sequence N° S1 E S2
Nb de passe / Pass number 1 1
Procédé de soudage / weld process 121 | saw 121 | saw
Position de soudage / weld position PA /16 PA /16
Méthode d’exécution / weid method Mécanisé Mécanisé
Métal d’apport / Filter metal 1 Fil ] 1 wire 1 Fil ] 1 wire
- Désignation normalisée / purchase specification S199L S199L
- Désignation commerciale / commercial name (ER308L) (ER308L)
- Diamétre en mm Polarité / piameter in mm-Polarity @ 3,2 (+) g 3,2 (+)

Protection endroit & nature / shielding & type

- débit Imn % 40% [ flow rate

Protection envers & nature / Backing & type
- débit Imn % 40% [/ flow rate

Gaz plasma & nature / plasma gas & type

- débit I'mn * 40% / flow rate

Electrode infusible WCe20 @ mm - polarité
Refractory electrode Wce20 @ mm - Polarity

Type de courant / electrical characteristic

Intensité en amperes : + 40A / Strength in A
Tension en volts : + 40% / voitagein v

Vitesse d’avance cm/mn : x 40% / Welding speed

Poudre : RECORD IND 24 / SA FB2
VOESTALPINE Bhler Welding

/

— . e,

/

Alternatif
750
36
60

/

S Ty ey ey,

/

Alternatif
750
36
60

Vitesse dévidage fil cm/mn : * 40% /Filler speed | (réglage automaz:‘ique fonction dé letU)

Energie de soudage J/cm * 40% /welding energy

/

/

Temp. préchauffage : °C Temp. postchauffage : °C

Preheat Temperature Postheat Temperature

Temp. Maxi entre passes: 150 °C
Inter pass temp. max.

CONTROLES PREVUS / inspections : REMARQUES [ Remarks:
SOUDURE FINAL / FINAL WELD : DOCUMENTS APPLICABLES VOIR SOMMAIRE
Visuel / visual : 100% ‘ APPLICABLE DOCUMENTS SEE SUMMARY

Balance : $1-S2: 75 / Fréquence : $1-S2: 20

Offset: $1-S2: 0

{ Stick-out: 256 mm
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SCHEMA DE PREPARATION / Welding form IDENTIFICATION DES PASSES / Pass identification
— 80° £10° ?+S2 ou S3
R
o~
i =
ep10 Z =
321|221 omedscemie: :
Nuance / Base Metal : 1.4307 / 304L Type d’assemblage / weld codification : BW
Epaisseurs / Thickness : 10/10 Diameétres / Diameters ! HPS 95-13
Série N° / sequence N° S1 S2 ‘ 83
Nb de passe / Pass number 1 2or+ 2ou+
Procédé de soudage / weld process 141/16TAw | 141/6TAW | 135/ GMAW
Position de soudage / weld position Pl:‘g;%:?; / Pl:-e‘-:zc(:;fGF / Pl‘}izcéfgg: /
Méthode d’exécution / weld method Manuel / mManual | Manuel / Manval | Manuel / Manuat
Métal d’apport / Filler metal Fil / wire Fil / wire Fil / wire
- Désignation normalisée / Purchase specification W199 L W199L G199LSi
- Désignation commerciale / Commercial name ER308L @ ER308L | (308LSi)
- Diameétre en mm Polarité / piameter in mm-Polarity 1,2 alto 2 1,2alto 2 | 21,2 (+)
Protection endroit & nature / shielding & type ARGON (1) ARGON (i1) PRODINOX (M11)
- débit I/mn * 40% / fiow rate 10 : 10 25
Protection envers & nature / Backing & type ARGON (1) ARGON (I1) /
- débit 'mn * 40% / fiow rate 50 50 /
Gaz plasma & nature / piasma gas & type / / /
- débit Imn = 40% [ flow rate / / /
Shciote shubleMCs o polie | 2an0320) zaos2()
Type de courant / electrical characteristic = DC = DC = DC
Intensité en ampéres : * 40A / strength in A 125 ? 130 : 200
Tension en volts : £ 40% / voitage in v / / 34
Vitesse d’avance cmm/mn : * 40% [/ Welding speed / / : /
Vitesse dévidage fil cm/mn : * 40% /Filter speed / / /
Energie de soudage J/cm * 40% /weiding energy / ! i /
Temp. préchauffage : °C Temp. postchauffage : °C Temp. Maxi entre passes: 150 °C
Preheat Temperature Postheat Temperature Inter pass temp. max.
CONTROLES PREVUS / inspections : REMARQUES / Remarks:
SOUDURE FINAL / FINAL WELD : DOCUMENTS APPLICABLES VOIR SOMMAIRE

Visuel / visual : 100% APPLICABLE DOCUMENTS SEE SUMMARY |
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SCHEMA DE PREPARATION / Welding form IDENTIFICATION DES PASSES / Pass identification

8 | S2 oulor 83

LD

Z st
=t
N\_0 aito 1 =t
®
8 &
Nuance / Base Metal : 1.4307 / 304L Type d’assemblage 1 weld codification : FW
Epaisseurs / Thickness: 8/8 Diameétres / Diameters / HPS 95-13
Série N° / sequence N° s1 s2 S3
Nb de passe / pass number 20r+ 20r+ 20u+
Procédé de soudage / weld process 141/6TAw | 141/GTAW | 135/ GMAW
Position de soudage / weld position PA-PB [ 1F-2F PA-PB/1r2r | PA-PB/ 1F-2F
Méthode d’exécution / weld method Manuel / Manual | Manuel / manuai i Manuel / Manual
Métal d’apport / Filler metal Fil / wire Fil / wire Fil ] wire
- Désignation normalisée / Purchase specification W199L W199 L G199LSi
- Désignation commerciale / commercial name ER 308L ER 308L (308LSi)
- Diamétre en mm Polarité / piameter in mm-Polarity 1,2 alto 2 1,2 alto 2 21,2 (+)
Protection endroit & nature / shielding & type ARGON (1) ARGON (1) PRODINOX (M11)
- débit I'mn % 40% / flow rate 10 i 10 : 25
Protection envers & nature / Backing & type ARGON (i1) ARGON (I11) ARGON (1) (A)
- débit I/mn £ 40% / flow rate 50 : 50 50
Gaz plasma & nature / plasma gas & type { ! /
- débit I/'mn & 40% / flow rate / / /
RS A P | 2atos2) zates2n
Type de courant /[ electrical characteristic = DC = DC = DC
Intensité en ampeéres : * 40A / Strength in A 125 130 200
Tension en volts : + 40% / votage in v / ! 34
Vitesse d’avance cm/mn : * 40% / Welding speed / / /
Vitesse dévidage fil cm/mn : * 40% /Fitler speed { ) /
Energie de soudage J/icm * 40% /welding energy / / i /
Temp. préchauffage : °C Temp. postchauffage : °C Temp. Maxi entre passes: 150 °C
Preheat Temperature Postheat Temperature Inter pass temp. max.
CONTROLES PREVUS / inspections : REMARQUES [ remarks:
SOUDURE FINAL / FINAL WELD : DOCUMENTS APPLICABLES VOIR SOMMAIRE
Visuel / visual : 100% APPLICABLE DOCUMENTS SEE SUMMARY

(A) : protection envers seulement sur 1°® passe MIG
(A) : Gas backing only with the first GMAW pass
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SCHEMA DE PREPARATION / Welding form

IDENTIFICATION DES PASSES / Pass identification

52 ou/or 83
\\A
81

8

g

&
Nuance / Base Metal : 1.4307 / 304L Type d’assemblage / weld codification : FW
Epaisseurs / thickness : 8/25 Diameétres / Diameters / HPS 95-13
Série N° / sequence N° S$1 S2 S3
Nb de passe / Pass number 2or+ 2or+ 2ou+
Procédé de soudage / weld process 141/ GTAW 141/ cTAW 135/ cmaw
Position de soudage / weld position PA-PB/1r2r | PA-PB/ 1F-2F PA-PB | 1F.2F
Méthode d’exécution / weld method Manuel / Manuali | Manuel / manvar i  Manuel / Manual
Métal d’apport / Filter metal Fil / wire Fil | wire Fil I wire
- Désignation normalisée / purchase specification W199L W199L G199L Si
- Désignation commerciale / commercial name ER 308L ER 308L (308L.Si)
- Diamétre en mm Polarité / piameter in mm-Polarity 1,2alto 2 1,2 alto 2 g1,2 (+)
Protection endroit & nature / shielding & type ARGON (11) ARGON (1) PRODINOX (M11)
- débit I/mn x 40% / flow rate 10 10 ; 25
Protection envers & nature / Backing & type ARGON (11) ARGON (1) ARGON (1) (A)
- débit I/mn % 40% / fiow rate 50 50 50
Gaz plasma & nature / piasma gas & type / /
- débit I/mn £ 40% / flow rate / i / é
Electrode infusible WCe20 0 mm -polarité | 231t03,2() 2a032() |
Type de courant /[ electrical characteristic = DC = DC = DC
Intensité en ampeéres : * 40A | strength in A 125 130 200
Tension en volts : * 40% / voitage in v / / 34
Vitesse d’avance cm/mn : * 40% / Welding speed / / /
Vitesse dévidage fil cm/mn : + 40% / Filter speed / / /
Energie de soudage J/cm * 40% /welding energy / / )

Temp. préchauffage : °C

Preheat Temperature

Temp. postchauffage : °C

Postheat Temperature

Temp. Maxi entre passes: 150 °C

Inter pass temp. max.

CONTROLES PREVUS [ inspections :
SOUDURE FINAL. / FINAL WELD :
Visuel / visual : 100%

REMARQUES [/ remarks:

DOCUMENTS APPLICABLES VOIR SOMMAIRE
APPLICABLE DOCUMENTS SEE SUMMARY

(A) : protection envers seulement sur 1% passe MIG
(A) : Gas backing only with the first GMAW pass
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Soudure interne continue — Soudure externe discontinue ou non bouclée
Internal continuous weld - External intermittent weld

Nuance / Base Metal : 1.4307 / 304L Type d’assemblage 1 weld codification : BW
Epaisseurs / Thickness: 25735 Diamétres / Diameters / HPS 95-13
Série N° / Sequence N° $1 S2

Nb de passe / Pass number 2or+ 2o0u+

Procédé de soudage / Weld process 141/6TAW | 135/ GMAW

Position de soudage / weld position PA 16 PB/ 2r

Méthode d’exécution / Weld method Manuel / Manvar | Manuel / Manual :

Métal d’apport / Filler metal Fil / wire Fil / wire ‘

- Désignation normalisée / Purchase specification W199L G199LSi

- Désignation commerciale / commercial name ER 308L (308LSi)

- Diamétre en mm Polarité / piameter in mm-Polarity 1,2 alto 2 1,2 (+)

Protection endroit & nature / shielding & type ARGON (I1) | PRODINOX (M11)

- débit I/mn % 40% / flow rate 10 25

Protection envers & nature / Backing & type / i /

- débit mn % 40% / flow rate / /

Gaz plasma & nature / piasma gas & type / /

- débit ¥mn * 40% / flow rate ) /
e ey POt | 2ait03,2()

Type de courant / electrical characteristic = DC = DC

Intensité en ampéres : * 40A / strength in A 125 200

Tension en volts : * 40% / Voltage in v / 34

Vitesse d’avance cm/mn : £ 40% / welding speed ! /

Vitesse dévidage fil cm/mn : + 40% / Filler speed / /

Energie de soudage J/cm * 40% /welding energy / j / :

Temp. préchauffage : °C Temp. postchauffage : °C Temp. Maxi entre passes: 150 °C
Preheat Temperature Postheat Temperature Inter pass temp. max.
CONTROLES PREVUS / inspections : REMARQUES | remarks:

SOUDURE FINAL / FINAL WELD : DOCUMENTS APPLICABLES VOIR SOMMAIRE

Visuel / visual : 100% APPLICABLE DOCUMENTS SEE SUMMARY
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SCHEMA DE PREPARATION / Welding form

IDENTIFICATION DES PASSES / Pass identification

-} [ +]
_-T0°210 s1+sz oufor 3
15 \
N\ _ \ w..
& v, .s. =
// - 5
/// +1 b
3+ 1 25 A N Latte.si nfécessaire-!
- Backing if necessary
Nuance / Base Metal : 1.4307 / 304L Type d’assemblage 1 weld codification : BW
Epaisseurs / Thickness: 15/15 Diameétres / piameters / HPS 95-13
Série N° / sequence N° S1 S2 S3
Nb de passe / Pass number 2or+ 2o0u+ 2o0u+
Procédé de soudage / weld process 141/ cTAW 135/ GmAwW 135/ GMAW
Position de soudage / weld position PA-PF /| 16-56 | PA-PF/ 1656 PA-PF | 16-56
Méthode d’exécution / weld method Manuel / Manval | Manuel / Manual |  Manuel / manual
Métal d’apport / Fitler metar Fil | wire Fil ] wire Fil I wire
- Désignation normalisée / Purchase specification W199 L G199LSi G199LSi
- Désignation commerciale / commercial name ER 308L (308LSi) (308LSi)
- Diameétre en mm Polarité / piameter in mm-Polarity 1,2ato2 | @1,2(+) 21,2 (+)
Protection endroit & nature / shielding & type ARGON (I1) . PRODINOX (M11) | PRODINOX (M11)
- débit mn £ 40% / flow rate 10 25 25
Protection envers & nature / Backing & type / / /
- débit /mn x 40% / flow rate ) / /
Gaz plasma & nature / plasma gas & type / ! /
- débit I/mn £ 40% / fiow rate / i / /
Electrode infusiblo Woe20 G mm -polarité | 2a03,2() ,
Type de courant /[ electrical characteristic = DC = DC = DC
Intensité en ampéres : + 40A / strength in A 125 200 200
Tension en volts : £ 40% / voitagein v / 34 34
Vitesse d’avance cm/mn : x 40% / Welding speed / / /
Vitesse dévidage fil cm/mn : £ 40% /Filler speed / / /
Energie de soudage J/icm * 40% /welding energy / / /

Temp. postchauffage : °C

Postheat Temperature

Temp. préchauffage : °C

Preheat Temperature

Temp. Maxi entre passes: 150 °C
Inter pass temp. max.

CONTROLES PREVUS / mnspections : REMARQUES [ rRemarks:
SOUDURE FINAL / FINAL WELD :

Visuel / visual : 100%

DOCUMENTS APPLICABLES VOIR SOMMAIRE
APPLICABLE DOCUMENTS SEE SUMMARY
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SCHEMA DE PREPARATION / Welding form IDENTIFICATION DES PASSES / Pass identification

0 o
_-ro°x1o S1+ sz
8 \
N
\ \ 2
N ////// 7 .s. 2
/ - 5
%/ +i =
3+1 ™~ Latte si nécessaire / s
r& Backing if necessary

Nuance / Base Metal : 1.4307 / 304L Type d’assemblage 1 weld codification : BW
Epaisseurs / rhickness : 8/35 Diameétres / Diameters HPS 09-40
Série N° |/ sequence N° S1 S2
Nb de passe / Pass number 1or+ 2or+
Procédé de soudage / weld process 141 ] cTAW 141/ gTAW
Position de soudage / weld position PA-PF | 1656 PA-PF | 1656
Méthode d’exécution / Weld method Manuel / manual Manuel / manual
Métal d’apport / Filler meta Fil I wire Fil | wire
- Désignation normalisée / purchase specification W199L W199L
- Désignation commerciale / commercial name ER 308L ER 308L
- Diameétre en mm Polarité / piameter in mm-Polarity 1,2alto 2 1,2 alto 2
Protection endroit & nature / shielding & type ARGON (I1) ARGON (1)
- débit IlImn * 40% / flow rate 15 15
Protection envers & nature / Backing & type ARGON (I1) ARGON (1)
- débit Imn £ 40% / fiow rate 40 40
Gaz plasma & nature / plasma gas & type / /
- débit I/mn + 40% / fiow rate / /
Electrode inusiblo yios20 8 1mm -polarité | 2ai03,2() | 24h03,2()
Type de courant [/ electrical characteristic = DC = DC
Intensité en ampéres : * 40A [ strength in A 95 120
Tension en volts : + 40% / voltage in v )
Vitesse d’avance cm/mn : * 40% / welding speed /
Vitesse dévidage fil cm/mn : * 40% /Filler speed / /
Energie de soudage J/cm * 40% /Welding energy / /

Temp. préchauffage : °C

Preheat Temperature Postheat Temperature

Temp. postchauffage :

°C

Inter pass temp. max.

Temp Maxi entre passes 150 °C

CONTROLES PREVUS [ inspections :
SOUDURE FINAL / FINAL WELD :
Visuel / visual : 100%

REMARQUES [ remarks:

DOCUMENTS APPLICABLES VOIR SOMMAIRE
APPLICABLE DOCUMENTS SEE SUMMARY
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SCHEMA DE PREPARATION / Welding form
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angle cassé si nécessaire

IDENTIFICATION DES PASSES / Pass identification

51

)

N
Q222%
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Nuance / Base Metal : 1.4307 / 304L Type d’assemblage / weld codification : BW

Epaisseurs / Thickness : 212 Diameétres / piameters 33,4 HPS 09-27

Série N° | sequence N° S1 ‘ :

Nb de passe / Pass number 1

Procédé de soudage / weld process 141/ cTAW

Position de soudage / weld position PA /16

Méthode d’exécution / weld method Manuel / manual

Métal d’apport / Filler metal Fil / wire

- Désignation normalisée / Purchase specification W199L

- Désignation commerciale / commercial name ER 308L

- Diameétre en mm Polarité / piameter in mm-Polarity 1,23a/to 2

Protection endroit & nature / shielding & type ARGON (1)

- débit IImn * 40% / flow rate 10

Protection envers & nature / Backing & type ARGON (i1)

- débit I/mn x 40% / flow rate 15

Gaz plasma & nature / piasma gas & type /

- débit I/mn % 40% [ flow rate /

Electrode infusible WCe20. @ mm - polarite | 3 a1t0.3,2 ()

Type de courant / electrical characteristic = DC

Intensité en ampéres : * 20A / strength in A 48

Tension en volts : * 40% [/ voitage in v

Vitesse d’avance cm/mn : + 40% / Welding speed

Vitesse dévidage fil cm/mn : £ 40% /Filler speed 1

Energie de soudage J/icm & 40% /Welding energy /

Temp. préchauffage : °C

Preheat Temperature

Temp. postchauffage : °C

Postheat Temperature

Temp. Maxi entre passes: °C
Inter pass temp. max.

CONTROLES PREVUS / inspections :
SOUDURE FINAL. / FINAL WELD :
Visuel / visual : 100%

REMARQUES /[ Remarks:

DOCUMENTS APPLICABLES VOIR SOMMAIRE
APPLICABLE DOCUMENTS SEE SUMMARY




S D M S la chaudronnerie blanche ®

Affaire / Job : 32180
Ref. Doct. / Doc. Ref. : 32180-P-01
Ind./Rev.: B | Page / Folio : 17

SCHEMA DE PREPARATION / Welding form

L

.

25

IDENTIFICATION DES PASSES / pass identification

az2

3218009

Soudure interne continue — Soudure externe discontinue ou non bouclée
Internal continuous weld - External intermittent weld

1.4307 / 304L
25125

Nuance / Base Metal :
Epaisseurs / Thickness :

Type d’assemblage 1 weld codification :

Diameétres / piameters

BW

HPS 13-14

Série N° / sequence N°

Nb de passe / Pass number

Procédé de soudage / weld process

Position de soudage / weld position

Méthode d’exécution / weld method

Métal d’apport / Filler metal

- Désignation normalisée / purchase specification
- Désignation commerciale / commercial name

- Diamétre en mm Polarité / piameter in mm-Polarity
Protection endroit & nature / shielding & type

- débit mn * 40% / flow rate

Protection envers & nature / Backing & type

~ débit I/mn * 40% / flow rate

Gaz plasma & nature / piasma gas & type

- débit 'mn £ 40% / flow rate

Electrode infusible WCe20 @ mm - polarité
Refractory electrode Wee20 @ mm - Polarity

Type de courant / electrical characteristic

Intensité en ampéres : * 40A / Strength in A
Tension en volts : + 40% / voltage in v

Vitesse d’avance cm/mn : * 40% / Welding speed
Vitesse dévidage fil cm/mn : £ 40% /Fitler speed
Energie de soudage J/icm * 40% /welding energy

$1
1or+
141/ AW
PA-PB [ 1F-2rF
Manuel / manuar
Fil ] wire
W19 9 L
ER 308L
1,23alto 2
ARGON (i1)
10
!

/
/
/

2 alto 3,2 (-)
= DC
134
/

/

/
/

S2
1or+
141/ GTAW
PA-PB [ 1F-2r
Manuel / Manual
Fil I wire
W199L
ER 308L
1,2 alto 2
ARGON (1)
10
/

/
/
/

2 alto 3,2 (-)
= DC
132
/

/
/
/

Temp. préchauffage : °C

Preheat Temperature

Temp. postchauffage : °C

Postheat Temperature

Inter pass temp. max.

Temp. Maxi entre passes: 150 °C

CONTROLES PREVUS [ inspections :
SOUDURE FINAL / FINAL WELD :
Visuel / visual : 100%

REMARQUES [/ remarks:

DOCUMENTS APPLICABLES VOIR SOMMAIRE
APPLICABLE DOCUMENTS SEE SUMMARY
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SCHEMA DE PREPARATION / welding form
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IDENTIFICATION DES PASSES / Pass identification
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Soudure interne continue — Soudure externe discontinue ou non bouclée
Internal continuous weld - External intermittent weld

i accessible [ if possible

32180-10-B

Nuance / Base Metal : 1.4307 / 304L Type d’assemblage / weld codification : FW
Epaisseurs / Thickness : >25/25 Diamétres / piameters / HPS 13-14 & 09-19
Série N° / sequence N° S1 | S2 S3

Nb de passe / Pass number 1 1or+ 1ou+
Procédé de soudage / weid process 141/ GTAW 141/ cTAw 135/ emaw
Position de soudage / weld position PA-PB/ 1r-2r | PA-PB/ 1F.2rF PA-PB | 1F.2F
Méthode d’exécution / weld method Manuel / Manual | Manuel / Manvar | Manuel / Manuat
Métal d’apport / Filler metal Fil / wire Fil / wire ' Fil / wire

- Désignation normalisée / Purchase specification W199L W199 L G199LSi
- Désignation commerciale / commercial name ER 308L ER 308L (308LSi)

- Diamétre en mm Polarité / piameter in mm-Polarity 1,2 alto 2 1,2 alto 2 g1,2 (+)
Protection endroit & nature / shielding & type ARGON (I1) ARGON (I1) PRODINOX {M11)
- débit /'mn * 40% / flow rate 10 10 19
Protection envers & nature / Backing & type ) ! /

- débit /mn % 40% / flow rate / / /

Gaz plasma & nature / Piasma gas & type / / /

- débit mn * 40% / flow rate / / /
Flectrode Infusiole Yice20 8 mm - polarite | 2 a1t03,2()  24lto32() /
Type de courant / electrical characteristic = DC = DC = DC pulsé
Intensité en ampeéres : + 40A / strength in A 134 132 170
Tension en volts : + 40% / voitage in vV ! ! 25
Vitesse d’avance cm/mn : * 40% / Welding speed / / /
Vitesse dévidage fil cm/mn : * 40% / Filter speed / / /
Energie de soudage J/icm  40% /welding energy ! ) /

Temp. préchauffage : °C

Preheat Temperature

Temp. postchauffage : °C

Postheat Temperature

Temp. Maxi entre passes: 150 °C

Inter pass temp. max.

CONTROLES PREVUS / inspections :
SOUDURE FINAL / FINAL WELD ;
Visuel / visual : 100%

REMARQUES [ Remarks:

DOCUMENTS APPLICABLES VOIR SOMMAIRE
AFPPLICABLE DOCUMENTS SEE SUMMARY
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Soudure interne continue — Soudure externe discontinue ou non bouclée
Internal continuous weld - External intermittent weld

tQ

-
O 7
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G ////

Nuance / Base Metal : 1.4307 / 304L Type d’assemblage / weld codification : FW
Epaisseurs / Thickness : >5/=25 Diamétres / piameters / HPS 13-14 & 09-19
Série N° / sequence N° S1 ; S2 S3

Nb de passe / Pass number 1 1or+ : 1ou+
Procédé de soudage / weld process 141/ cTAw | 141/ GTAW 135/ GmMAW
Position de soudage / weld position PB/ 2r PB/ 2 PB 1/ 2F
Méthode d’exécution / weld method Manuel / manuar i Manuel | Manuai | Manuel / Manual
Métal d’apport / Filter metal Fil / wire : Fil I wire Fil / wire

- Désignation normalisée / Purchase specification W199L w199L G199LSi

- Désignation commerciale / commercial name ER308L | ER308L (308LSi)

- Diamétre en mm Polarité / piameter in mm-Polarity 1,2 alto 2 1,2 alto 2 21,2 (+)
Protection endroit & nature / shielding & type ARGON (1) ARGON (i1) | PRODINOX (M11)
- débit mn % 40% / flow rate 10 10 19
Protection envers & nature / Backing & type / ; / /

- débit Imn + 40% / flow rate / | I /

Gaz plasma & nature / Plasma gas & type / E / /

- débit I/mn £ 40% / flow rate / : / /
eI N o b | Zao320) zao320)
Type de courant / electrical characteristic = DC = DC = DC pulsé
Intensité en ampeéres : + 40A / strength in A 134 132 170
Tension en volts : * 40% / voitage in v / / 25
Vitesse d’avance cm/mn : * 40% | welding speed / / /
Vitesse dévidage fil cm/mn : £ 40% /Filter speed 1 / /
Energie de soudage Jicm * 40% /welding energy / / i /
Temp. préchauffage : °C Temp. postchauffage : °C Temp. Maxi entre passes: 150 °C
Preheat Temperature Postheat Temperature Inter pass temp. max.

CONTROLES PREVUS / inspections : REMARQUES / Remarks:

SOUDURE FINAL / FINAL WELD : DOCUMENTS APPLICABLES VOIR SOMMAIRE

Visuel / visual : 100% APPLICABLE DOCUMENTS SEE SUMMARY
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SCHEMA DE PREPARATION / Welding form

IDENTIFICATION DES PASSES / pass identification

S1+820us3

az5s
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o
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Nuance / Base Metal : 1.4307 / 304L Type d’assemblage / weld codification : FW
Epaisseurs / Thickness : 25125 Diameétres / piameters / HPS 13-14 & 09-19
Série N° / sequence N° S1 : S2 S3
Nb de passe / Pass number 1 1or+ 1ou+
Procédé de soudage / weld process 141/ GTAW 141/ GTAW 135 | GmAw
Position de soudage / weld position PB/ 2r : PB/ zr : PB/ 2r
Méthode d’exécution / weld method Manuel / Manual | Manuel / Manuar i Manuel / Manua
Métal d’apport / Filler metal Fil/wire @ Fillwire | Fil / wire
- Désignation normalisée / Purchase specification WA199 L W199 L G199LSi
- Désignation commerciale / commercial name ER 308L ER 308L (308LSi)
- Diamétre en mm Polarité / biameter in mm-Polarity 1,2 alto 2 1,2alto 2 21,2 (+)
Protection endroit & nature / shielding & type ARGON (11) ARGON (1) PRODINOX (M11)
- débit I/mn £ 40% / flow rate 10 10 19
Protection envers & nature / Backing & type / 1 /
- débit I'mn % 40% / fow rate / / /
Gaz plasma & nature / piasma gas & type ! / /
- débit I/'mn £ 40% / fiow rate / I /
Shciole Lo OS2 bt | 2an0320) 2303200
Type de courant / electrical characteristic = DC = DC = DC pulsé
Intensité en ampeéres : * 40A / strength in A 134 132 170
Tension en volts : * 40% / voitage in v / 1 25
Vitesse d’avance cm/mn :  40% / Welding speed / / /
Vitesse dévidage fil cm/mn : & 40% / Filler speed / I} /
Energie de soudage J/icm % 40% /welding energy / 1 /

Temp. préchauffage : °C

Preheat Temperature

Temp. postchauffage : °C

Postheat Temperature

Temp. Maxi entre passes: 150 °C
Inter pass temp. max.

CONTROLES PREVUS [/ inspections :
SOUDURE FINAL / FINAL WELD :
Visuel / visual : 100%

REMARQUES [/ rRemarks:

DOCUMENTS APPLICABLES VOIR SOMMAIRE
APPLICABLE DOCUMENTS SEE SUMMARY
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SCHEMA DE PREPARATION / Welding form

IDENTIFICATION DES PASSES / Pass identification
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Nuance / Base Metal : 1.4307 / 304L Type d’assemblage / Weld codification : BwW

Epaisseurs / Thickness : 2/>5 Diameétres / Diameters 33,4 HPS 09-27

Série N° / sequence N° S1 ; |

Nb de passe / Pass number 1

Procédé de soudage / weld process 141/ cTAaw

Position de soudage / werd position PB/ 2r

Méthode d’exécution / weld method Manuel / manuar

Métal d’apport / Filler metal Fil / wire

- Désignation normalisée / Purchase specification W199 L

- Désignation commerciale / commercial name ER 308L

- Diamétre en mm Polarité / piameter in mm-Polarity 1,2 alto 2

Protection endroit & nature / shielding & type ARGON (I1)

- débit I/mn * 40% / flow rate 10

Protection envers & nature / Backing & type ARGON (1)

- débit I/mn % 40% / flow rate 15

Gaz plasma & nature / piasma gas & type /

- débit I/mn £ 40% / flow rate /

Retrctony tecrons weezn ome oy PO | 28lt03,2 ()

Type de courant /[ electrical characteristic = DC

Intensité en ampeéres : £ 20A / strength in A 48

Tension en volts : + 40% / voitage in v

Vitesse d’avance cm/mn : £ 40% / Welding speed
Vitesse dévidage fil cm/mn : * 40% /Filler speed
Energie de soudage J/cm * 40% /welding energy

Temp. préchauffage : °C

Preheat Temperature

Temp. postchauffage : °C

Postheat Temperature

Inter pass temp. max.

Tehp. Maxi entre passes: °C

CONTROLES PREVUS / inspections :
SOUDURE FINAL / FINAL WELD :
Visuel / visual : 100%

REMARQUES [ remarks:

DOCUMENTS APPLICABLES VOIR SOMMAIRE
APPLICABLE DOCUMENTS SEE SUMMARY
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SCHEMA DE PREPARATION / welding form

Ch~5x5

IDENTIFICATION DES PASSES /[ pass identification

a 2 5 saufindication contraire

35 S1+ 52 ou 83 [/
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o
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Nuance / Base Metal : 1.4307 / 304L Type d’assemblage / weld codification : FW
Epaisseurs / Thickness : >5/=5 Diameétres / piameters / HPS 13-14 & 09-19
Série N°/ sequence N° S1 : S2 S3
Nb de passe / Pass number 1 1or+ 1ou+
Procédé de soudage / weld process 141/GTAW | 141/ GTAW 135/ emAW
Position de soudage / weld position PA'F;EZ"EC'PF PA'F;EZ‘EC'PF PA":E;E C-PF
Méthode d’exécution / weld method Manuel / Manuai | Manuel / Manuai | Manuel / Manual
Métal d’apport / Fitler metal Fil I wire Fil / wire Fil / wire
- Désignation normalisée / Purchase specification W199 L W19 9L G199LSi
- Désignation commerciale / commercial name ER 308L ER 308L (308LSi)
- Diamétre en mm Polarité / biameter in mm-Polarity 1,2 alto 2 1,2 alto 2 21,2 (+)
Protection endroit & nature / shietding & type ARGON (I1) ARGON (1) PRODINOX (M11)
- débit mn % 40% / flow rate 10 10 19
Protection envers & nature / Backing & type / / /
- débit I/'mn % 40% / fiow rate ) / /
Gaz plasma & nature / Plasma gas & type / / /
- débit Imn + 40% [ flow rate { / )
Electrode infusible WCe20 @ mm - polarité 5 A
Refractory electrode Wce20 & mm - Polarity 2 alto 3,2 (-) 2 alto 3,2 (-) /
Type de courant / efectrical characteristic = DC = DC = DC pulsé
Intensité en ampéres : * 40A / Strength in A 134 132 170
Tension en volts : * 40% / voitage in v / / 25
Vitesse d’avance cm/mn : £ 40% | Welding speed / ! !
Vitesse dévidage fil cm/mn : £ 40% / Filler speed / / /
Energie de soudage J/cm  40% /Welding energy / / /

Temp. préchauffage : °C

Preheat Temperature

Temp. postchauffage : °C

Postheat Temperature

Temp. Maxi entre passes: 150 °C
Inter pass temp. max.

CONTROLES PREVUS / inspections :
SOUDURE FINAL / FINAL WELD :
Visuel ! visual : 100%

REMARQUES / remarks:

DOCUMENTS APPLICABLES VOIR SOMMAIRE
APPLICABLE DOCUMENTS SEE SUMMARY
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Affaire / Job :

32180

Ref. Doct. / Doc. Ref. :

32180-P-01

Ind./Rev.: B

| Page / Folio : 23

SCHEMA DE PREPARATION / Welding form

Meulage / Grinding

[z

IDENTIFICATION DES PASSES / Pass identification

s1

‘ o
%l

3218017

Nuance / Base Metal : 1.4307 / 304L
Epaisseurs / Thickness : =5

Type d’assemblage / weld codification: ~ BW-FW

Diameétres / piameters

HPS 0940

Série N°/ sequence N°

Nb de passe | Pass number

Procédé de soudage / weld process

Position de soudage / weld position

Méthode d’exécution / weld method

Métal d’apport / Filler metar

- Désignation normalisée / purchase specification
- Désignation commerciale / commercial name

- Diamétre en mm Polarité / biameter in mm-Polarity
Protection endroit & nature / shielding & type

- débit I/mn * 40% / flow rate

Protection envers & nature / Backing & type

- débit Il'mn £ 40% / flow rate

Gaz plasma & nature / Plasma gas & type

- débit IImn £ 40% / fiow rate

Electrode infusible WCe20 @ mm - polarité
Refractory electrode Wce20 @ mm - Polarity

S$1
1or+
141 ] GTAW
PA-PC | 1626
Manuel / Manual
Fil ] wire
W199L
ER 308L
1,2 alto 2
ARGON (1)
15
/

1
/
/

2 alto 3,2 (-)

Type de courant / electrical characteristic = DC

Intensité en ampeéres : + 40A / strength in A 95 =120

Tension en volts : + 40% / voitage in v /

Vitesse d’avance cm/mn : * 40% / Welding speed /

Vitesse dévidage fil cm/mn : £ 40% / Filler speed /

Energie de soudage J/icm * 40% /welding energy { : :

Temp. préchauffage : °C Temp. postchauffage : °C Temp. Maxi entre passes: 150 °C

Preheat Temperature Postheat Temperature

Inter pass temp. max.

CONTROLES PREVUS / inspections : REMARQUES [ Remarks:
SOUDURE FINAL / FINAL WELD : DOCUMENTS APPLICABLES VOIR SOMMAIRE

Visuel { visual : 100%

APPLICABLE DOCUMENTS SEE SUMMARY
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WELDER PERFORMANCE QUALIFICATION (WPQ) ACCORDING TO ASME iX
CERTIFICAT DE QUALIFICATION DE SOUDEUR (QS) SUIVANT ASME IX

Welder Performance Record N°:
Certificat de Qualification de Soudeur n® . QS O S - O 8 A

Welder's name . Clock No Stamp No
ZZS ‘ Nom 6t soudeur - BRANCALEOINE . Matricule o oo Poingon N°: ....... SDH5 26,
Welding process(es) used Type
g B oessles used . GTAM.  (ALA) VPE ¢ Manwal .
Identification of WPS followed by welder during welding of ttst coupon Testdate : o
Référence du MOS suivi par le soudeur durant I'épreuve : 3.8 a..._.&.ru:;_s . ¥ ov SOOI Date de I'épreuve : X .TQWOS
Base material(s) welded “ s Thickness 5
Nuance du(des) matériau(x) de base : Ars3.346.L Epaisseur : Lt )
MANUAL OR SEMIAUTOMATIC VARIABLES FOR EACH PROCESS Actual Values Range Qualified
Soudage manuel ou semi auto - Variables relatives au procédé (QW-350) Valeurs réelles Domaine de validité
Backing (metal, weld metai, welded from both sides, flux, etc.
Supporfgegvers (métal, soudure, soudé des 2 cétés, flux, etc.) (QW—LOZ) No Y"s and no
ASME P-No to ASME P-No
ASME P-NO ..o sur ASME P-No (QW-403) Pg ..... Ie 8 94 ‘:0 ? 41
Plate Pipe (enter diameter if pipe u "D )
@ l O Téle m Tuge %Indiquer le diamétrc‘e3 gn Z:as de tube) 4 4{7- ““213 ) ?(‘1' ( C"S
{1 VIFiller metal specification Classification 3 R\ i
- Spécit du mélal d'apport + SFA..... S 2.3 Classhoaton (aw-d0afed ER3ACL W S e only
Filler metal - e 6 o
Meétal d’apport F-N° B 4? ’ra] _ SO, ~ JEOUOOTOOTO > S
Consumable insert for GTAW or PAW | TYAC me I; C[ "y 1 o M 1< ). (/ f 1
Insert consommable en TIG ou Plasma Filler ry De T 0./ Solid. .meld * Mo Sokd..mel?
Weld deposit thickness for each welding process ; s ; : <4 O
Epaisselr déposée pour chaque procédé Lo o W b, nwa
Welding position . - - ’ . .-
Position e soudage(1G, 5G, etc.) (QW-405) 6.6 Bl
Progression (uphill / downhiil) 1 . N
Seng de scudégg(montant/ desc):endant) u*"\-" ............... u@"\‘u ........
Backing gas for GTAW, GMAW,or PAW, fuel gas for OFW ‘.i \T
Gaz protect. envers en TfG, MIG, MAG ou tblasma, combust. pour chalumeau (QW-408) ........L. oo Y £ €S .
GMAW transfer mode —
Mode de transfert en MIG ou MAG (QW-409) e . —
GTAW welding current type / polarity :b C we :D C_ ==

Type et polarité du couranten TIG

GUIDED BEND TEST RESULTS Essais de pliage guidé

Guided Bend Tests Type QW-482.2 (Side . QW-462.3(a) (Trans. R&F QW-462-3(b) (Lg. R&F
Type de pliage » [l (Cété)) O ¢ M’Lvers. endr)oiz‘ & envers) O ) (long endrgit & env.)

— /‘ // e

Visual examination results . -
Examen visuel - résultats (QW-302-4) SabisCactor by |

Radiographic test results S [ F"' k-
Examen radiographigue - résulfats) (QW-304) alfisVoeoctovy . . ] .
(For atternative qualification of groove welds by radiography - Pour variante qualification soudures bout & bout par radiographie}

gio"uegurvieg'jaag{e.a? Essr:a’t g:ttexture — kgggt}gu?'rgt’ é’:;riz?}a‘;‘;dfef? tétésfaut§ / mm
Vocrossopie . St sFeckory D e o . M X M CONGAVHE R mm
Beal a8 sondsge dnas par s»ns

B mecansuss gt por T Rappor 3sea: fabo n.,

We certify that the statements in this record are correct and that the test coupons were pre_gared,
welded, and tested in accordance with the requirements of section IX of the ASME Code edition :

Nous certifions que les informations figurant dans ce document sont exactes et que les éprouvettes de A ‘5 8
soudage ont été préparées, soudées ef testées conformément aux exigences du Code ASME Section IX édition : .Z.. 3

et L OSDNS.
Date (Date) : 423‘6%,“;4.“{'72“)& ......... By (Par) : Y RIEGEL

SDMS : F. RIEGEL

\: ' 04 76 64 99 78
Rev B\ Aoltzh2 SDMS : G. LAURENT
04 76 64 95 &7
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WELDER PERFORMANCE QUALIFICATION (WPQ) ACCORDING TO ASME IX
CERTIFICAT DE QUALIFICATION DE SOUDEUR (QS) SUIVANT ASME IX

Welder Performance Record N°:
Certificat de Qualification de Soudeur n® /’ 2 - 8/’

Weldersname B RAMCH LEOUESSSENe 26 SampNo. SOMS 26

Welding process(es) used Type
Procédg(sg utilisé(s() : ) ........................................... 6 rl/}W .............................................................. y,ge D e d N QMHLOA.......................
Identification of WPS followed by welder during welding of test cqu Testdate : ;
Reéférence du MOS suivi par le sou%eur durant I'épreuve | ...l %VF 2&4*—0“05-—06.&:7{9 de l'épreuve : 40/0?/ 2042-
Base material(s) welded | . ) . Thickness | . )
Nuance du(des} rzvatériau(x) de base  .....cceeenn.. 54240 ..... —-—304L ............................... Epaisseur': ............. 8 ........................
MANUAL OR SEMIAUTOMATIC VARIABLES FOR EACH PROCESS 2 Actual Values . .Range Qualified
. ) 9
Soudage manuel ou semi auto - Variables relatives au procédé (QW-350) Valeurs réelle Domaine de validité
Backing (metal, weld metai, welded from bothksides, flux, etc.) . - A 0] Y J({ ‘{/
Supporfgeﬁvvers (méz‘al, soudure, soudé des 2 cotés,flux, efc.) (QW-LOZ)‘ _— e W[\ ........ .. W R me/‘ . np/
ASME P-No to ASME P-No :
AMEE NS .8 SN, aw-aos) SR p. 8. 1p.&.. PilePl- Pix
Plate Pipe (enter diameter if pipe

Gle 1 Tube ((lndiquer le diamét‘rg epn Z:as detube) / .................. / ......................
Filler metal specification Classification .
Spécif. du métal d'apport : SFA.............. 5..-:..&...........Classiﬁcation (QW-404) EKsO&{/
Filler metal - 6 F6
Meétal d’apport F-N° Foi©@oiii Y
Consumable insert (GTAW or PA! ; .
ooy NJA . NIR
Filler Metal Product Form {solid/metal or flux cored/powder) (GTAW or PAW .
Type de métal d'apport (solide/métal ou enrobage de fiux/poud )(GT/“)WcuPA‘)Ag ) Nlﬂ ...................... N lﬂ ............
Deposit thickness for each process 8 4 6
Epaisseur de soudure déposée pour chaque procédé
Process 1 : g "nw 3 layers minimum mes D No e T PRI A M.K
Process2: ____ 3layersminimum [lYes [INo | e L L.
Welding position . . .
Posiﬁong e soudage(1G, 5G, etc.) (QW-405) ‘46 ............. F;]‘{l”@h%é"’@”d
Progression (uphill / downhill e 2> nm
Seng de souda(gg(montant/ des-z;endant) NZ"D‘ ........... pp e
Backing gas for GTAW, GMAW, or PAW, fuel gas for OFW r . . ot .
Gaz proi e%t. envers en T/G, MIG, MAG ou f-’lasma, combust.pour chalumeau (QW-408) \N‘k\‘@"‘* ........ \U\'\\“"A“'c‘\'\""“*.
GMAW transfer mode sPr K
Mode de transfert en MIG ou MAG (QW-408) - S/omyﬂ*c 619!2/ . Jhulse
GTAW welding current type / polarity N ’ A N [R

Type et polarité du couranfen7ic ~ ~ LRI AR
GUIDED BEND TEST RESULTS Essais de pliage guidé

Guided Bend Tests Type QW-462.2 (Side QW-462.3(a) (Trans. R&F) QW-462-3(b) (Lg. R&F)

Type de pliage 1 (Cété)) O (T(;.ravers. endroit & envers) 0 (long endroit & env.)
E—

Visual examination resuits . '

Examen visuel - résultats {QW-302-4)............ccoomrveerrerrrenreere: QIISFQQ“@/'I/ ........ oot e n et

Radiographic test resuits !

Examen ra%jograph{'fq‘ue - résultats) (QW-304)..... S 5’0// 73 F Cl"Vf ory. . .

(For altemative qualification of groove welds by radiography - Pour variante qualification souldures bout 3 bout par radiographie)

Fillet Weld - Fracture test / Length and percent of defects

Soudure d'angle - Essai de texture.. . / Longueur et pourcentage des défauts ...........ccovnnnnnn / ........... mm

Macro test fusion Fillet leg size " Concavity / Convexity

MaCcroscopie | ..o Dimens. du cordon ............... mm X mm Concavité / convexité.............. / ........... mm

Welding test conducted b

Essai dg soudage dirigé par: SIOM S, .....

Mechanical tests conducted by Laboratory test No 7

Essais mécaniques difigés Par: ......ocsisesaflonisimisienins ...Rapport d'essai labo n°........ L....ccc......

We certify that the statements in this record are correct and that the test coupons were prepared,
welded, and tested in accordance with the requirements of section IX of the ASME Code edition :

Nous certifions que les informations figurant dans ce document sont exactes et que les éprouvettes de . %{ A J(/
soudage ont été préparées, soudées et testées conformément aux exigences du Code ASME Section IX édition : €Q. O T 20'{’/

The present qualification has been made in the presence of SDMS who cerlifies the results,
La présente qualification a été réalisée en présence de SDMS qui en certifie les résultats. ‘

AR spssier ame
inspe D g g g g R YRy .
SDMS ¢ G LAURENT '///

Date (Date)  vecoverennn. 03/08/2042. ......... ?%n;gn&&v\i/?saa D e 04.76.64.99.87...%
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Les Condamines
761 Route de Valence S 4
CS 40004 Q e 3
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la chaudronnerie blanche 38160 SAINT-ROMANS

WELDER PERFORMANCE QUALIFICATION (WPQ) ACCORDING TO ASME 1X
CERTIFICAT DE QUALIFICATION DE SOUDEUR (QS) SUIVANT ASME IX

Welder Perfi R d N°:
) C:rtiﬁec;t c?e gzg%gggon?jzoéoudeur ne: Q 5 47— () a

Welder’ ; Cilock N - : . Sta No~

Noem gzg ssoZ?j':ir : bRﬂuCALEDMEM;;‘ZCUIeO ........ 26 ...... "._:,.‘..‘.,::,,.......;..'.Foi/;?;gn lg" : 50”586 ........

Weldi >d ’ . T ,

Proceosi sarars) use ATAW ke o lanval .

Identification of WPS followed by welder during welding of tesbtcoupo Test date : <
Référence du MOS suivi par le soudeur durant 'épreuve : ............ 345.% é) ,-.-.’b.t‘lﬂs ~0B......... Date de I'épreuve : 4 8/03 /2014

Eﬁgﬁcrg?f%?s')(sr%;g}/gigc) de base ... ASHESH3’12- ..... TPSDQL ....... Egggsne%srsa]zdlmnl ..............

MANUAL OR SEMIAUTOMATIC VARIABLES FOR EACH PROCESS Actual Values Range Qualified
Soudage manuel ou semi auto - Variables relatives au procédé (QW-350) Valeurs réelles Domaine de validité
Backing (metal, weld metal, welded from both sides, flux, etc. y ;
Supportgefwers dnétal, soudure, soudé des 2 cotés, fiux, efc.) (QW—ZIOZ) MQ .................... IMMQKC{WIM
ASME P-No - to ASME P-No
ASME P-No.....E0........ sur ASME P-No (QW-403) P.&..Ip8... Pvflop’ﬂ-'Mog
Plate Pipe (enter diameter if pipe
L 76te Ube (Indiquer le diametrs on Las de tube) 43,? >/431'me
Filler metal specification Classification N !
Spécif. du métal d’apport : SFA............ 5"'3 ............... Classification (QW-404) ERE?QOBL Wlth Fl/[&l" Oh/y
Filler metal F
Métal d’apport F-N° Forloe o E B

Consumable insert (GTAW or PAW) WIH! M W; h

Insert consommable (GTAWouPAW) — UILHOWSY ... LY TROY
Filler Metal Product Form (solid/metal or flux cored/powder) (GTAW or PAW) * J / aj 2{ /
Type de métal d'apport (solide/métal ou enrobage de flux/poudre) (GTAW ou PAW) 50/1 a. ﬂef . 50// /ﬂef&«
Deposit thickness for each process

: 6 % : 48.Hox
o o o Sl pour it o Olves Mo Nx 198, Tax, .

Process 1: 3 layers minimum [ Yes MNO

Process2: _____ 3layersminimum [OYes [ONe Lo e, L.

Welding position . )

Position de soudage(1G, 5G, etc.) (QW-408) .. A& . Al postlions

Progression (uphill f downhili) ‘ .

Seng de souda(gg(montant/ descendant) (/pb‘/[ ...... 0 Alll ..............

Backing gas for GTAW, GMAW or PAW, fuel gas for OFW ﬂ

Gaz profect. envers en TG, MIG, MAG ou Piasma, combust.pour chalumeau (QW-408) ...{1 rgon.... . Mgoh .............

GMAW transfer mode A’

Mode de transfert en MIG ou MAG (QW-409) R o 7 ¢ SR UA ...................

GTAW welding current type / polarity

Type et polarire? du couranten TIG ﬂC-EU .......... Afaﬂ/ .......
GUIDED BEND TEST RESULTS Essais de pliage guidé

Guided Bend Tests Type QW-462.2 (Side) O QW-462.3(a) 7§Trans. R&F) 1 QW-@SZ%(bl (Lg. R&F)

Type de pliage O (Coté) (Travers. endroit & envers) ’ {Long endroit & env.)

Visual examination resuits *

Examen visuel - résultats (QW-302-4)................. SaflSFaCfbry ..................................................................................................................

Radiographic test results

Examegn ra%jograph[gue_— résulfats) (QW-304)..................... gaﬂ‘SFa,dbr ettt et et st tear sereerranane erceereneeeneenens

(For alternative qualification of groove welds by radiography - Pour variante qualiffcation soudures bout a bout par radiographie)

Fillet Weld - Fracture test Length and percent of defects

Soudure d'angle - Essai de texture.......oeoovcodlonneeececenn Longueur et pourcentage des défauts ............cceee.n.. / ....................... mm

Macro test fusion Fillet leg size " Concavily / Convexity

Macroscopie | .....cveevveeevere e, Dimens. du cordon ....../A...mmMX........ mm Concavité / convexité........ / ................... mm

Welding test conducted b

Essai dg soudage dirigé par).{ .............. SD”.S .................................................................................

Mechanical tests conducted by Laboratory test No /

Essais mécaniques difiges Par . ......cceceverevveerevenenn. / ........................................................................... Rapport d'essai labon®.........4.........

We certify that the statements in this record are correct and that the test coupons were prepared,
welded, and tested in accordance with the requirements of section IX of the ASME Code edition :

Nous certifions que les informations figurant dans ce document sont exacles et que les éprouvettes de . ,b + A({d M
soudage ont été préparées, soudées et testées conformément aux exigences du Code ASME Section IX édition : $& 8.7 11L1

The present qualification has been made in the presence of SDMS who certifies the results.
La présente qualification a eté réalisée en présence de SDMS qui en certifie les résultats. )

SDMS 's Inspector name

Nom de l'inspecteur : a3 ..
. SDMS G, LAURENT 22z
Date (Date) - .............. 34/03/ ......... '{ .............. 'Sfatainn;gn&&v\‘/?saa: .......... 047664998 (&
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s D M S Certificat n° Page]
CS 40004 - 38160 ST-ROMANS 264848-1120-161917 171

Identification particuliére Rév,

Tél. 04 76 64 99 89
ISI 76835 CRO1 1

QW-484A WELDER PERFORMANCE QUALIFICATIONS (WPQ)
(See QW-301, Section IX, ASME Boiler and Pressure Vessel Code) @ S 4 5 é g
QW-484A CERTIFICAT DE QUALIFICATION DE SOUDEUR (WPQ)

(Voir QW-301, Section IX, Code ASME Chaudiéres et Appareils 8 pression)

Organization : SDMS Welder's name : BRANCALEONE Yann identification No. : BY
Organisation Nom du soudeur N° didentification
TEST DESCRIPTION / DESCRIPTION DE L'ESSAl
Identification of WPS followed : DMOS-141-BW-59/A X Test coupon [0 Production weld
Identification du DMOS suivi Coupon témoin Témoin de production
Specification and type/grade or UNS Number of base metal(s) : SA 240 (TP304L) Thickness {(mm): 7,6
Spécification et lype/grade ou N° UNS du mélal {des mélaux) de base ulilisé(s) Epalsseur (mm)
TESTING VARIABLES AND QUALIFICATION LIMITS / VARIABLES D'ESSA! ET LIMITES DE LA QUALIFICATION

Welding Variables (QW-350) Actual values Range qualified

Variables de soudage (QW-350) Valeurs ulilisées lors de Ia qualification Plage qualifise
Welding process(es) :
Procéds(s) de soudage GTAW GTAW Root and Cover
Type (i.e. : manual, semi-automatic) used
Type utilisé (manuel, semi-automatique) Manual Manual
Backing {with/without) GTAW without backing GTAW with or without backing
Support (avec, sans)
[ Piate [ Pipe (enter diameter, if pipe or tube) -

Tole Tube (préciser lo diamétre dans e cas d'un tubs) 86,9mm >= 25 mm
Base metal P-Number to P-Number .
Métal de base N° P sur N° P 8to8 1 through 15F, 34, and 41 through 4:
Filler metal or electrode specification(s) (SFA) (info only) GTAW SFA 5.9 /
Spécification(s) du métal d'apport ou de I'Slectrode (pour info seulement)
Filler metal or electrode classification(s) (info only) GTAW ER 3081 /
Classification(s) du métal d'apport ou de I'élecirode (pour info seulement)
Filler metal F-Number(s) GTAWFe Fo with backing
Maétal d'apport F N°
Consumable insert (GTAW or PAW)
Insert consommable (GTAW ou PAW} Nane None
Filler Metal Product Form (solid/metal or flux cored/powder) (GTAW or PAW) . .
Type de métal d'apport {sofide/métal ou enrobage de fuxipoudre) (GTAW ou PAW) Bare (solid) Bare (solid) or metal cored
Depos:t thickness for each process

i de soudure déposée pour chague prooédé
Process 1: GTAW 3layers minimum [ Yes [INo 7,6 mm 15,2mm Max
Process 2: 3layers minimum [JYes [INo
Position qualified (2G, 6G, 3F, etc.) 6G All
Position qualifide {2G, 6G, 3F, elc.)
Vertical progression (uphill or downhilf)
Sens de progression (montant ou descendant) Uphill Uphitt
Type of fuel gas (OFW)
Type de gaz combustible NiA NA
Inert gas backing (GTAW, PAW, GMAW) With With
Prolaction gazeuse envers (GTAW, PAW, GMAW)
Transfer mode (spray/globular or pulse to short circuit - GMAW) NA NA
Mode de transfert (spray/globulaire ou pulsé vers courl-circuit - GMAW)
GTAW current typelpolarity (AC, DCEP, DCEN) DCEN . DCEN
Type de courant et polarilé pour Is procédé GTAW (alternatif, continu polarité positive, continu polarité négative)

RESULTS / ResuLtats

Visual Examination of completed weld (QW-302.4) : Satisfactory
Examen visuel de la soudure terminée (QW-302.4)
[0 Transverse face and root bends [QW-462.3 (a)] [ Longitudinal bends [QW-462.3 (b)] [ side bends (QW-462.2)

Essais de pliage travers endroit ef envers [QW-462.3(a)] Essais de pliage longitudinaux [QW-462.3 (b)] Essais de pliage coté (QW-462.2)
[ Pipe bend specimen, corroslon-resistant weld metal overlay [QW-462.5 (c)] [ Plate bend specimen, corrosion-resistant weld metal overlay [QW-462.5 (d)]

Eprouvelte de pliage sur tube, rech tala fon [QW-462.5 (c)] Eprouvetle de pliage sur 16le, rechargement résistant & la comrosion [QW-462.5 (d)]
[ Pipe specimen, macro test for fusion [QW-462.5 (b)] [ Ptate specimen, macro test for fusion [QW-462.5 (e)]

Tube, macroscopie pour fusion [QW-462.5 (b)] T6le, macroscopie pour fusion [QW-462.5 (e)]

Type Result Type Result Type Result
Type Résultal Typs Résultat Type Résultat
/ / / / / /
Alternative Volumetric Examination Results (QOW-191) : Satisfactory RT [ or UT [ (check one) / (cocher run)
Resultat du contréle radiographique (QW-191)
Fillet weld - Fracture test (QW-181.2) : N/A Length and percent of defects : mm
Soudure d'angle - Texture af pourt ge des défaut!
[ Fillet weld in plate [QW-462.4 (b)] [ Fillet weld in pipe [QW-462.4 (c)]
Soudure d'angle sur tols [QW-462.4 (b)] Soudure d'angle sur tube [QW-462.4 (c}]

Macro examination (QW-184) : N/A Fillet size (mm) : X Concavity / Convexity (mm) :
Examen macroscopique Dimension de la soudure d'angle (mm) Concavité / convexité (mm)
Other tests : /
Aulres essals
Films or specimens evaluated by : Institut de soudure industrie, report 3546-  Company : Institut de soudure industrie, 18 rue du Bourgamon, 38400 Saint
25FZ2K-v1 Martin d'Héres
Films ou essais réalisés par Société
Mechanical tests conducted by : / Laboratory test No. : / 3
Essais mécaniques réalisés par Repére du laboraloire N

Welding supervised by : Mickaél BOURILLE, ASAP, 18 rue du Bourgamon, 38400 Saint Martin d'Héres
Soudaga supervisé par
We certify that the statements in this record are correct and that the test coupons were prepared weldh

Section IX of the ASME Boliler and Pressure Vessel Code.
Nous certifions fexaclitude des renseignements ci-avant et que les essals de soudage ont été préparés, soudés et lestés en accord avec les exigences de Ia Section IX du Codle ASME Chaudiéres et Appareils &

pression

L
A\
and tested indagg

<Tq

Organization / Organisation: SDMS
Date / Date : 23/07/2015 Certified by / Certifis par : Gilles LAURENT

www.asap-pression.com

FD/Sl/722/6



SDMS Qs 15-44

la chaudronnerie blanche”

Prolongation de validité par 'employeur tous les 6 mois
Confirmation of validity by employer for the following 6 months

Date Nom / Signature Fonction / Titre

Date Name / Signatur Position or tifle
oAb | -LAREMT 22| oot donnal ear/ WS
oll [ 14 7 - ] /

folio 2/2



Certificat n® Page
235627-1120-129634 171
Identification particuliére Rév.

IS 62544 ASME 0

QW-484A WELDER PERFORMANCE QUALIFICATIONS (WPQ)
(See QW-301, Section IX, ASME Boiler and Pressure Vessel Code) @ 5
QW-484A CERTIFICAT DE QUALIFICATION DE SOUDEUR (WPQ) wn
(Voir QW-301, Section IX, Code ASME Chaudiéres et Appareils & pression)

Welder's name : BRANCALEONE Yann Identification No. : BY
Nom du soudeur N° didentification

Organization : SDMS

Organisation

TEST DESCRIPTION / DESCRIPTION DE L'ESSA!

identification of WPS followed : 37648-DMOS-60 X Test coupon [ Production weld

Identification du DMQOS suivi Coupon témoin Témoin de production
Specification and type/grade or UNS Number of base metal(s) : AIS! 316L (1.4404) Thickness 20

{mmj:
Spécification et typsfgrade ou N° UNS du métal (des métaux) de base ulilisé(s) Epaisseur (mm)

TESTING VARIABLES AND QUALIFICATION LIMITS / VARIABLES D'ESSAI ET LIMITES DE LA QUALIFICATION

Welding Variables (QW-350) Actual values Range qualified
Variables de soudage (QW-350) Valeurs utilisées lors de la qualification Plage qualifiée
Welding process(es) :
P 6(5) de soudage GMAW GTAW Cover GMAW Root and Cover GTAW Cover
Type (i.e. : manual, semi-automatic) used Manual Manual
Type utilisé (manuel, semi-automatique)}
Backing (with/without) GMAW with backing GMAW with backing
Support (avec, sans) GTAW with backing GTAW with backing
I Piate [1 Pipe (enter diameter, If pipe or tube) -
Tole Tubs (préciser Je diamétre dans Je cas d'un tube) N/A >=73mm
Base metal P-Number to P-Number
Métal de base N° P sur N° P 8to 8 1 through 15F, 34, and 41 through 49
Filer metal or electrode specification(s) (SFA) (info only) GMAW SFA §.9 /
cification(s} du métal d'apport ou de I'électrode (pour info GTAWSFA 5.9
“rifler metal or electrode classification(s) (info only) GMAW ER308LSi /
Classification(s) du métal d'apport ou de I'électrode (pour info seulement) GTAW ER308L
Filler metal F-Number(s) GMAW F6 F6 with backing
Métal d'apport N GTAW F6 Cover F6 with backing
Consumable insert (GTAW or PAW)
Insert consommable (GTAW ou PAW) None None
Filler Metal Product Form (solid/imetal or flux cored/powder) (GTAW or PAW) . :
Type de métal d'apport (solide/métal ou enrobage de flux/poudrs) (GTAW ou PAW) Bare (solid) Bare (solid) or metal cored
Deposit thickness for each process
dure déposée pour chaque prooédé
Process 1: _GMAW 3 layers minimum Yes [1No 17mm Maximum to be welded
Process 2: GTAW 3 layers minimum [J Yes No 3mm 6mm Max
Position qualified (2G, 6G, 3F, etc.) 36 FVv
Paosition qualifiée (26, 6G, 3F, etc.) !
Vertical progression (uphill or downhm) . .
Sens de p ou " Uphill Uphill
Type of fuel gas {OFW) NA NA
Type de gaz combustible
inert gas backing (GTAW, PAW, GMAW)
Protection gazeuse envers (GTAM'/, PAW, ’GMAM None With or Without
Transfer mode (spray/globular or pulse to short circuit - GMAW)
Mode de fransfert (spray/globulaire ou pulsé vers court-circuit - GMAW) Spray Arc Spray Arc/Globular/Pulse
GTAW current type/polarity (AC, DCEP, DCEN) DCEN DCEN
Type de courant et polanité pour le procédé GTAW (altematif, continu polarité positive, continu polanité négative)
RESULTS / ResuLTaTS
sual Examination of completed weld (QW-302.4) : Satisfactory
....-Amen visuel de la soudure terminée (QW-302.4)
[ Transverse face and root bends [QW-462.3 (a)] [ Longitudinal bends [QW-462.3 (b)) X Side bends (QW-462.2)

Essais de pliage longitudinaux [QW-462.3 (b}] Essais de pliage c6té (QW-462.2)
[ Piate bend specimen, corrosion-resistant weld metal overlay [QW-462.5 (d)]
Eprouvelte de pliage sur tble, rech Y] jon [QW-462.5 (d}]
[ Plate specimen, macro test for fusion {[QW-462.5 (e)]
Tole, macroscopie pour fusion [QW-462.5 (e)]

Essais de pliage travers endroit et envers [QW-462.3(a)]

[1 Pipe bend specimen, corrosion-reslstant weld metal overlay [QW-462.5 (c)]
Eprouvette de pliage sur tube, rech ala ion f[QW-462.5 (c)]

[ Pipe specimen, macro test for fusion [QW-462.5 (b)]
Tube, macroscopie pour fusion [QW-462.5 (b)]

Type Result Type Result Type Resuit
Type Résultat Type Résultat Type Résultat
QW-462.2 Satisfactory QW-462.2 Satisfactory
QW-462.2 Satisfactory QW-462.2 Satisfactory

Alternative Volumetric Examination Results (QW-191) : Satisfactory RT [ or UT [0 (check one) / (cocher runy
Résultat du contrble radiographique (QW-191)

Fillet weld - Fracture test (QW-181.2) : N/A
Soudure d'angle - Texture

[ Fillet weld in plate [QW-462.4 (b)]

Length and percent of defecw /mm
etp

[ Fitlet weld in pipe [QW-462. 4 (31}

Soudure d'angle sur tble [QW-462.4 (b)]

Macro examination (QW-184) : N/A
Examen macroscopique

Soudure d'angle sur tube [QW-462.4 (c}]
Fillet size (mm) : N/A x N/A
Dimension de la soudure d'angle (mm)

Concavity / Convexity {(mm) :N/A
Concavité / convexité {mm)

Other tests : N/A

Autres essais
Films or specimens evaluated by : INSTITUT DE SOUDURE INDUSTRIE
Films ou essais réalisés par 13 rue du Vercors 69960 CORBAS
Mechanical tests conducted by : INSTITUT DE SOUDURE INDUSTRIE

Essais mécaniques réalisés par

Company : ASAP, 13 rue du Vercors 69960 CORBAS
Société

Laboratory test No. :
iXRepére du laboraloire

ISt 62544 ASME - Joint n°YB1

Soudage supervisé par

We certify that the statements in this record are corre

Section IX of the ASME Boiler and Pressure Vessel Code.
ci-avant ef que les essais de soudage ont été préparés, soudss et testés en accord avec les exigences de fa Section IX du Code ASME Chaudiéres et Appareils 8 pressio

itude des 1t

Nous certifions I'

Date / Date : 26/02/2014

13 rue du Vercors 69960 CORBAS
Welding supervised by : CHICHIGNOUD Loic ASAP 238 Y

and that the tes gﬁoug_gﬂ'é were prepared, welded and tested in accordance with the requirements of

Organization / Organisation. SDMS
Certified by / certiié par: LAURENT Gilles

WWW.asap-pression.com




SDMS

la chaudronnerie blanche’
Prolongation de validité par 'employeur tous les 6 mois

Confirmation of validity by employer for the following 6 months

Les Condamines
761 Route de Valence
CS 40004
38160 SAINT-ROMANS

QS 14.18

Fonction / Titre

Date Nom / Signature
Datle Name / Signatyrg ‘ Position or title
o8tk | 5.LARENT Caordonnodewr | EWS
oe |45 / 7 7
o8/15 i - Vi 7
ol I "l 6 " - ) 4 7
o8 /146 / = 7 7
/
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S D M S - Certificat n° Page|

CS 40004 - 38160 ST-ROMANS 264848-1120-161913 171
Tél. 04 76 64 99 99 Identification particuliére Rév.

I1S1 76835 CRO1 1

QW-484A WELDER PERFORMANCE QUALIFICATIONS (WPQ)

(See QW-301, Section IX, ASME Boiler and Pressure Vessel Code) :
QW-484A CERTIFICAT DE QUALIFICATION DE SOUDEUR (WPQ)
(Voir QW-301, Section IX, Code ASME Chaudiéres et Appareils & pression) -

Organization : SDMS Welder's name : DA COSTA Agostinho Identification No. : DA
Organisation Nom du soudeur N° d'identification
TEST DESCRIPTION / DESCRIPTION DE L'ESSA!
tdentification of WPS followed : DMOS-141-BW-59/A et DMOS-141-BW-63/A B Test coupon [ Production weld
Identification du DMOS suivi Coupon témoin Témoin de production
Specification and type/grade or UNS Number of base metal(s) : SA 240 (TP304L) Thickness (mm): 58and7,6
Spécilication et lype/grade ou N° UNS du métal (des métaux) de base ulilisé(s) Epaisseur {mm)
TESTING VARIABLES AND QUALIFICATION LIMITS / VARKBLES D'ESSAI ET LIMITES DE LA QUALIFICATION
Welding Variables (QW-350) ‘ Actual values Range qualified
Variables de soudage (QW-350) Valeurs utilisées lors de la qualification Plage qualifidée
Welding process(es) :
é(s) de soudage GTAW GTAW Root and Cover
Type (i.e. : manual, semi-automatic) used Manual Manual
Type ulilisé (manuel, semi-aufomatique}
Backing {with/without) GTAW without backing GTAW with or without backing
Support (avec, sans} ]
[ Piate [X Pipe (enter diameter, if pipe or tube) 13,7mm >=13.7mm
Téle Tube (préciser le diamalre dans e cas d'un tube) 88,9mm .
Base metal P-Number to P-Number .
Métal de base N° P sur N° P 8to 8 1 through 15F, 34, and 41 through 4:
Filler metal or electrode specification(s) {(SFA) (info only) GTAW SFA 5.9 /
Spécification(s) du mélal d'apport ou de I'électrode (pour info seulement)
Filler metal or electrode classification(s) (info only) GTAW ER 308L /
Classification(s) du mélal d'spport ou de I'élecirode (pour info seulement)
Filler metat F-Number(s) GTAW F6 F6 with backing
Métal d'apport F N*
Consumable insert (GTAW or PAW)
Insert consommable (GTAW ou PAW) None None
Filler Metal Product Form (solidimetal or flux cored/powder) (GTAW or PAW) . .
Type de métal d'apport (solide/métal ou enrobage de fuxpoudre) (G TAW ou PAW) Bare (solid) Bare (solid) or metal cored
Deposit thickness for each process 58mm
Epalsseur de soudure déposée pour chaque procédé 4
Process 1: GTAW 3layers minimum [ Yes [JNo 7,6 mm 15,2mm Max
Process 2: 3layers minimum [JYes [INo
Position qualified (2G, 6G, 3F, etc.) 6G All
Position qualifiée (2G, 6G, 3F, elc.}
Vertical progression (uphill or downhill)
Sens de prograssion {montant ou descendant) Uphill Uphill
Type of fuel gas (OFW)
Type de gaz combustible NiA NiA
Inert gas backing (GTAW, PAW, GMAW) With With
Protaction gazeuse envers (GTAW, PAW, GMAW)
Transfer mode (spray/globular or pulse to short circuit - GMAW) NA NA
Mode de transfert (spray/globulalre ou pulsé vers courl-circuit - GMAW)
GTAW current type/polarity (AC, DCEP, DCEN) DCEN DCEN
Type de courant et polarité pour e procédé GTAW (alternalif, continu polarité positive, continu polarité négative)
RESULTS / ResuLTATS
Visual Examination of completed weld (QW-302.4) : Satisfactory
Examen visuel de la soudure terminée (QW-302.4)
[ Transverse face and root bends {QW-462.3 (a)} ] Longitudinal bends [QW-462.3 (b)] [1 Side bends (QW-462.2)
Essais de pliage travers endroit et envers [QW-462.3(a)] Essais de pliage longitudinaux [QW-462.3 (b)] Essals de pliage colé (QW-462.2)
[ Pipe bend specimen, corrosion-resistant weld metal overlay [QW-462.5 (c)] [ Plate bend specimen, corrosion-resistant weld metal overlay [QW-462.5 (d)]
Eprouvette de piiage sur tube, rechargement résistant & la corosion [QW-462.5 (c)] Eprouvetle de pliage sur t6le, 5! ala [QwW-462.5 (d)]
[ Pipe specimen, macro test for fusion [QW-462.5 (b)] [ Piate specimen, macro test for fusion [QW-462.5 (e)]
Tubs, macroscopie pour fusion [QW-462.5 (b)] Tdle, macroscopie pour fusion [QW-462.5 ()]
Type Resuit Type Result Type Resuit
Type Résultat Type Résultat Type Résullat
/ / / / / /
Alternative Volumetric Examination Results (QW-191) : Satisfactory RT B or UT [ (check one) / (cocher fun)
Résullal du contréle radiographique (QW-131)
Fillet weld - Fracture test (QW-181.2) : N/A Length and percent of defects : mm
Soudure d'angle - Texture Long el p des défaut:
[0 Fitlet weld in plate [QW-462.4 (b)] [] Fillet weld in pipe [QW-462.4 (c)]
Soudure d'angle sur tole [QW-462.4 (b)] Soudure d'angle sur tube [QW-462.4 (c)]
Macro examination (QW-184) : N/A Fillet size {(mm) : x Concavity / Convexity {mm) :
Examen macroscopique Dimension de la soudure d'angle (mm) Concavité / convexité (mm)
Other tests : /
Aulres essais
Films or specimens evaluated by : Institut de soudure industrie, report 3546~ Company : Institut de soudure industrie, 18 rue du Bourgamon, 38400 Saint
25FZ2K-V1 Martin d'Héres
Films ou essais réalisés par Société
Mechanical tests conducted by : / Laboratory test No. : / %
Essais mécaniques réalisés par Repére du laboratoire bRE
Welding supervised by : Mickaél BOURILLE, ASAP, 18 rue du Bourgamon, 38400 Saint Martin d'Héres A g
Soudage supervisé par ‘,.7:9\“3"1 = /
We certify that the statements in this record are correct and that the test coupons were prepared, wélted and tested ¥ rdance with the requirements of

Section IX of the ASME Boiler and Pressure Vessel Code.
Nous certifions 'exactitude des renseignements ci-avant et que les essais de soudage ont été préparés, soudés et testés en accord avec les exigences de la Section IX du Code ASME Chaudiéres et Appareils &

pression
Organization / Organisation. SDMS

Date / pate : 23/07/2015 Certified by / Ceriifié par : Gilles LAURENT Signature / s -

Www asap-pression.com SDMS : G.W
04 76 64 99 87

FD/Sl/722/6



SDMS QS 15_43

la chaudronnerie blanche”

Prolongation de validité par 'employeur tous les 6 mois
Confirmation of validity by employer for the following 6 months

Date Nom / Signature Fonction / Titre

Date Name / Signature ~ Position or title
o1HE | <. LAVREUT - Gordonnofeer [ EWYS
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o
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Certificat n° Page|
235627-1120-129635 111
Identification particuliére Rév,

1S1 62544 ASME 0

QW-484A WELDER PERFORMANCE QUALIFICATIONS (WPQ) |
(See QW-301, Section IX, ASME Boiler and Pressure Vessel Code)

QW-484A CERTIFICAT DE QUALIFICATION DE SOUDEUR (WPQ)
{Voir QW-301, Section IX, Code ASME Chaudiéres et Appareils & pression)

)5 1419

Organization : SDMS Welder's name : GAIFFIER Ludovic Identification No. : GL
Organisation Nom du soudeur N° didentification
TEST DESCRIPTION f DESCRIPTION DE L'ESSAI
identification of WPS foliowed : 37648-DMOS-60 Test coupon [ Production weld
Identification du DMQS suivi Coupon témoin Témoin de production
Specification and type/grade or UNS Number of base metal(s) : AIS/ 316L (1.4404) Thickness 20
{mm):
Spécification et type/fgrade ou N* UNS du métal (des métaux) de base utilisé(s) Epaisseur (mm)
TESTING VARIABLES AND QUALIFICATION LIMITS / VARIABLES D'ESSAI ET LIMITES DE LA QUALIFICATION

Welding Variables (QW-350) Actual vaiues Range qualified

Variables de soudage (QW-350} Valeurs utilisées lors de la qualification Piage qualifiée
Welding process(es) :
F 6(5) de soudage GMAW GTAW Cover GMAW Rootand Cover GTAW Cover
Type (i.e. : manual, semi-automatic) used Manual Manual
Type utilisé (manuel, semi-automatique}
Backing (with/without) GMAW with backing GMAW with backing
Support (avec, sans) GTAW with backing GTAW with backing
X Plate [ Pipe (enter diameter, if pipe or tube) =

Téle Tube (préciser le diamétre d’ans le cas d'un tube) NA >=73mm
Base metal P-Number to P-Number
Métal do base N* P sur N° P 8t 8 1 through 15F, 34, and 41 through 49
" "er metal or electrode specification(s) (SFA) (info only) GMAW SFA 5.9 ;

. sfication(s) du métal d'apport ou de Iélectrode {pour info seulement) GTAW SFA 6.9

Fitler metal or electrode classification(s) (info only) GMAW ER308L S} /
Classification(s) du métal d'apport ou de I'électrode (pour info seulement) GTAW ER308L
Filler metal F-Number(s) GMAW F6 F8 with backing
Métal dapport F N GTAW F6 Cover F6 with backing
Consumable insert (GTAW or PAW)
Insert consommable (GTAW ou PAW) None None
Filler Metal Product Form (solid/metal or flux coredlpowder) (GTAW or PAW) : ;
Type de metal dapport (solide/meétal ou bage de fluxp ) (GTAW ou PAW) Bare (solid) Bare (solid) or metal cored

Deposit thlckness for each process
Epaisseur de soudure déposée pour chaque procédé

Process 1: _GMAW 3layers minimum X Yes [JNo 17mm Maximum to be welded
Process 2: GTAW 3 layers minimum [IYes X No 3mm 6mm Max
Position qualified (2G, 6G, 3F, etc.) 3G EV
Position qualifide (2G, 6G, 3F, efc.) ’
Vertical progress:on {uphill or downhill) Uphill Uphill
Sens de prog ou )
Type of fuel gas {OFW)
Type de gaz combustible N/A N/A
inert gas backing (GTAW, PAW, GMAW) .
Protection gazeuse envers (GTAW, PAW, GMAW) None With or Without
Transfer mode (spray/globular or pulse to short circuit - GMAW)
Mode de transfert (spray/globulaire ou pulsé vers court-circuit - GMAW) Spray Arc Spray Arc/Globular/Pulse
GTAW current type/polarity (AC, DCEP, DCEN) DCEN DCEN
Type de courant et polarité pour le procédé GTAW (alternatif, continu polanité positive, continu polarité négative)
RESULTS / ResuLTATS
{ 1al Examination of completed weld (QW-302.4) : Satisfactory
Y....amen visuel de la soudure terminée (QW-302.4)

[ Transverse face and root bends [QW-462.3 (a)] [ Longitudinal bends [QW-462.3 (b)] Xl Side bends (QW-462.2)

Essais de pliage travers endroit et envers [QW-462.3(a}} Essais de pliage longitudinaux [QW-462.3 (b)] Essais de pliage c61é (QW-462.2)
[1 Pipe bend specimen, corrosion-resistant weld metal overlay [QW-462 5{(c)] [ piate bend specimen, corrosnon-resistant weld metal overlay [QW-462.5 (d)]

Eprouvette de pliage surtube, i it alac ion [QW-462.5 (c)] Eprouvette de pliage sur tble, recharg ta la ion fQW-462.5 (d)]
{1 Pipe specimen, macro test for fusion [QW-462.5 (b)] [ Plate specimen, macro test for fusion [QW-462.5 (e)]

Tube, macroscopie pour fusion [QW-462.5 (b)] Téle, macroscopie pour fusion [QW-462.5 (s)]

Type Result Type Result Type Resuit
Type Résultat Type Résulfat Type Résultat
Qw-462.2 Satisfactory QW-462.2 isfactory
QW-462.2 Satisfactory QW-462.2 Satlsfactory
Alternative Volumetric Examination Results (QW-191) : Satisfactory RT X or UT [] (check one) / (cocher Fun)
Résultat du contrle radiographique (QW-191)
Fillet weld - Fracture test (QW-181.2) : N/A Length and percent of defects : /mm
Soudure d'angle - Texture Longueur et pourcentage des défauts
[ Fillet weld in plate [QW-462.4 (b)] [ Fitlet weld in pipe [QW-462.4 (c)]
Soudure d'angle sur téle [QW-462.4 (b)] Soudure d'angle sur tube [QW-462.4 (c)]

Macro examination (QW-184) : N/A Fillet size {mm) : N/A x N/A Concavity / Convexity (mm) :N/A
Examen macroscopique Dimension de la soudure d'angle (mm) Concavité / convexité (mm)
Other tests : N/A
Autres essals
Films or specimens evaluated by : INSTITUT DE SOUDURE INDUSTRIE Company : ASAP, 13 rue du Vercors 69960 CORBAS
Films ou essais réalisés par 13 rue du Vercors 69960 CORBAS Société
Mechanical tests conducted by : INSTITUT DE SOUDURE INDUSTRIE Laboratory test No. : IS/ 62544 ASME - Joint n°LG1
Essais mécaniques réalisés par - 13 rue du Vercors 69960 CORBAS- /; Repére du faboratoire

Welding supervised by : CHICHIGNOUD Loic ASAP 238
Soudage supervisé par
We certify that the statements in this record are correct and that the

Section IX of the ASME Boiler and Pressure Vessel Code.
Nous certifions Fexactitude des renseignements ci-avant ef que les essais de soudage ont élé préparés, soudss et lestés en accord avec les exigences de la Section IX du Code ASME Chi

‘\3%96}\5 were prepared, welded and tested in accordance with the requirements of

g

Hsdp

et App

Organization / Oganisation. SDMS
Date / pate : 26/02/2014 Certified by / Centifis par: LAURENT Gilles Signature / Signature :
WWW.asap-pression.com




SDMS

la chaudronnerie blanche®

Les Condamines
761 Route de Valence
CS 40004
38160 SAINT-ROMANS

Qs 14 _4149

Prolongation de validité par 'employeur tous les 6 mois
Confirmation of validity by employer for the following 6 months

Date Nom / Signature Fonction / Titre

Date Name / Signatuge, » Position or title
OBMy | G.LAVREUT &&= Leordonnafewy /| £WS
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