ZIEMANN GRUPPE PQR
ZIEMANN-FRANCE S.A.S.

Procedure Qualification Record No, / Dat
Q:JOBT;IC::;EH :eahl&:)cdi ggéraet(c:)?r; deOSoudage Ne Ql 01 e 19/01/01
WPS No./DMOSN* 4 091pq cev 4. daked A5/ M3

Welding Process (es)/
Procédé(s) de soudage GTAW Tandem

Types (Manusl, Automatic, Semi-Auio.) Manual

JOINTS (QwW-402)
7 SN
2
: Groove Design of Test Coupon
{For combination qualifications, the deposited weld metal thickness shall be recorded for each filler metal or prosess used.)
Base Metals (QW-403) / Métaux de base Postweld Heat Treatment (QW-407) /
Traitement Thermique aprés soudage
Material Spec. / Spéc. Matériau SA 240 Temperature / Température  None
Type or Grade / Type ou Grade Type 304L Time | Temps N/A
P-No. 8 to P-No. 8 QOther / Autres N/A
Thickness of Test Coupon/ Epaisseur 5 mm
Other / Autres N/A
Gas (QW-408) Gaz
Percent Composition
Gas Mixture Flow Rate / Débit
Fiiter Metals (QW-404) / Métaux d’apport Shielding / Protection  Argon 99.996 % 8 - 10 I/mn
SFA Specification 5.9 Trailing / Trainard None - Ve A
A AWS Classification ER 308L ( %Cid) Backing / Envers Argon 99.996 % 8 - 10 I/mn
Filler Metal F-No. / Métal d’'apport F-N° 6
Weld Metal Analysis A-No. 8 Electrical Characteristics (QW-405) / Caractérisliques électriques
ﬁ\ Size of Filler Metal / & métal d'apport 2.4 oo Current / Courant De
« " Other / Autres N/A Polarity / Polarite negative
k' Weld Metal Thickness / 5 mm Amps. / Intensité 1: 110 A Volts / Tension 1; 14 vV
Epaisseur du métal déposé 2: 65 A 2: 12V
Tungsten Electrode Size / & Electrode Tungsténe 2.4 mm
Position (QW-405} / Position Other / Autres N/A
Position of Groove / Position de soudage 36 k
Weld Progression / Sens de soudage Uphill Technique (QW-410} / Technique
Other / Autres N/A Travel Speed / Vitesse de soudage N/A
String or Weave Bead / Droit ou en balayant String
Oscillation / Variation N/A
Preheat (QW-406) / Préchauffage Multipass or Single Pass {per side) / Single
Passe(s) simple ou multiples (par cété)
Preheat Temp. / Temp. préchauffage 15 °C Single or Multiple Electrodes / Single
Electrodes simples ou muitiples
Interpass Temp. / Temp. entre passes  N/A QW-410.11 : Close to out of chamber Not used
Other / Autres N/A QW-410.64 : Use of thermal processes Not used
Other / Autres N/A Y ,3
SDMS
Nom : Ce QVLQQ)%‘\
-1/32- Date : A G [0 SAS
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Tensile Test (QW-150)
Essai de traction

PQR No. Q101

Ultimate Ultimate Type of
Specimen No. Width Thickness Area Total Load Unit Stress Fallure &
Eprouvelte N° Largeur {mm) Epaisseur (mm) Surface {(mm?) Charge de ruplure Résistance d 12 Location
rupture (Nfmm®) | Type de rupture et
emplacement
QW~462.1(a) 19.05 5.1 97.15 59.40 611 WM
Qw-462.1(a) 19.00 5.1 96.90 57.75 586 WM
Qw462.1( )
QW-462.1( )
Guided-Bend Tests (QW-160)
Essais de pliage
Type and Figure No. Result / Résultats
QW-462. 3 (a) face 180° : satisfactory
QW-462. 3 (a) face 180° ; satisfactory
QW-462. 3 (a) root 180° : satisfactory
QW-462. 3 (a) root 180° ; satisfactory
Toughness Tests (QW-170)
Essais de résilience
impact Values Drop Weight Break (Y/N)
Specimen No. Notch Location | Notchtype | Test Temp. Valeur relevées Cassure par choc au
Eprouvette N° Emplacement de Type Temp. Ft.ibs.!/J % Shear Mils / mm Mouton vertical (O/N)
'encoche d'encoche d'essais % cisalllage
——
/ \
Comments / Commentaires :
Fillet-Weld Test (QW-180) / Essais soudage d'angle
Result Satisfactory: Yes N/A No/  N/A Penetration into Parent Metal: Yes N/A No/ N/A
Résultats satisfaisants: Oui Non Pénétration dans métal de base : Oui Non
Macro- Results / Résultats macrographiques N/A
Other Tests / Autres tests
Type of Test / Type de test N/A
Welder's Name / CEYHAN Erdogan ; Clock No. / 121 : 21 Stamp No. / 121 ; 21
Nom soudeur ALPASLAN Fehrat N* malricule N° poingon
Tests conducted by / A. BRITSCHGI Laboratory Test No. / 05/01/0035A

Essais supervisés par

N* d’

is laboratoire

We certify that the statements in this record are correct and that the test welds were prepared, welded, and tested in accordance with the
requirements of Section IX of the ASME Code.
Nous certifions que les déclarations fiates sur ce formulaire sont correctes et que les essais de soudage ont été préparés, soudés et contrblés en
accord avec les critéres de la section IX du code ASME.

Date 20/01/04

Rev, 1 ¢ Edn\”o?’tzl cxTec \“0(‘.

Manufacturer / Constructeur

By / par

Recernined RevAd AL AB04.43

_2/32_

ZIEMANN-FRANCE

TG, ZIEMANN-FRANCE

POR 20302655 rev02
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ZIEMANN GRUPPE

PQR

ZIEMANN-HENGEL SA & ZIEMANN-SECATHEN SA

Procedure Qualification Record No_/ Date
Qualification de Mode Opératoire de Soudage N° Q1 02 19/01/01
WFS No./ DMOS N*° 1 1P3
Welding Process (es)/
Procédé(s) de soudage GTAW
Types (Manual, Automatic, Semi-Auto.) Manual
JOINTS (QW-402)
e
\ AL /

Groove Design of Test Coupon

{For combination qualifications, the deposited weld metal thickness shall be recorded for each filler metal or process used.)

Base Metals (QW-403} / Métaux de base

Postweld Heat Treatment (QW-407) /
Traitement Thermique aprés soudage

Material Spec. / Spéc. Matériau SA 240 Temperature / Température  None
T'ype or Grade / Type ou Grade Type 304L Time / Temps N/A
P-No. 8 {o P-No. 8 Other / Autres N/A
Thickness of Test Coupon/ Epaisseur 1.5 mm
Other / Autres N/A
Gas (QW-408) Gaz ; o
Percent Composition
Gas Mixture Flow Rate / Débit
Filter Metals (QW-404)} / Mélaux d'apport | Shielding / Protection  Apgon 99.996 % 8- 10 I/mn

SFA Specification 5.9 Trailing / Trainard
AWS Classification ER 308L Backing / Envers Argon 99.996 % 8 - 10 I/mn
Filler Metal F-No. / Métal d'apport F-N° 6
Weld Metal Analysis A-No. 8 Electrical Characteristics (QW-408) / Caracléristiques électriques
Size of Filler Metal /| @ métal d'apport 1.6 Current / Courant bC
Other / Autres N/A Polarity / Polarité negative
\é\:;?sizf? LZ';C;;?;Z;osé 1.5 mm Amps. / Intensité 45 A 7 Volts / Tension 10 V

Tungsten Electrode Size / & Elecirode Tungsténe 2.4 mm

Position (QW-405) / Position Other / Autres N/A

Position of Groove / Position de soudage 16
Weld Progression / Sens de soudage N/A Technique (QW-410) / Téchnique
Other / Autres N/A Travel Speed / Vitesse de soudage N/A

String or Weave Bead / Droit ou en balayant String

Oscillation / Variation N/A

Preheat (QW-406) / Préchauffage Multipass or Single Pass (per side) / Single

Passe(s) simple ou multiples (par coté)
Preheat Temp. / Temp. préchauffage 15 °C Single or Multiple Electrodes / Single

Electrodes simples ou multiples
Interpass Temp. / Temp. entre passes  N/A Other / Autres N/A
Other / Autres N/A

-4/32-
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PQR No. Q102

Tensile Test (QW-150}

Essai de traction

‘ Ulimate Ultimate Type of
Specimen No. Width Thickness Area Total Load Unit Stress Fallure &
Eprouvetie N° Largeur (mmy) Epaisseur {mm) Surface (mm®) Charge de rupture Résistance 3 g Location
{kN)} rupture {Nfmm?) Type de rupture el
emplacement
QW-462.1(a) 18.90 1.3 24.57 12.86 523 WM
QW-462.1(a) 18.90 1.3 24.57 13.31 542 WM
QW-462.1( )
QW-462.1( )
Guided-Bend Tests (QW-160)
Essais de pliage
Type and Figure No. Result / Résultats
QW-462. 3 (a) face 180° ! sotisfactory
QW-4862. 3 (a) face 180° ; satisfactory
QW-462. 3 (a) root 180° : satisfactory
QW-462. 3 (a) root 180° ; satisfactory

Toughness Tests (QW-170)

Essais de résilience

Impact Values Drop Welght Break (YIN)
Specimen No. Notch Location | Notchtype | Test Temp. Valeur relevées Cassure par choc au
Eprouvette N° Emplacement de Type Temp. Ft.lbs. /J % Shear Mils /mm Mouton vertical (O/N)
'encoche d'encoche d'essals % cisailtage
/
e
Comments | Commentaires
Fillet-Weld Test (QW-180) / Essais soudage d'angle

Result Satisfactory: Yes N/A No/ N/A Penetration Into Parent Metal: Yes N/A No!/ N/A

Résultats satisfaisants: Oui Non Pénétration dans métal de base : Oui Non

Macro- Results / Résultats macrographiques N/A

Other Tests / Autres tests

Type of Test / Type de test N/A

Welder's Name / CUMA Sural Clock No./ 49 Stamp No. / 69

Nom soudeur N* matricule N* poingon

Tests conducted by / A. BRITSCHGT Laboratory Test No. / 05/01/0050¢C

Essais supervisés par N* d’essais laboratoire

We certify that the statements in this record are correct and that the test welds were prepared, welded, and tested in accordance with the

requirements of Section 1X of the ASME Code.

Nous certifions que les déclaralions fiates sur ce formulaire
accord avec les critéres de la section IX du code ASME.

Date 19/01/01

PQR 20

sont correctes et que les essais de soudage ont été préparés, soudés el contrbiés en

Manufacturer / Constructeur ZIEMANN-HENGEL/SECATHEN
By / par ’

-5/32~
302655 rev02 Tél 03 88 00 3940 - Fax 03 88 00 12 38
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Y (eld Metaf Analysis A-No.

ZIEMANN GRUPPE

ZIEMANN-FRANCE S.A.S.

PQR

Procedure Qualification Record No. /
Qualification de Mode Opératoire de Soudage N°

WPS No./ DMOS N° 91P7BTS

Date

Q158

03/11/2008

B o o) LBW (Laser Beam Welding), App. 17 (seam weld)

Procédé(s) de soudage

Types (Manual, Avtomatic, Semi-Auto. ) Machine

JOINTS (Qw-402)

Groove Design of Test Coupon

{For combination qualifications, the deposited weld metal thickness shall be fecorded for each filler melal or process used.)

Postweld Heat Treatmyegi (QW-
Traitement Thermigue.

aprés soudag

SA 240

Temperature / Température None

Material Spec. / Spéc. Matériau
Type or Grade / Type ou Grade Type 316L Time / Temps N/A
P-No. 8 to P-No. 8 Other / Autres N/A

Thickness of Test Coupon/ Epaisseur  Plate: 1,5 mm / 1,5 mm

Epaisseur de penelration

Thickness of penetration / Full penetration

Other / Autres N/A

SFA Specification

Percent Composition

AWS Classification

i

}—Filler Metal F-No. / Métal d'apport F-N°

Size of Filler Metal / @métal d'apport

Other / Aulres

Weld Metal Thickness /
Epaisseur du métal déposé

Gas Mixture Flow Rate / Débit
X.d'8ppc Shielding / Protection
N/A Trailing / Trainard | Proprietary information
N/A Backing / Envers
N/A
N/A a
N/A Puissance / Energy
N/A Pulse / Pulsation :
N/A Distribution d'énergie / Proprietary information
Energy distribution

Position of Groove / Position de soudage N/A

Distance focale / focal
Travel Speed / Vitesss|

Weld Progression / Sens de soudage

N/A Method cleaning / Nettoyage

Other / Autres See Appendix 17, fig. 17-5 Oscillation / Variation

Angle of beam axis / Angle faisceau

Cleaning with alcohol

N/A
90° / plate surface

Preheat Temp. / Temp. préchauffage 15 °¢

Type and Mode!l equipment

Rofin Sinar, SLAB DC 025

Wash pass

cotés

interpass Temp. / Temp. entre passes  N/A

Single or Multiple Pass (per side) /
Mono ou multipasses (par c6té)

Other / Autres N/A

Use of thermal processes

Lens cooling / Température de la
lentille

1 vs. 2 side welding / Soudage tou2 One side welding

None

Single

None
20 °¢

—7/32-
POR 20302655 rev02 oo




PQR No. Q158

Tensile Test (QW-150)
Essai de traction

. . . Ultimate Type-of
“SpeclmenNo., Width- Thickness Area - X Total Load. Failure &
‘Eprouvetie N*- -~ - Largeur | Epaisseur{mm) Suiface (mm®) | -Charge'de rupture | _  Location
AR {mm : N 7 Type de rupture et -
S D S - L Lo L emplatement .\
App. 17, Before 29.92 0.73 21.8 12.3¢9 WM
App. 17, Before 29.77 0.73 21.7 12.66 WM
App. 17, After 29.81 0.60 17.8 10.91 WM
App. 17, After 29.12 0.60 17.4 9.7 WM

Guided-Bend Tests (QW-160)

Essais de pliage
FlgureMo, < o Lot o0 Dpetore after. .
App. 17, fig. 17-13 bend B {face) 180° ; satisfactory 180° ; satisfactory
App. 17, fig. 17-13 bend B {face) 180° ; satisfactory 180° ; satisfactory
App. 17, fig. 17-13 bend A {face) 180° : satisfactory 180° ; satisfactory
App. 17, fig. 17-13 bend A (face) 180° ; satisfactory 180° ; satisfactory

e Toughness Tests (QW-170)
! Essais de résilience

| — ]
Comments / Commentaires ;
Flilet-Weld Test (QW-180) / Essais soudage d'angle
T ."'f.i"““"“‘Resuk&ﬂsfactoryr'\'er"' N7& -~ “Nol~ N/A = ~Peneuation Tnto Parent Metal: Yes = ~ "NJAT T N6l N/A T
{ Résultats satisfaisants: Oul Non Pénétration dans métal de base : Oul Non

.

Macro- Results / Résultats macrographiques N/A

Other Tests / Autres tests

Type of Test/ Type de test 2 Macro Tests “before” and 2 Macro Tests “"after”, Results : Satisfactory, report N°

EXM/05/08/1660. A, B,

Bursting test in accordance with the requirements of U6-101 Appendix 17

Results: see bursting test report "316L-1.5/1.5mm dated 03/11/08"
Weider's Name / H Clock No. / Stamp No./ 106
Nom soudeur ACKER Frédéric N* matricule 106 N* poingon
Tests conducted by / F - NOEL Laboratory Test No. / EMS OS/0B/1660 A, B, E, F

N*d' is laboratolre

Essais supervisés par
We certify that the statements In this record are correct and that the test welds were prepared, welded, and tested In accordance with the

requirements of Section iX of the ASME Code.
Nous cerlifions que les déclarations fiates sur ce formulaire sont comectes et que les essais de soudage ont été préparés, soudés et contrélés en

accord avec les critéres de fa section IX du code ASME.

Manufacturer / Constructeur ZIEMANN-FRANCE S.A.S

Date 03/11/2008 r4 af, T;ﬁ By/par F, NOEL, ZIEMANN-FRANCE S.A.S
~8/32- 9% wj et

PQR 20302655 reVQZ%“
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11, qual Heyalt
67540 OSTWALD

Tél. : 03.68.66.66.76
Fax : 03.88.66.70.69

MECASEM
RAPPORT D'ESSAIS N° EXM/OS/08/1660.E (1/1)
REPORT N° EXM/OS/08/1660.E (1/1)
Client / Customer : ZIEMANN - Route de Sarrebourg — 67260 SARRE-UNION

N° Commande / Order : F08-0146/Z21010
Spécification / Spec : ASME VIII Division1 Appendix 17

Objet : Tole ép.1,5 mm/ 1,5 mm, nuance 316L, soudure laser linéaire.
Subject : Plate thickness 1,5 mm /1,6 mm, grade 316L, laser linear weld.

Date d’essai / Test date : 24.11.2008

EXAMEN MACROGRAPHIQUE
MACRO EXAMINATION

Repére / N° : WPS91P7 vor seam Fig.17-8
Grossissement / Magnification : ~ 5,6 : 1

Réactif / Reagent : FeCls + HCI

Interprétation : Ni fissure, ni collage.
Result : No crack, no lack of fusion.

Date d’émission / Publishing date : 27.11.2008

Opérateur : JMOCHICA Responsable: M. DY EWICZ

Operator 7 (ﬁf Responszble
oY
plles

"\, CLavpel. a.slvsle,q
-11/32-
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11, quai Heydt
67540 OSTWALD
Tél. : 03.88.66.66.76
Fax: 03,88.66.70.65

RAPPORT D'ESSAIS N° EXM/OS/08/1660.F (1/1)
REPORT N° EXM/OS/08/1660.F (1/1)
Client / Customer : ZIEMANN — Route de Sarrebourg — 67260 SARRE-UNION

N° Commande / Order : F08-0146/Z1010
Spécification / Spec : ASME VIII Division1 Appendix 17

Objet : Tole ép.1,5 mm /1,5 mm, nuance 316L, soudure laser linéaire.
Subject : Plate thickness 1,5 mm /1,5 mm, grade 316L, laser linear weld.

Date d’essai / Test date : 24.11.2008

EXAMEN MACROGRAPHIQUE
MACRO EXAMINATION

Repére / N° : WPS91P7 nach seam Fig.17-8
Grossissement / Magnification : ~ 5,6 : 1

Réactif / Reagent : FeCls + HCI

Interprétation : Ni fissure, ni collage.
Result : No crack, no lack of fusion.

Date d’émission / Publishing date : 27.11.2008

Opérateur : JMOCHICA Responsable: M. DYRLEWICZ
Responsible

Operator 7 /S
A4
0/][\0/{4‘ \/C"‘lf'\’f.i : conforan

ML UAYDEL  23lot/os :
-12/32- /w«:’;,gi/f ol
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G P 11, quat Heyat
. e 67540 OSTWALD
. Tél. : 03.68.66.66.76
ﬁ 4 Fax : 03.80.66.70.69

RAPPORT D'ESSAIS N° EXM/OS/08/1660.A (1/1)
REPORT N° EXM/OS/08/1660.A (1/1)

Client/ Customer: ZIEMANN - Route de Sarrebourg — 67260 SARRE-UNION

N° Commande / Order : F08-0146/Z1010
Spécification / Spec : ASME VIl Division1 Appendix 17

Objet : Tole ép.1,5 mm / 1,5 mm, nuance 316L, soudure laser linéaire.
Subject : Plate thickness 1,5 mm /1,5 mm, grade 316L, laser linear weld.,

Date d’essai / Test date : 24.11.2008

EXAMEN MACROGRAPHIQUE
MACRO EXAMINATION

Repére / N°: WPS91P7 vor seam Fig 17-13
Grossissement / Magnification : ~ 5,6 : 1

Réactif / Reagent : FeCl; + HCI

Interprétation : Ni fissure, ni collage.
Resuilt : No crack, no lack of fusion.

Date d’émission / Publishing date : 27.11.2008

Opérateur : JMOCHICA Responsable: M. DYLEWICZ
Operator , %f’u? Responsible ,
e :
9 A Verfica : wnform
_15/32- " CAVBEL 23/t S
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11, qual Heydt
67540 OSTWALD
Tél. : 03.88.66.66.76
Fax :03.68.66.70.68

RAPPORT D'ESSAIS N° EXM/OS/08/1660.B  (1/1)
REPORT N° EXM/0S/08/1660.B (1/1)
Client/ Customer : ZIEMANN - Route de Sarrebourg — 67260 SARRE-UNION

N° Commande / Order : F08-0146/Z21010
Spécification / Spec : ASME VIII Division1 Appendix 17

Objet : Téle ép.1,5 mm /1,5 mm, nuance 316L, soudure laser linéaire.
Subject : Plate thickness 1,56 mm /1,5 mm, grade 316L, laser linear weld.

Date d’essai / Test date : 24.11.2008

EXAMEN MACROGRAPHIQUE
MACRO EXAMINATION

Repére / N°: WPS91P7 nach seam Fig 17-13
Grossissement / Magnification : ~ 5,6 ; 1

Reactif / Reagent : FeClz + HCI

Interprétation : Ni fissure, ni collage.
Result : No crack, no lack of fusion.

Date d’émission / Publishing date : 27.11.2008

Opérateur : JMOCHICA Responsable: M. DY}LEWICZ
- Responsible

Operator 6&
70”% "f Verifled i cow Rorne i’azé/%v\'}w
_16/32- T MJAE%“ L1 79:/-]
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ZIEMANN GRUPPE PQR
ZIEMANN-FRANCE S.A.S.

Procedure Quallfication Record No. / Date
Qualification de Mode Opératoire de Soudage N* Q1 59 03/11/2008

WPS No./ DMOS N° 91PBRTY

Proctaney de soneer, LBW (Laser Beam Welding), App. 17 (seam weld)

Types (Manual, Automatic, Semi-Auto.) chhine

JOINTS (QW-402)

o | o=12 |

My ot}

Groove Pesign of Test Coupon
{For combination qualifications, the deposited weld metal thickness shall be recorded for each filler metal or process used.)

3 Postweld Hgat Trea;gniéhf(éyqun o
Traftement Thermique aprés soudage

Temperature / Tempéralure  None

Material Spec. / Spéc. Matériau SA 240

Type or Grade / Type ou Grade Type 316L Time / Temmps N/A
P-No. 8 to P-No. 8 Other / Autres N/A
Thickness of Test Coupon/ Epaisseur Plate: 1.5 mm / 1,5 mm
Thickness of penetration / Full penetration
Epalsseur de penetration
Other / Autfres N/A
Percent Composition
Gas Mixture __ Flow Rate / Débi
Shielding / Protection o
SFA Specification N/A Trailing / Trainard Proprietary information
AWS Ciassification N/A Backing / Envers
._{tiller Metal F-No. / Métal d'apport F-N° N/A ,

Weld Metal Analysis A-No. N/A
Size of Filler Metal / & métal d’apport N/A Puissance / Energy
Other / Autres N/A Pulse / Pulsation :
Weid Metal Thickness / istributi Y i : H ;
Epaisseur du mélal déposé N/ gfé?;; g?;r?bir(}g;gle ! Pmp”etary information

Distance focale / focal ¢

Travel Speed / Vitesse

-

Position of Groove / Position de soudage N/A

Weld Progression / Sens de soudage N/A Method cleaning / Netioyage Cleaning with alcohol
Other / Autres See Appendix 17, fig. 17-5 Osclllation / Variation N/A
Angle of beam axis { Angle faisceau  op°© 7 plate surface
Type and Model equipment Rofin Sinar, SLAB DC 025
Wash pass None
Preheat Temp. / Temp. préchauffage 15 °¢C 1 vs. 2 side welding / Soudage 1 ou 2 One side welding
cotés
Interpass Temp. / Temp. enire passes  N/A Single or Muitiple Pass (per side) / Single
Mono ou multipasses (par cOté)
Other / Autres N/A Use of thermal processes None
Lens cooling / Température de la 20 °¢C
tentille
-17/32~
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PQR No. Q159

Tensile Test (QW-150)
Essai de traction

Uliimate T Ultmate Type of
Speclmen No. - ) Width ‘nﬂckness Area Total Load Unit'Stress Fallure &
EP'OWEHG N° Largeur Epa)sseur {mm) Surface {mm’) Charge dé rupture Résislanceé‘ia Logation-
‘ {mm) &N 11 Type de ruplure el
R Lesol o Ty S LR -emplacement
App- 17, Before 29.28 1.47 30.2 ; 18.12 WM
App. 17, Before 29.28 1.47 30.2 17.91 593 WM
App. 17, Before 29.28 1.47 30.2 17.52 580 WM
App. 17, After 29.28 1.47 30.2 17.43 577 WM
App. 17, After 29.28 1.47 30.2 17.94 594 WM
App. 17, After 29,28 1.47 30.2 17.51 580 WM
Guided-Bend Tests (QW-160)
Essais de pliage
App. 17, fig. 17-13 bend B (face) 180° : satisfactory 180° ; satisfactory
App. 17, fig. 17-13 bend B {face) 180° : satisfactory 180° : satisfactory
App. 17, fig. 17-13 bend A (face) 180° ; satisfactory 180° ; satisfactory
App. 17, fig. 17-13 bend A (face) 180° ; satisfactory 180° : satisfactory
Toughness Tests (QW-170)
Essais de résilience

FUibs./J

Comments / Commentaires

FIIIet—Weld Test (QW—180) / Essals soudage d'angle

N/A Penetration into Parent Metal: Yes N/A No/ N/A

Resuit Satisfactory: Yes N/A No/
Pénétration dans métai de base : Oui Non

Résultats satisfaisants: Oui Non

Macro- Results / Résultals macrographiques N/A

Other Tests / Autres lests

2 Macro Tests "before”™ and 2 Macro Tests “after”, Results : Suﬂsfacfory report N°
EXM/08/08/1660.C, D.

Bursting test in accordance with the requirements of U6-101 Appendix 17

Results: see bursting test report "316L-1.5/1.5mm dated 03/11/08"

Type of Test/ Type de test

Welders Name / ACKER Frédéric ClockNo./ 106 Stamp No./ 106
Nom soudeur N* matnicule N* poingon

Tests conducted by / F - NOEL Laboratory Test No. / EMS 05/08/1660 C, D, 6, H
Essais supervisés par N* d'essals laboraloire

We certify that the statements In this record are correct and that the test welds were prepared, welded, and tested In accordance with the

requirements of Section IX of the ASME Code.

Nous certifions que les déclarations fiates sur ce formula
accord avec les critéres de la section X du code ASME.

ire sont correcles ef que les essals de soudage ont été préparés, soudés et conirlés en

Manufacturer / Constructeur ZIEMANN-FRANCE 5.A.5

Date  03/11/2008 /Mwm' Bylpar F. NOEL, ZIEMANN-FRANCE 5.4.5
-18/32- Vz .
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A Pt 11, quat Heyat
o i o 67540 OSTWALD
zgf ) ; Tél. : 03.86.66.66.76
e 5.
MECASEM

Fax:03.88.66.70.69

RAPPORT D'ESSAIS N° EXM/OS/08/1660.C  (1/1)
REPORT N° EXM/0S/08/1660.C  (1/1)

Client / Customer : ZIEMANN - Route de Sarrebourg — 67260 SARRE-UNION

N° Commande / Order : F08-0146/Z1010
Spécification / Spec : ASME VIlI Division1 Appendix 17

Objet : Tole ép.1,5 mm / 1,5 mm, nuance 316L, soudure laser linéaire.
Subject : Plate thickness 1,5 mm /1,5 mm, grade 316L, laser linear weld.

Date d’essai / Test date : 24.11.2008

EXAMEN MACROGRAPHIQUE
MACRO EXAMINATION

3mm

Repére / N°: WPS91P8 vor spot  Fig 17-13
Grossissement / Magnification : ~ 5,6 : 1

Réactif / Reagent : FeCl; + HCI

Interprétation : Ni fissure, ni collage.
Result : No crack, no lack of fusion.

Opérateur : JJMOCHICA
Operator // .
Vel
A
-23/32-

PQR 20302655

Date d’émission / Publishing date : 27.11.2008

Responsable: M. DYLEWICZ

Responsib{e \
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11, qual Heydt
67540 OSTWALD
Tél. : 03.88.66.66.76
Fax :03.88.66.70.€8

RAPPORT D'ESSAIS N° EXM/OS/08/1660.D (1/1)
REPORT N° EXM/0OS/08/1660.D (1/1)
Client/ Customer : ZIEMANN — Route de Sarrebourg — 67260 SARRE-UNION

N° Commande / Order : F08-0146/Z21010
Spécification / Spec : ASME VIl Division1 Appendix 17

Objet : Téle ép.1,5 mm /1,5 mm, nuance 316L, soudure laser linéaire.
Subject : Plate thickness 1,8 mm /1,5 mm, grade 316L, laser linear weld.

Date d’essai / Test date : 24.11.2008

EXAMEN MACROGRAPHIQUE
MACRO EXAMINATION

3mm

Repére / N° : WPS91P8 nach spot Fig 17-13
Grossissement / Magnification : ~ 5,6 : 1

Réactif / Reagent : FeClz + HCI

Interprétation : Ni fissure, ni collage.
Result : No crack, no lack of fusion.

Date d’émission / Publishing date : 27.11.2008

Responsable: M. DYLEWICZ

Opérateur : JMOCHICA
Responsible \

Operator ) a ( (/,&C: y

Aa\ VGI'AR“ ? CO*COW A{/&m\“ ]
ML.CLAVBEL. 23jeties I i‘
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ZIEMANN GRUPPE ~ ' PQR
ZIEMANN-ERANCE S.A.S.

Procedure Qualification Record No. / Date
Qualification de Mode Opérataire de Soudage N° Ql 60 03/11/2008

WPS No./ DMOS N° 11P10BTO

Welding Process (es}/
Procédé(s) de soudage 6TAW

Types (Manual, Automalic, Semi-Auto.) Manual

JOINTS (QwW-402)

1,5
0,5max

Groove Design of Test Coupon
{For combination qualifications, the deposited weld metal thickness shall be recorded for each filler metal or process used.)

- Postweld Heat Treatment (QW-407) /

» : v CTreltement Themigue aprés soudage
Material Spec. / Spéc. Matériau SA 240 Temperalure | Température None
Type or Grade / Type ou Grade Type 316L {1 Time/ Temps N/A
P-No. 8 to P-No. 8 Other / Autres N/A

Thickness of Test Coupon/ Epaisseur 1,5mm/ 1,5 mm

P-No. 5/9/10 None
Other / Autres N/A
Percent Composition
Gas Mixture Flow Rate / Débit
Shielding / Protection  Apgon | 99.996 % 12 I/mn

With / without filter metal Trailing / Trainard

SFA Specification N/A 1 Backing / Envers
AWS Classification N/A

H \}merMela(F'—No;-/Métal'd'apporf'FfN"" IR /7 U R oy [Cha
Weld Metal Analysis A-No. N/A Cur}ent/ Courant b¢
Size of Filler Metal / @ métal d’apport N/A Polarity / Pofarité __hegative
Filler metal product form / (solid, flux..) N/A Amps. / Intensité 60 A Volts / Tension 13 v
Weid Metal Thickness / N/A Tungsten Electrode Size / @ Electrode Tungsténe 2,4 mm

Epalsseur du mélal déposs
! ERA Other / Autres N/A

Position of Groove / Position de soudage 26

Weld Progression / Sens de soudage N/A f
Other / Aufres N/A Travel Speed / Vitesse de soudage N/A
Stiing or Weave Bead / Droit ou en balayant String
Osciliation / Variation N/A
Multipass or Single Pass (per side) / Single
Sk Passe(s) simple ou multiples (par c6té)
Preheat Temp. / Temp. préchauffage 15 °¢C Single or Muitiple Electrodes / Single
Electrodes simples ou multiples
Interpass Temp. / Temp. entre passes  N/A Close to out of chamber None
Other / Autres N/A Use of thermal processes None
-25/32-
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PQR No. Q160

Tensile Test (QW-150)
Essai de traction

Ultimate Ultimate .~ <+ Type of
" Specimen No, Width Thickness Area Total Load Unl{ Stress © - Fallure &

. Eprouvetie N°® Largeur {mm) Epaisseur {mm) Surface (mm?) Charge de rupture | Résistance 3 Ja-: Location
Len T N S e {kN) ruplire {Nimm’) ype de muptare el
PR L emplacement
R — [

QW-462.1(a) — e
aw-462.1( ) - I N
Guided-Bend Tests (QW-160)
Essais de pliage
_ype and Figure No.

QW-462. 3 {a) face

QW-462. 3 (a) root

————QW-462. 3 (a) root

Toughness Tests (QW-170}

Essals de résilience
Impact Values
B Valeur relevées
CFBS I % Shear
~ % cisaiflage

Comments / Commentaires :

Flllet-Weld Test (QW-180) / Essais soudage d'angle

Result Satisfactory: Yes .4 No/ . Penetration into Parent Metal: Yes X No/
o Résultats satisfaisants: Oui Non Pénétration dans métal de base : Oui Non
Macro- Results / Résultats macrographlques 5 Macro tests, results: satisfactory
Other Tests / Autres lests
Type of Test/ Type de test N/A
Welder's Name / REEB Joel Clock No./ 139 Stamp No. / 139
Nom soudeur N* matricule N* poingon
Tests conducted by / F. NOEL Laboratory Test No. / EXM/08/08/1660.K
Essais supervisés par N°d' is laboratoire
and tested in accordance with the

We certlfy that the statements in this rec

requirements of Section IX of the ASME Code.

ord are correct and that the test welds were prepared, welded,

que les essais de soudage ont &té préparés, soudés et contrélés en

Nous certifions que les déclarations fiates sur ce formulaire sont cofrectes st
accord avec les critéres de la section IX du code ASME.

Manufacturer / Constructeur

ZIEMANN-FRANCE 5.A.5

By par

F. NOEL, ZIEMANN-France $.A.S

Date 03/11/2008

-26/32~
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s F oo 11, qual Heydt
{ 67540 OSTWALD
F Tél : 03.88.66.66.76

‘% Fax : 03.86.66.70.69

EM

MECAS
RAPPORT D'ESSAIS N° EXM/OS/08/1660.K (1/2)
REPORT N° EXM/0S/08/1660.K (1/2)
Client / Customer : ZIEMANN - Route de Sarrebourg — 67260 SARRE-UNION

N° Commande / Order : F08-0146/21010
Spécification / Spec : ASME VIII Div. 1 Appendix 17

Objet : Soudure en bout, ép.1,5 mm /1,5 mm, nuance 316L.
Subject : Welding in end, thickness 1,5 mm / 1,5 mm, grade 316L.

Date d’essai / Test date : 24.11.2008

EXAMEN MACROGRAPHIQUE - 5§ COUPES

MACRO EXAMINATION - 5 SECTIONS
i

Repére / N°: 11P10 Manu
Grossissement / Magnification : ~ 5,6 : 1

Réactif / Reagent : FeCls + HCI

Interprétation : Ni fissure, ni collage.
Result : No crack, no lack of fusion.

Date d’émission / Publishing date : 27.11.2008

Opérateur : JMOCHICA Responsable : M. DYL
Operator Le Responsible
% 41:‘ %" VemGed: conferm

M, CLAVDEY  3/01/08
-27/32- ,
PQR 20302655 rev02




11, qual Heyat
67540 OSTWALD
Tél - 03 8866 66.76

MECASEM

RAPPORT D'ESSAIS N° EXM/OS/08/1660.K (2/2)
REPORT N° EXM/0S/08/1660.K (2/2)

Client / Customer: ZIEMANN - Route de Sarrebourg — 67260 SARRE-UNION

Date d’essai / Test date : 24.11.2008

EXAMEN MACROGRAPHIQUE / MACRO EXAMINATION
§ COUPES / § SECTIONS

Repére / Ne 1110 Manu
Grossissement / Magnification : ~ 5,6 : 1

Réactif / Reagent : FeCl; + HCI

Interprétation : Ni fissure, ni collage.
Result : No crack, no lack of fusion.

Date d’émission / Publishing date : 27.11.2008

Opérateur Operator : J.MOCHICA Responsable Responsible : M.
- - 7 Verifled: cufe oy ’ W ,
28/32 ?(M‘%‘q n w oo - -"ﬁ W
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ZIEMANN GRUPPE
ZIEMANN-FRANCE S.A.S.

PQR

Procedure Qualification Record No. /
Qualification de Mode Opératoire de Soudage N°

Q161

WPS No./ DMOS N° 11P10ABTS

Date 03/11/2008

Welding Process (es)/ GTAW

Procédé(s) de soudage
Types (Manual, Automatic, Semi-Auto.) Machine

JOINTS (QW-402)

Groove Design of Test Coupon

{For combination qualifications, the deposited weld metal thickness shall be recorded for each filler metal or process used.)

" Baze Hlerals (QWAi

£ 1o » L A
Material Spec. / Spéc. Matériau

SA 240

Temperature / Température

None

Type or Grade / Type ou Grade Type 316L
P-No, 8 to P-No. 8

Time { Temps N/A
Other f Autres N/A

Thickness of Test Coupon/ Epaisseur 1.5mm/ 1,5 mm

P-No. 5/9/10 None

Other / Autres N/A

Trailing / Tralnard

Shielding / Protection  Argon

Percent Composition
Gas Mixture Flow Rate / Débit
99.996 % 12 V/mn

Backing / Envers

Current / Courant DeC

Polarity / Polarité negative

With / without filler metal Without
SFA Specification N/A
AWS Classification N/A

Siller-Metak F-No: ~Métal-dapport-F-N= N7A
Weld Metal Analysis A-No. N/A
Size of Filler Metal / @métal d'apport N/A
Filler metal product form / (solid, fiux..) N/A
Weld Metal Thickness / N/A
Epaissour o métal dépost

Position of Groove / Position de soudage 16

Amps. / Intensité 125 A
Tungsten Electrode Size / @ Electrode Tungsténe 3,2 mm

Other / Aulres N/A

Volts / Tension 10V

Weld Progression / Sens de soudage N/A

Other ! Autres N/A

Travel Speed / Vilesse de

Preheat Temp. / Temp. préchauffage 15 °¢

Osciliation / Variation

soudage N/A

String or Weave Bead / Droit ou en balayant String

N/A

Interpass Temp. / Temp. entre passes  N/A

Close to out of chamber

Other / Autres N/A

Use of thermnal processes

Multipass or Single Pass (per side) /
Passe(s) simple ou multiples (par coté)

Single

Single or Multiple Electrodes / Single
Electrodes simples ou multiples

None

None
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PQRNo. Q161

Tensile Test (QW-150)
Essai de traction

‘ ' il Ultimate Uitimate Type of
Specimen No. Width Th]ckness . Area Total Load .Unit Stress Failure &
Eprouveite N Largeur {(mm) Epalsseur (mm) k mm®) Charge de ripture | Résistance ala Location
PRI | - “{kN} “f rupture (N/mm®) | Type de aipture ot
- emplatement
Qw-rz‘ﬂa*r\ _—
QW-462.1(a) ] R
QW-462.1( ) ] T —— e

Guided-Bend Tests (QW-160)
Essais de pliage

- Result] Résultats

QW-462, 3 (a) face

\\\

QW-462. 3 (a) root

——CW362. 3 (a) root

Toughness Tests (QW-170)
Essais de résilience

Comments / Commentaires :

Flllet-Weld Test (QW-180) / Essais soudage d’angle

No! Penetration into Parent Metal: Yes x.

Result Satisfactory: Yes X
Non Pénétration dans métal de base : Qui

- No , [

Non

'késultats satisfaisants: Oui

Macro- Results / Résultats macrographiques 5 Macro tests, results: satisfactory

Other Tests / Autres tests

Type of Test/ Type de test N/A

Clock No./ 139

Weldsr's Name / REEB Joel
Nom soudeur N* matricule N* poingon
Tests conducted by / F. NOEL Laboratory Test No. / EXM/0S/08/1660.T

Essais supervisés par N*d' is laboratoire

Stamp No. / 139

We certify that the statements In this record are
requirements of Section IX of the ASME Code.

Nous certifions que les déclarations fiates sur ce fomn
accord avec les critéres de la section IX du code ASME.

Manufacturer / Constructeur

correct and that the test welds were prepared, welded, and tested In accordance with the

ulaire sont comrectes et que les essais de soudage ont 6té préparés, soudés et contrélés en

ZIEMANN-FRANCE S.A.S

By/par F. NOEL, ZLEMANN-France $.A.S

Date 03/11/2008
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Gk &t 11, quat Heyadt
o } . 67540 OSTWALD
£ . E Y Tél. : 03.88,66.66.76

Fax : 03.88.66.70.68

MECASEM
RAPPORT D'ESSAIS N° EXM/0S/08/1660.J (1/2)
REPORT N° EXM/0S/08/1660.J (1/2)
Client / Customer : ZIEMANN - Route de Sarrebourg — 67260 SARRE-UNION

N° Commande / Order : F08-0146/Z1010
Spécification / Spec : ASME VIl Div. 1 Appendix 17

Objet : Soudure en bout, ép.1,5 mm /1,56 mm, nuance 316L.
Subject : Welding in end, thickness 1,5 mm /1,5 mm, grade 316L.

Date d’essai / Test date : 24.11.2008

EXAMEN MACROGRAPHIQUE - 5§ COUPES
MACRO EXAMINATION ~ 5 SECTIONS

3 mm

Repére / N° : 11P10A Auto
Grossissement / Magnification : ~ 5,6 : 1

Réactif / Reagent : FeCl; + HCI

Interprétation : Ni fissure, ni collage.
Result : No crack, no lack of fusion.

Date d’émission / Publishing date : 27.11.2008

Opérateur : J MOCHICA Responsable : M. DYLE}
Operator 6&': cf Responsible
70/20 1 Verified: owform /43'1 o ton

- - M. v 2 U : &
31/32 GQAavpe, 3t —4«(:*’/? gl
POR 20302655 rev02 o : 7




11, quat Heyat
67540 OSTWALD

E Tél :03,88.66.66.76
Fax:03.886670€¢

MECASEM

RAPPORT D'ESSAIS N° EXM/OS/08/1660.J (2/2)
REPORT N° EXM/0OS/08/1660.J (2/2)

Client / Customer : ZIEMANN — Route de Sarrebourg — 67260 SARRE-UNION

Date d’essai / Test date : 24.11.2008

EXAMEN MACROGRAPHIQUE / MACRO EXAMINATION
5 COUPES / § SECTIONS

Repeére / N° : 11P10A Auto

Grossissement / Magnification : ~ 5,6 : 1

Réactif / Reagent : FeCl; + HCI

Interprétation : Ni fissure, ni collage.
Result : No crack, no lack of fusion.

Date d’émission / Publishing date : 27.11.20

Opérateur Operator : JJMOCHICA Responsable Responsible : M. DY

¢ L 5 \/U‘ng\ﬁd %4 G’{"‘"' A}/ o
7 160 _32/35- Uﬂqﬁm% /Z?ﬂ’g‘?ﬁf%/
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ZIEMEX S.AS. WPQ

Stamp No. / Poingon N° Using WPS No. / Avec Je DMOS N° | Rev. No. | Rév. N°

Welder's Name / Nom du soudeur

REEB Joél 20112 (old 139) 1174 0

The above welder is qualified for the following ranges / Le soudeur mentionné ci-dessus est qualifié pour les plages suivantes.

TEST DESCRIPTION (Information only) / Descriptif du test (pour info uniquement)

Test coupon ] Production weld
Specification and type/grade or UNS Number of base metal(s) __Type 316L Thickness __5.49 mm

Testing Conditions and Qualification Limits
Conditions de test et limites de qualification

WELDING VARIABLES (QW-350) / Variables de soudage Actual values Range Qualified
Welding process (65) / ProCE0Eé 08 SOUTBGE...........coeeevreereireeeeeeeeeeeeraaeinneens GTAW GTAW
Type (i.e.; manual, semi-automatic) used / TYPe.......oocoeeiieiiiieiiiiiii e e Manual Manual
Backing (WIthAWIthOUL) / SOUBEN.............ccoovi e e Without With/Without
O Plate X Pipe (enter diameter if pipe or tube)............ccoeoiiiieeeere e, 288 9 @273
Base metal P- or S- Number to P- or S- NUMDET............ccooiiiieiiieeiee e 8108 1toll, 34, 411049
Filler metal or electrode specification(s) (SFA) (info. Only).......ccvevveeveeereenanns. 5.9
Filler metal or electrode classification(s) (info. ONIY)..........ccoeoiieeiieeeeeeerees ER316L

— Filler metal F- NUMIDEI(S).... . oot e eeeeeoes e eee e eeea e e vn e 6 All F- No. 6

. «onsumable inserts (GTAW or PAW)/ Inserts consommable......................... None None
Filler metal product form (solid/metal or flux cored/powder) (GTAW or PAW)... ... Solid Solid
Deposit thickness for each process / Metal depose (mm)........c.cccooeveveiiin.
Process 1 3 layers minimum  [] Yes O No 5.49 11
Process 2 3 layers minimum [ Yes [INo
Position qualified (26, 6G, 3F, etc..) / Position qualifiée..............c.c.ccovveeeeene... 66 All
Welding progression (uphill or downhill) / Sens de progression.................c....... Uphill Uphill
Type Of Ul Gas (OFW)....ooeoi ittt N/A N/A
inert gas backing (GTAW, PAW, GMAW) / Protection envers gazeuse............... With (Argon) With
Transfer mode (spay/globular or pulse to short circuit-GMAW)................c.oceee N/A N/A
GTAW current type/polarity (AC, DCEP, DCEN) / Type de courant et polarité...... DCEN DCEN

RESULTS

Visual examination of completed weld (QW-302.4)__Satisfactory

[J Transverse face and root bends [QW-462.3 (a)] [ Longitudinal bends [QW-462.3 (b)] [] Side bends (QW-462.2)
[C] Pipe bend specimen, corrosion-resistant weld metal overlay [QW-462.5 (c)]
[] Plate bend specimen, corrosion-resistant weld metal overlay [QW-462.5 (d)]

[] Pipe specimen, macro test for fusion [QW-462.5(b)} [T Plate specimen, macro test for fusion [QW-462.5(e)]

Type Result Type Result Type Result

Alternative radiographic examination results (QW-181)_See XRay report n°’E4488-1-welder certification

Fillet weld — Fracture test (QW-181.2) Length and percent of defects
[ Fillet welds in plate [QW-462.4(b)] [ Fillet welds in pipe [QW-462.4(c)]
Macro examination (QW-184) Fillet size (in.) X Concavity/convexity (in.)
Other tests
Film or specimens evaluated by F - GUTH Company ZIEMANN France SAS
Mechanical tests conducted by Laboratory test no.

|
Welding supervised by __F - NOEL

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 BOILER AND PRESSURE VESSEL CODE.

Manufacturer or Contractor : ZIEMEX S.A.S.

Date QQZ_{Z{ZO%J Certified by : __A - LAEUFFER Z‘ﬁ/
{ 9-""'7/‘/ 1




ZIEMEX S.A.S. WPQ

Stamp No. / Poingon N° Using WPS No./ Avec le DMOS N° | Rev. No. | Rév. N°

Welder's Name / Nom du soudeur

REEB Joél 20112 (old 139) LIP10BTY 0

The above welder is qualified for the following ranges / Le soudeur mentionné ci-dessus est qualifié pour ies plages suivantes.

TEST DESCRIPTION (Information only) / Descriptif du test (pour info uniquement)

Test coupon [ Production weld

Specification and type/grade or UNS Number of base metal(s) __Type 316L Thickness __1.510 1.5 mm

Testing Conditions and Qualification Limits
Conditions de test et limites de qualification

WELDING VARIABLES (QW-350) / Variables de soudage Actual values Range Qualified
Welding process (€s) / Procédé de SOUIAgE. ....vmweeeeearcereeeeeaeeaeeeeeeeereeesin GTAW GTAW
Type (i.e.; manual, semi-automatic) Used / TYDE..........cooovviveeeeieierceeeere e Manudl Manual
Backing (With/WithoUL) / SOUHEN....... .......coooe e e, Without With/Without
[Oriate [ Pipe (enter diameter if pipe or tube)......oooov v ceiineen e
Base metal P- or S- Number t0 P- or S- NUMBET.......oo oo e 8108 itoll, 34, 411049
Filler metal or electrode specification(s) (SFA) (info. Only)...........cccooiii.
Filler metal or electrode classification(s) (info. Only)............ccooviviviveiieenreeereens Without filler metal

.. Filler metal F- Number(s)...
Zonsumable inserts (GTAW or PAW)I Inserts consommable... None None
Filler metal product form (solid/metal or flux cored/powder) (GTAW or PAW) ....... Without Without
Deposit thickness for each process / Metal depose (mm).........cooevevveenienncean.
Process 1 3 layers minimum  [] Yes I No
Process 2 3 layers minimum  [] Yes [ No
Position qualified (2G, 6G, 3F, etc..) / Position Qualifiée.................ccc.cccevvevne.. 26 26
Welding progression (uphill or downhilt) / Sens de progression......................... N/A Flat Flat
Type OF fUE! GaS (OFW)......oooe oot e N/A N/A
Inert gas backing (GTAW, PAW, GMAW) / Protection envers gazeuse................ Without Without
Transfer mode (spay/globular or pulse to short Gircuit=GMAW)............cc.ooeienee N/A N/A
GTAW current type/polarity (AC, DCEP, DCEN) / Type de courant et polarité...... DCEN DCEN

RESULTS

Visual examination of completed weld (QW-302.4)__ Satisfactory

[ Transverse face and root bends [QW-462.3 (a)] [J Longitudinal bends [QW-462.3 (b)] [] Side bends (QW-462.2)
[J Pipe bend specimen, corrosion-resistant weld metal overlay [QW-462.5 (c)}
7] Plate bend specimen, corrosion-resistant weld metal overlay [QW-462.5 (d)]

‘ [] Pipe specimen, macro test for fusion [QW-462.5(b)} [J Piate specimen, macro test for fusion [QW-462.5(e)}
Type Result Type Result Type Result

Alternative radiographic examination resuits (QW-191)

Fillet weld — Fracture test (QW-181.2) Length and percent of defects
[ Fillet welds in plate [QW-462.4(b)]) [ Fillet welds in pipe [QW-462.4(c)]
Macro examination (QW-184) Fillet size (in.) X Concavity/convexity (in.)
Other tests _5 macro examination acc. App.17 results : satisfactory, report n"EXM/OS/08/1660.J
Film or specimens evaluated by F - GUTH Company ZIEMANN France SAS
Mechanical tests conducted by Laboratory test no.

Welding supervised by __F - NOEL

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 BOILER AND PRESSURE VESSEL CODE.

Manufacturer or Contractor : ZIEMEX S.A.S.

, v
DateQZ'ij/&ﬁ Certified by : __A - LAEUFFER \%




ZIEMEX S.A.S WOPQ

Welder's Name / Nom du soudeur Stamp No. / Poingon N° Using WPS No. ! Avec Je DMOS N° | Rev. No./ Rév. N°

REEB Laurent 20078 (old 539) 11P13 0

The above welder is qualified for the following ranges / Le soudeur mentionné ci-dessus est qualifié pour les plages suivantes.

TEST DESCRIPTION (Information only) / Descriptif du test (pour info uniquement)

[X Testcoupon  [[] Production weld

Specification and type/grade or UNS Number of base metal(s) SB625 UNS08904
Base metal P- or S- Number__P N°45 _ to P- or 8- Number__ P N° 45 Position (2G, 6G, 3F, efc..)
Plate [1 Pipe (enter diameter, if pipe or tube)
Filler metal (SFA) specification 5.9 Filler metal or electrode classification _ER385

Thickness 2x0.8 mm

1G

Testing Conditions and Qualification Limits When Using Automatic Welding Equipment
Conditions de test ei limites de qualification pour I'ufilisation de materiel de soudage Automatique

WELDING VARIABLES (QW-361. 1)! Variables de soudage Actual values Range Qualified

Type of welding (automatic) / Type de soudage
Welding Process / Procédé de Soudage ...........ccoeeeveireiiiiinismieeriiiaeeen,

Filler metal used (Yes/No) (EBW or LBW)/ avec/sans metal d'apporf ...............
Type of laser for LBW (CO2 or YAG, etc..)/ Type de laser...........cc..cc.cccnue.n.

Continuous drive orinertia welding (FW) .........ccooiiiiiiiii e
~ "acuum or out of vacuum (EBW) ... e

Testing Conditions and Qualification Limits When Using Machine Welding Equipment
Conditions de test et limites de qualification pour l'utilisation de materiel de soudage « machine »

WELDING VARIABLES (QW-361.2) | Variables de soudage Actual values Range Qualified
Type of welding (automatic) / Type de SOUGAGE ..........coveeeeeeeereieeereeereerrn, Machine Machine
Welding Process / Procé0é e SOUOAGE .............c...ceeeee e GTAW GTAW
Direct or remote visual control / Controle visual direci ou deplacé..................... Direct Direct
Automatic arc voltage control (GTAW) / Control auto de la tension d'arc (TIG)..... With With
Automatic joint tracking / SUiVi de Joint @ULO.... ............c..cooeeeieeieiee e, Without With or Without
Position qualified (2G, 6G, 3F, etc..) / Position qualifiée.......................c.......... 16 16
Consumable inserts / Insert consommable.............c..coooeiiiiiiiiiiiiis e None None
Backing (with/without) / SOutien (AVEC/SANS) ..........cccveee oo, With Only With
Single or mulliple passes per side / mono ou multipasses par coté.................... Single Single
RESULTS

Visual examination of completed weld (QW-302.4)__Satisfactory

"_] Transverse face and root bends [QW-462.3 (a)] [[] Longitudinal bends [QW-462.3 (b)] [ Side bends (QW-462.2)
\“‘ [J Pipe bend specimen, corrosion-resistant weld metal overlay [QW-462.5 (c)]

[T Plate bend specimen, corrosion-resistant weld metal overlay [QW-462.5 (d)]

[ Pipe specimen, macro test for fusion [QW-462.5(b)] [ Piate specimen, macro test for fusion [QW-462.5(e)]

Type Result Type Result Type Result

Alternative radiographic examination results (QW-191)____)_See XRay report n°20300466-CCP2-radios

Fillet weld — Fracture test (QW-181.2)__None : Length and percent of defects

"] Fillet welds in plate [QW-462.4(b)] [ Fillet welds in pipe [QW-462.4(c)]
Macro examination (QW-184) Fillet size (in.) X Concavity/convexity {in.)
Other tests
Film or specimens evaluated by A.LAEUFFER Company
Mechanical tests conducted by Laboratory test no.

Welding supervised by _ A.LAEUFFER

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 Boiler and Pressure Vessel Code.

Manufacturer or Contractor : ZIEMEX S.A.S.

Date __09/08/2012 Certified by : ﬁ} EAEUWW Cé{ﬂ
“7.
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ZIEMEX S.A.S. WOPQ

Welder's Name / Nom du soudeur Stamp No. / Poingon N° Using WPS No./ Avec le DMOS N° | Rev. No./ Rév. N°
PERUSICH J-P 20099 (Old nr 558) 91P1 1
The above welder is qualified for the following ranges / Le soudeur mentionné ci-dessus est qualifié pour les plages suivantes.
WELDING VARIABLES / Paramétres de soudage ACTUAL WELDED RANGE QUALIFIED
Welding Process / Procédé de SOUGAgE...................c.cocvoeeeeeeeeeee LBW LBW
TYPE T TYDE .o Automatic Aufomatic
Rwith/avec [] Without/Sans With

Backing / Soutien...........ccooooceiviiiiiiiinn...
Product Form / Forme du matériau de base
BASE METALS (QW-403) / Métaux de base

[XPlate/ Téle [ IPipe/ Tube

PNUMDET / PN® ..ot 8 To/avec 8 8
Thickness / Epaisseur (mm) Groove / Soudure bout & bout........... 5+ 15 mm
Fillet / Soudure d’angle.................... N/A N/A
Pipe Diameter / Diamétre de tubes (mm) Groove / Soudure bout & bout N/A N/A
Fillet / Soudure d'angle.................... N/A N/A
FILLER METALS (QW-404) /Métaux d’apport
Specification / ClassHication SFA............cc..coceeieeeeeeeeeeeee .. e N/A
31@SS / CIBSSE (AWS)... .- N/A
CEANUMBET / FAN. ..o N/A N/A
Consumable insert / Inserl conSOmMmMable . ...............ccoveveveeeeeeeeeeeeeeeereeene, N/A N/A
Solid or Flux Cored / Fil plein ou fil fourré (GTAW /PAW / GMAW).................... N/A N/A
Deposited Weld Metal / Métal déposé (mm)
Groove / Soudure bout & bout [} Fillet / Soudure d'angle [} N/A N/A
POSITION (QW-405) / Position
Groove Weld Test Position / Position pour soudage bout 3 bout ...................... 16
Plate & Pipe ©> 247 /Téle et Tube &> 609 mm.........c..ccoovivviiieciiaiannininn, 16
Plate & Pipe &< 24"/ Téle et Tube &< 609 mm N/A
Fillet Weld Test Position / Position de soudage d'angle.................cccoeoeeiene.. N/A N/A
Weld Progression / Sens de Progression. ...............cc.ocucovoeeeeeieeeeeeeeee e N/A Welded Flat No Vertical Welding
GAS BACKING (QW-408) | Gaz
For GTAW, PAW and GMAW / Pour TIG, Plasma et MAG...............cc.c.ooc..... N/A N/A
ELECT. CHARACTERISTICS (QW-409) / Caract. électriques
CUITENE S COUTANE. ..o, N/A N/A
POIGIY / POIBIIY ...t N/A N/A
\Mode of Metal transfer | Mode de transfer! du métal d'apport.................cco...... N/A N/A
A aSer TYPE / TYDE A8 LASET ... ..o\ oo SLAB (€C02) SLAB (€02)
FOR OPERATORS (QW-360) / Pour les opérateurs
Visual Controf / Contréle VISUSL. ...........c..cooooeeee oo N/A N/A
Auto. Arc Voltage Control Syst. / Syst. automatique de contréle de tension d'arc.. N/A N/A
Automatic Joint Tracking / Suivi de joint par palpage électronique..................... Yes Yes
Multiple or Single Pass (per Side) / Simple passe ou multipasse (par coté)......... Multiple Multiple or Single

GUIDED BEND TEST RESULTS / Résultats des essais de pliage
Guided Bend Tests Type : BAppendix 17, Fig. 17-13 [ Qw-462.3(a) (Trans. R&F) Results 1 QW-462.3(b) (Long. R&F) Results

Bend A 180 °, Satisfactory
Bend B 180 °, Satisfactory

VISUAL EXAMINATION (QW-302.4) / Examen visuel: Satisfactory, supplementary qualification by prooftest in acc. with App. 17, 17-7

RADIOGRAPHIC TEST RESULTS (QW-304 and 305) / Résultats radiographiques : N/A
FILLET WELD RESULTS / Résuitats pour soudure d’angle
Fracture Test/ Test de rupture N/A
Length and % Defects / Longueur et % Défauts N/A
Macro Test/ Test Macrographigue Satisfactory
Throat Thickness / Dim. Gorge N/A
Test conducted by / Essai suivi par : TG, ZTEMANN-France Test Number / Essai N°: 05/03/0236.B,C
We certify that the statements made in this record are correct and that the test welds were prepared, welded and tested in accordance with Section IX of the ASME Code.
Date /Date ___(3/ / AL / ZOAT , By / Par:_ALAEUFFER, ZIEMEX S.A.S.




