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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 Soudeurn®: QS O 3 - O g A

Welder’ Clock N Stamp No ; -
gggg Weldersname o o o cALEoNE GokNe D sampNe  SDIE. 2.

Weldi o T

Welding prossssies)used GTAM. (ALAY e Menwal..

identification of WPS followed by welder during welding of ¢

st coupon Testdate :
Référence du MOS suivi par le soudeur durant 'épreuve : 30.5.?« 2,,%;;@5“2@ .......... Date de 'épreuve : 08 J"avx@ﬂ

Base material{s) welded - e Thickness
Nuance du(des, n)vatériau(x) de base o . ANSL. 346 L Epaisseur: oS v
MAMUAL OR SEMIAUTOMATIC YVARIABLES FOR EACH PROCESS Actual Values Range Qualified
Soudage manue! ou serni auto - Variables relatives au procédé {(QW-350) Valeurs réelles Domaine de validité
Backing {(metal, weld metal, welded from both sides, flux, etc.
Supporz‘ge%vers (métal, soudure, soudé des 2 cotés, flux, efc.) (QW—Z&OZ} ...... No ...................... Y”‘ S and no
ASME P-No to ASME P-No
ASME P-NO..ccooveenerararnncne sur ASME P-No {QW-403) P.. g ..... / Pg ....... P 4{:'9?41 .....
Plate Pipe (enter diameter if pipe I A A
@ g O Tole ﬂ Tuge ((Indiquer le diamétrg gn ?:as de tube) 44{7—““2;3) %Q( C‘S)
Filler metal specification Classification . : 4 e
Spécif. du méfal d'apport : SFA......dm o Classioaon law-oafed ERIACL.. W B e only
Filler metal - ) oo
Métal d’apport F-N° . Ty' o % méf ‘)1 B Fg ................. JRRURSS > 3o S
Consumable insert for GTAW or PAW | < TR N i~ {
Insert consommable en TIG ou Plasma I; Fa‘ﬁéﬁ' tyae e MQ/ SC[NYIW&QI ﬁf{?’ ngl(fJ?‘ié’ré‘
Weld deposit thickness for each welding process B <4 O
Epaisseur déposée pour chaque procédé V. Y Lo R 5.« SO oo b hidadd
Welding position ) : - ‘ . AT ,
Posiz‘iong e soudage(1G, 5G, etc.)(@W-408y L 66 ............. e PA( ..........
Progression (uphill / downhill . .
Secr;g de soudage(montant / desg:endant) u?"\'“ ............... u@"\‘ “
Backing gas for GTAW, GMAW,or PAW, fuel gas for OFW t( Lf
Gaz protect. envers en TI‘G, MIG, MAG ou lasma, combust.pour chalumeau (QW-408) ........L. 85 ot ] esb ..
GMAW transfer mode —
Mode de transfert en MIG ou MAG (QW-408) e e
GTAW welding current type / polari
Type et ,c:t.:vlaritc-?9 du couran gn T/g; by ) ‘b C. ==
GUIDED BEND TEST RESULTS Essais de pliage guidé
Guided Bend Tests Type QW-462.2 (Side) O QW-462.3(3}7§Trans. R&F) D QW-462-3(bZ (Lg. R&F)
Type de pliage D (Cété) ravers. endroit & envers) (Long endroit & env.)

Visual examination resuits A -
Examen visuel - résultats (QW-302-4)..... Sa bis F"‘"k" Ay | cereeeeereiene

Radiographic test results - [
Examegn rad[ographigue - résulfats) (QW-304) S e ks 2 r‘:‘"J‘"’ M

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 :

soudage ont été préparées, soudées ét testées conformément aux exigences du Code ASME Section

Organization
Société ...

SDMS : F. RIEGEL
: 04 76 64 99 78

(For alternative qualfication of groove welds by radiography - Pour variante qualification soudures bout & bout par radiographie)
Fillet Weld - Fracture test Length and percent of defects

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

Macro test fugion, Fillet leg size Concavity / Convexity
Macroscopie ?,he,,?;c):w ........ Dimens.gdu cordon ...=..... mmx /Tnm Concavité / convexité ...l ..
Welding test conducted b,

Essai de soudage dirigé par).f S:b n S ...................

Mechanical tests conducted b Laboratory test No

Essais mécaniques dirigés par: y / rerenete ettt e et asR e s b reben Rapport dreyssai labo n°...

Nous certifions que les informations Aigurant dans ce document sont exactes et que les éprouvettes de
d g 7 & ix adition: AAREK.

SDMS : G. LAURENT
04 76 66 6% 7
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Les Condamines
2 ! 761 Route de Valence
. ® CS 40004
la chaudronnerie blanche 38160 SAINT-ROMANS

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® . /I 2 - 84
Welder's name ) fock No Stamp No
Nom du soudeur : 8&AU€§LE0UM&‘HCU!6 e 26 ...................................... Poingon N° : ... 5 Oﬁj .... 2 6 .........
Welding process(es) used Type
B g e GOAN YD © o Howdok. ...
ldentification of WPS followed by welder during welding of test cgu Testdate: ;
Reéférence du MOS suivi par le soug’eur durant I'épreuve | ... %VF 2%&“9%5*@6,D8f8 de l'épreuve : /i(? 0?/ %"((E.
Base material{s) welded _, . g Thickness., AR |
Nuance du(des) n}vafériau(x) debase ... 94240 ..... w%ﬁéé .................. SR Epaisseur: ... A 8 ........................
MANUAL OR SEMIAUTOMATIC VARIABLES FOR EACH PROCESS  Actual Values © . Range Qualified
Soudage manuel ou semi aulo - Variables relatives au procédé{QW-350) ~ Valeurs réeiley. - Domaine de validité
Backing {metal, weld metai, welded from both\sides, flux, etc.) o ’ ‘,Z ’ g JC/ JJ/ ﬁj
Supporz‘gegvers (méta/, soudure, soudé des 2 cbtés, flux, efc.}) (QW-402)=-0 e f;”‘f’/& ......... ; W ..... M‘f\ . nﬁf
ASME P-No to ASME P-No E
ASME P-No........ @ .......... sur ASME P-No (GW-403) P@ [P‘..*&..‘. f.ff..fﬁl.!?flf:...ﬁ’lx
Plate Pipe (enter diameter if pipe)

Gle 1 Tuge g'lndiquer le diamétrle? gn casdetube) / .................. A
Filler metal specification Classification .
Spécif. du métal d'apport : SFA........... S-' ................ Classification (QW-404) EKSQ@ZQ
Filler metal 6 E 5
Métal d'apport F-N° F.o...Q . Y
Consumabile insert (GTAW or PA 3 ;4
Insert consommable (GTA&/ouPAVi/) e N! é’q N MQ ............
Filler Metal Product Form {solid/imetal or flux cored/powder) (GTAW or PAW) ~N { ﬁ N { &

Type de métal d'apport (solide/métal ou enrobage de flux/jpoudre) (GTAW ou PAW)

Deposit thickness for each process
Epaisseur de soudure déposée pour chaque procéds

Process 1: éﬂﬂW 3 layers minimum yes [ONo

Process 2 : 3layers minimum [JYes [INo

Welding position ) . .

Position de soudage(1G, 5G, etc.) (QW-405) oG F,F:// éfg;lé’aud
Progression (uphill / downhill pe Y
Seng de souds(vgg(mom‘ant / desc):endant) W[éﬂ‘ ................ pé R
Backing gas for GTAW, GMAW, or PAW, fuel gas for OFW ey - L .
Gaz pro e%t. envers en TIG, MIG, MAG ou Plasma, combust pour chalumeau (QW-408) ... ¥, *‘MC‘“% ........ W“\““"‘-"u"e“%
GMAW transfer mode ﬂ sproy, Rrg

Mode de transfert en MIG ou MAG (QW-408) , SP"W A¥C... Glp (f-fgwf../ﬂyfg@
GTAW welding current type / polarity N g A

Type et polarité du courantenv7G LR f ..................... MR

GUIDED BEND TEST RESULTS Essais de pliage guidé

Guided Bend Tests Type QW-462.2 (Side) QOW-462.3(a) (Trans. R&F) QW-452-3(b} (Lg. R&F)
Type de pliage P 1 (Coté) O ({ 7§;vers. endroit & envers) L1 ((ZOng endroit & env.)

P———

Visual examination results k v

Examen visuel - résultats (QW-302-4)............ccoooevrrrcceerivernnons S@f!fﬁz{/f@h/ ..........................................................................................
Radiographic test results !

Examegn rapd_iograph[ ve - résultats) (QW-304).....ccovviicicn, 5 < UFa'VfC?}’ ..................... OO, cereneenin serieremeeeeneaens
(For alternative qualification of groove welds by radiography - Pour variante qualification soddures bout a bout par radiographie)

Fillet Weld - Fracture test Length and percent of defects

Soudure d’'angle - Essai de textiré........coovcmvec e, Longueur et pourcentage des défauts ... / ........... mm
Macro test fusion Filletleg size " Concavily | Convexity

Macroscopie : / .......... Dimens. du cordon ............... mm ... mm Concavité / convexité............ / ........... mm
Welding test conducted b

Essai de soudage dirigé par: SOHS ............................................................

Mechanical tests conducted by Laboratory test No 7

Essais meécaniques dilIGEs PAI [ ...ttt s Rapport d'essai labo n®........4 ...

We certify that the statements in this record are correct and that the test coupons were pregared,

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 &,l !4 a/ﬂ/
soudage ont été préparées, soudées et testées conformément aux exigences du Code ASME Section IX édition : CLO. 0F. L &)’f/

The present qualification has been made in the presence of SDMS who certifies the results.
La présente qualification a été réalisée en présence de SDMS qui en certifie les résultats.
[%DM%’sr!nspect:tor name
'om de linspecteur: ...... e 1 150 e B BN B
i SOMS & G LAURENT
) o3 /08 /[Z- Stamp & visa
Date (Date) ... 02 L WD [ o1 Tampon & visa: ... FB.64.1
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Les Condamines
: 761 Route de Valence
) S ® CS 40004
la chaudronnerie blanche 38160 SAINT-ROMANS

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

e e e 2D 14.02

Nt sy PRAMCALEONE. . HSeedl . 26 o i Bongn e SOHDS 26
iber A GTAW e Hanval ...
e s DS s oo e soutioor Guran Tapine o O SSEHE0S 08...... Date de 1epreuve - A lo3le0th.

ial ided o ; Thick
l%!ﬁ:ﬁcgiz?gfs}%;gﬂai(x) de base [ ... QSﬁESf?S“fa ....... ipﬁﬂéféﬁ ....... Epgs;eiisa;%mbﬁ ..............

MAMUAL 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.) * :
Supportgegvers (méta/, soudure, soudé des 2 cétés, flux, efc.) (QW-402) MQ .................... WW%‘MJ&%ZAM
ASME P-No to ASME P-No /
ASME P-No......... % ............ sur ASME P-No (3W-403) F’..@ ...... !P.,s ...... pﬁzﬂp’f'i“%%
Piate Pipe (enter diameter if pipe)
[ Tole be (indiquer e diamétre en bas de tube) .. A13,% ... . > A3, % mm
Filler metal specification Classification : J
Spécif. du métal d'apport SFA-S-'g ............... Classification {Q¥W-404} ER,%QBL ..... w[th Rl[&ﬁ' 051}/
Filler metal F
Métal d'apport F-N° ForlS. B B
Consumable insert (GTAW or PAW) ‘ *
Insert consommable (GTAW ou PAW) Wlt!?&a[ WIAM ......
Filler Metal Product Form {solid/metal or flux cored/powder) (GTAW or PAW) N {{ aj - & /
Type de métai d'apport (solz‘de/mé(a(l ou enrobage de flux/poudre} (GTAW ou PAW§ SO/,{ / né’f . 50/! /ﬁar&’
Deposit thickness for each process
Epaisseur de soudure dépgsée pour chaque procédé p
Process 1: @'élé}m 3layers minimum [JYes [@No o ’2‘? """"""" 4}43% ‘
Process2: ___ 3layersminimum [JYes [QNo A y A
Welding position ‘o
Position de soudage(1G, 5G, etc.) (QW-408) .. &G ... . A ;@05/77055
Progression {uphill / downhill} ‘ .
Sens de soudégg(monfanf/ descendant) Up/)tf{ ...................... 6’ él'// ..............
Backing gas for GTAW, GMAW, or PAW, fuel gas for OFW
Gaz pro?egt. envers en TIG, MIG, MAG ou blasma, combust.pour chalumeau {QW-408) Hr ON . é?_gaﬂ ..............
GMAW transfer mode /4
Mode de transfert en MIG ou MAG (w-40%y LB A//q ...................
GTAW welding current type / polarity
Type et polarifeg du courant en TIG ﬁ£~EU .......... ﬂé'mEJV .......
GUIDED BEND TEST RESULTS Essals de pliage guidé
Guided Bend Tests Type QW-462.2 (Side) [ QW-482.3(a) (Trans. R&F) 1 QW«%&SZ—?»(bl (Lg. R&F)
Type de pliage 1 (Coté) (Travers. endroit & envers) {Long endroit & env.)}

it

Visual examination results t

Examen visuel - résultats (QW-302-4).............. SahsFadbry ................................................................................................................
Radiographic test resuits .

Examen rad[ograph[gue; résultats) (QW-304)... ... . af&Fa&f&F (AU SO USRON gy e eeierereeenenenenas
(For alternative qualification of groove welds by radiography - Pour variante qualiffcation soudures bout & bout par radiographie)

Fillet Weld - Fracture test Length and percent of defectis

Soudure d'angle - £ssai de texture. ..ol Longueur et pourcentage des défauts .............c.c.... / ....................... mm
Macro test fusion / Fillet leg size " Concavily / Convexity

Macroscopie  .....ceevccneenan B Dimens. du cordon ... A..... MM K, mm Concavité / convexité........ / ................... mm
Welding test conducted by

Essai de soudage dirigé par ... N SDW‘S .................................................................................

Mechanical tests conducted by Laboratory test No /

Essais mécaniques dirigés Par: .......oenennas / .......................................................................... Rapport d'essai labon®....... ...

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 gue les informations figurant dans ce document sont exactes et que les éprouvettes de . %.b 4 ’qc{d M
soudage ont été préparées, soudées et testées conformément aux exigences du Code ASME Section X édilion | €8540 11408

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

| o Ge nebaisor | ame
SPecieUr  erypns v G LAURENT 222
Date (Date) -.......... 241031 201 ey .. 04.76.64.90.87%
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Certificat n°® Page
235627-1120-128634 il
Identification particuliére Rév.

1S1 62544 ASME 0

QW-484A WELDER PERFORMANCE QUALIFICATIONS (WPQ) ﬁg% £ @fﬁ?é@

{See QW-301, Section IX, ASME Boiler and Pressure Vessel Code) _ 5%%
QW-484A CERTIFICAT DE QUALIFICATION DE SOUDEUR (WPQ) s &
(Voir QW-301, Section IX, Code ASME Chaudiéres et Appareils a pression)
Organization : SDMS Welder's name : BRANCALEONE Yann Identification No. : BY
Organisation Nom du soudeur N° dlidentification
TEST DESCRIPTION / DESCRIPTION DE L'ESSAI
Identification of WPS followed : 371648-DM0OS-60 Test coupon [1 Production weld
Identification du DMOS suivi Coupon témoin Témoin de production
Specification and type/grade or UNS Number of base metal(s) : AISI 316L (1.4404) Thickness 20
{mm):
Spécification et typefgrade ou N° UNS du métal (des métaux) de base utilisé(s) Epaisseur (mmj}
TESTING VARIABLES AND QUALIFICATION LIMITS / VARIABLES DIESSAI ET LIMITES DE LA QUALIFICATION

Welding Variables (QW-350) Actual values Range qualified

Varnables de soudage (QW-350) Valeurs utilisées lors de la qualification Plage gualifiée
Welding process(es) :
o 6(5) de soudage GMAW GTAW Cover GMAW Root and Cover GTAW Cover
Type (te : manual,‘semi-a‘utomatic) 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
Plate [] Pipe (enter diameter, if pipe or tube) =

Tble Tube (préciser le diamétre dans le cas d'un tube) N/A >=73mm
Base metal P-Number to P-Number
Métal de base N° P sur N° & 8to8 1 through 15F, 34, and 41 through 49
Filler metal or electrode specification(s) {SFA) (info only) GMAW SFA 5.9 /
Spécification(s) du métal d'apport ou de I'électrode (pour info seulement) GTAWSFAS.9
Filler metal or electrode classification(s) (info only) GMAW ER308LSi /
Classification(s) du métal d'apport ou de Félectrode (pour info seulement) GTAW ER308L
Filler metal F-Number(s) GMAW Fo F8 with backing
Mstal dapport FN GTAWF6 Cover F6 with backing
Consumable insert (GTAW or PAW)
Insert consommable (GTAW ou PAW) None None
Filler Metal Product Form (solid/metal or flux cored/powder) (GTAW or PAW) Bare (solid) Bare (solid) or metal cored

Type de métal d'apport (solide/métal ou enrobage de flux/poudre) (GTAW ou PAW)

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

Process1: _GMAW 3 layers minimum [ Yes [INo 17mm Maximum to be welded
Process 2: GTAW 3layers minimum [JYes [X No 3mm 8mm Max
Position qualified (2G, 6G, 3F, etc.) 3G FV

Position qualifiée (26, 6G, 3F, elc.) ’

Vertical progression (uphill or downhill) : :

Sens de progression (mentant ou descendant) Uphill Uphill

Type of fuel gas (OFW)

Type de gaz combustible N/A N/A

Inert gas backing (GTAW, PAW, GMAW)

Protection gazeuse envers (GTAM’/, PAW, ,GMAW} None With or Without
Transfer mode (spray/globular or pulse to short circuit - GMAW) Spray Arc Spray Arc/Globular/Pulse

Mode de transfert (spray/globulaire ou pulsé vers court-circuit - GMAW}

GTAW current type/polarity (AC, DCEP, DCEN) DCEN DCEN
Type de courant et polarité pour le 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)
[J Transverse face and root bends [QW-462.3 (a)] [0 Longitudinal bends [QW-462.3 (b)] X 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 c6té (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 plage sur tube, rechargement résistant & la comosion [QW-462.5 (c)] Eprouveite de pliage sur t6le, rechargement résistant & la corrosion [QW-462.5 (d)]
[ Pipe specimen, macro test for fusion [QW-462.5 (b)] {71 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 ()]

Type Result Type Result Type Result
Type Résuiltat Type Résuitat Type Résultat
QWw-462.2 Satisfactory QwW-462.2 Satisfactory
Q4822 Satisfactory QW-462.2 Satisfactory
Alternative Volumetric Examination Results (QW-191) : Satisfactory RT & or UT O (check one) / (cocher fun
Résuitat du contrble radiographigue (QW-1971)
Fillet weld - Fracture test (QW-181.2) : N/A Length and percent of defects : /mm
Soudure d'angle - Texture Longusur et pourcentage des défauts
[ Fillet weld in plate [QW-462.4 (b)] [ Fillet weld in pipe [QW-462.4 {c)]
Soudure d'angle sur tble [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 ia soudure d'angle {mm) Concavité / convexité (mm)
Other tests : N/A
Autres essais
Films or specimens evaluated by : INSTITUT DE SOUDURE INDUSTRIE Company : ASAP, 13 rue du Vercors 69960 CORBAS
Filns 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°YB1
Essais mécaniques réalisés par 13 rue du Vercors 69960 CORBAS epére du laboratoire

Welding supervised by : CHICHIGNOUD Loic ASAP 238
Soudage supervisé par s
We certify that the statements in this record are correcFand that the té‘s,,u :

Section IX of the ASME Boiler and Pressure Vessel Code.
Nous certifions l'exactitude des renseignements ci-avant et que les essais de soudage ont 61é préparss, soudés et testés en accord avec les exigences de la Section IX du Code ASME Chaudiéros e Appareils & pressioi

“y;’;;bﬁs were prepared, welded and tested in accordance with the requirements of

Organization / Organisation: SDMS
Date / Date : 26/02/2014 Certified by / Cerifis par: LAURENT Gilles Signature / Signature :

WwWW . asap-pression.com
remm—— SDMS : G. LAU!

04 76 64 ¢

FD/SI722/6
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chaudronnerie blanche

l.es Condamines
761 Route de Valence
CS 40004
38160 SAINT-ROMANS

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 Position or title
o814 Caotdomndlewr | EWS
og |45 4 4
o8 /15 Vi 7
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g ﬁ M g Certificat n° Page
CS 40004 - 38160 ST-ROMANS 264848-1120-161913 11
Tél. 04 76 64 96 89 _ldentification particuliére Rév. ¢
181 76835 CRO1 1

QW-484A WELDER PERFORMANCE QUALIFICATIONS (WPQ)
{See QW-301, Section IX, ASME Boiler and Pressure Vessel Cods)
QW-484A CERTIFICAT DE QUALIFICATION DE SOUDEUR (WPQ)

{Voir QW-301, Section IX, Code ASME Chaudiéres et Apparells & pression) — .
Organization : SDMS Welder's name : DA COSTA Agostinho Identification No. : DA
Organisation Nom du soudeur N° didentification
TEST DESCRIPTION [ DESCRIPTION DE L'ESSA!
Identification of WPS followed : DMOS-141-BW-5%/A et DMOS-141-BW-63/A Test coupon 3 Production weld
{dentification du DMOS suivi Coupon térmoin Témoin de production
Specification and typelgrade or UNS Number of base metal(s) : SA 240 (TP304L) Thickness {mm)}: 58and7,6
Spédification et type/grade ou N°* UNS du méfal {des métaux) de base ulilisé(s) Epaisseur {(mm}
TESTING VARIABLES AND QUALIFICATION LIMITS / VARABLES D'ESSAI ET LIMITES DE LA QUALIFICATION

Welding Variables (QW-350) Actual values Range gualified

Varigbles de soudage (QW-350) Valeurs ulilisées lors de la qualification Plags qualifiés
Welding process{es)}:
Procéds(s) de soudags GTAW GTAW Root and Cover
Type Q.e. : manual,'semi‘qutomatic) used Manual Manual
Type ulilisé (manuel, semi-aufomatique}
Backing {(with/without} GTAW without backing GTAW with or without backing
Support (avec, sans)
[ Plate Pipe (enter diameter, if pipe or tube) 13,7mm =13 7mm

Tole Tube {préciser lo diamétre dans le cas d'un tubs) 88,9mm ’
Base metal P-Number to P-Number )
Métal de basa 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 métal d'apport ou ds Félecirods (pour info seulement)
Filler metal or electrode classification(s) {info only) GTAWER 308L /
Classification(s) du métal d'apport ou de 'élecirode (pour info seulement)
Filler metal F-Number(s) GTAW F6 F6 with backing
Métal d'apport F N®
Consumable insert (GTAW or PAW) None None

insert consommable (GTAW ou PAW)

Filler Metal Product Form (solid/imetal or flux cored/powder) (GTAW or PAW) P ;
Type de métal d'apport (solide/métal ou enrobage de fuxpoudre) (GTAW ou PAW) Bare (solid) Bare (solid) or metal cored

Deposit thickness for each process

Epaisseur de soudure déposée pour chaque procédé 5,8mm
Process 1: GTAW 3 layers minimum Yes [ No 7,6 mm 15,2mm Max
Process 2: 3iayers minimum [JYes [JINo
Position qualified (2G, 6G, 3F, etc.) . 66 All
Position qualifiée (26, 6G, 3F, elc.)
Vertical progression (uphill or downhili} : .
Sens de progression {montant ou descendant) Uphill Uphitt
Type of fuel gas (OFW)}
Type de gaz combustible NA NiA
inert gas backing (GTAW, PAW, GMAW) With With
Prolection gazeuse envers (GTAW, PAW, GMAW)
Transfer mode (spray/globular or pulse to short circuit - GMAW) N/A NA
Mode de Iransfert (spray/globulaire ou pulsé vers court-circuit - GMAW)
GTAW current typelpolarity (AC, DCEP, DCEN} DCEN DCEN
Typa de courant et polarité pour le procédé GTAW (alfernatif, continu polarilé pesitive, continu polarité négative)
RESULTS / ResuLtars

Visual Examination of completed weld (QW-302.4) : Satisfactory
Examen visuel de la soudure terminde (QW-302.4)
[ Transverse face and root bends [QW-462.3 (a)] {1 Longitudinal bends [QW-462.3 (b})] [1 Side bends (QW-462.2)

Essais e pliage travers endroil et envers [QW-462.3(a)] Essais de pliage longitudinaux [QW-462.3 (b)] Essais de pliage cité (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)]

Eprouvetis de pliage sur tube, rechargement résistant & la corrosion [QW-462.5 (c)] Eprouvelte de pliage sur t0le, rechargement résistant & la corrosion [QW-462.5 (d)]
[J Pipe specimen, macro test for fusion [QW-462.5 (b)] [ Plate specimen, macro test for fusion [QW-462.5 (e)]

Tube, macroscopis pour fusion [QW-~462.5 (b)] Tole, macroscopie pour fusion [QW-462.5 (e)]

Type Result Type Result Type Result
Type Résultat Type Résultat Type Résulfat
/ / / / / /
Alternative Volumetric Examination Results (QW-191) : Satisfactory RT & or UT [J (check one)/ (cocher run)
Résultat du conlrble radiographique (QW-1971)
Fillet weld - Fracture test (QW-181.2) : A/A Length and percent of defects : mm
Soudure d'angle - Texture Longueur et pourcantage des défauls
[ Fillet weld in plate [QW-462.4 (b)] [1 Fillet weld in pipe [QW-462.4 (c)]
Soudure d'angle sur tole [QW-462.4 (b)] Soudure d'angle sur fube [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 : /
Autres 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 Repeére du laboratoire

Welding supervised by : Micka&él BOURILLE, ASAP, 18 rue du Bourgamon, 38400 Saint Martin d'Héres
Soudage supervisé par
We certify that the statements in this record are correct and that the test coupons were prepared, wélt
Section IX of the ASME Boiler and Pressure Vessel Code.
Nous certifions lexactitude des renseignements c-avan! et que las essais de soudage ont é1é préparés, soudés et lestés en accord avec les exigences de la Section IX du Code ASME Chaudiéres et Appareils 3
pression

Organization / Organisation: SDMS

Date / Date : 23/07/2015 Certified by / Cortiié par : Gilles LAURENT Signature | SigfaepE AT |-

www.asap-pression.com

SDMS : G.LA
04 76 6499 87

FD/SI/722/6



la

B &
chaudronnerie blanche

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

15.43

Date Nom / Signature Fonction / Titre
Date Name / Signature, -, Position or title
o1H5 - Gordonuokear [ ELYS
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S Q M g Certificat n° Page
€S 40004 - 38160 ST-ROMANS 264848-1120-161917

Tél. 04 76 64 99 99 ldentification particuliére Rev.
' 18176835 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) i
Organization : SDMS Welder's name : BRANCALEONE Yann ldentification No. : BY
Organisation Nom du soudeur N didentification
TEST DESCRIPTION | DESCRIPTION DE L'ESSA!
dentification of WPS followed : DMOS-141-BW-59/A Test coupon [ Production weld
Identification du DMOS suivi Cougon témoin Témoin de produclion
Specification and typel/grade or UNS Number of base metal{s) 1 SA 240 (TP304L} Thickness (mm): 7,6
Spécification et typefgrade ou N° UNS du métal (des métaux) de base uliliss(s) Epaisseur (mm)
TESTING VARIABLES AND QUALIFICATION LIMITS / VARABLES D'ESSAI ET LIMITES DE LA QUALIFICATION

Welding Variables (QW-350) Actual values Range qualified

Varfables de soudage (QW-350) Valours utilisées lors de fa qualification Plage quaiilise
Welding process{es)

6(s) de sotidage GTAW GTAW Root and Cover

Type {i.e. : manual, semi-automatic) used Manual Manual
Type utilisé {manuel, semi-automatique)
Backing {withfwithout) GTAW without backing GTAW with or without backing
Support (avec, sans)
{1 Plate I Pipe (enter diameter, If pipe or tubs) -

Tole Tube {préciser le diamélre dans le cas d'un tube) 88,9mm >= 25 mm
Base metal P-Number to P-Number \
Mbtal de base N° P surN° 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 métal d'apport ou de l'électrode (pour info seulement)
Filler metal or electrode classification(s) (info only) GTAW ER 308L /
Ctassification(s) du mélal d'apport ou de I'électrode (pour info seulement)
Filler metal F-Number(s) GTAW F& 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 (sofide/métal ou enrobage de flux/poudre) (GTAW ou PAW) Bare (solid) Bare (solid) or metal cored
Deposit thickness for each process
Epaisseur de soudure déposée pour chaque procédé
Process 1: GTAW 3 layers minimum Yes [INo 7,6 mm 15,2mm Max
Process 2 : 3layers minimum [JYes [JNo
Pasition qualified (2G, 6G, 3F, etc.) 66 All
Posilion qualifiée (26, 6G, 3F, elc.)
Vertical progression {uphill or downhill) ,
Sens de progression (monlant ou descendant) Uphill Uphiil
Type of fuel gas (OFW)
Type de gaz combustible NA NiA
Inert gas backing (GTAW, PAW, GMAW) With With
Protaction gazeuse envers (GTAW, PAW, GMAW)
Transfer mode (spray/giobular or pulse to short circuit - GMAW) NIA NA
Mode de transfert (spray/globulaire ou pulsé vers court-Circuil - GMAW)
GTAW current typel/polarity (AC, DCEP, DCEN) DCEN DCEN
Type de courant el polarité pour le protédé GTAW (alfernalil, continy polarit posilive, continu polarité négalive)

RESULTS / ResuLTats

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

Essais de pliage travers endroil et envers [QW-462.3(a)] Essals de piiage longitudinaux [QW-462.3 (b)} Essals de pliage coté (QW-462.2)
[ Pipe bend specimen, corrosion-resistant weld metal overlay [QW-462.5 (c)] [J Plate bend specimen, corrosion-resistant weld metal overlay [QW-462.5 {d)]

Eprouvette de pliage sur tube, rechargement résistant & fa comosion [OW62.5 {1 Eprouvette de pliage sur tole, rechargement résistant & la cormosion [QW-462.5 (d)]
[ 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 (bj] Téle, macrascopie pour fusion [QW-462.5 (e}]

Type Resuit Type Result Type Result
Type Résultat Type Résultat Type Résultat
/ / / / / /
Alternative Volumetric Examination Results (QW-191) : Satisfactory RT B or UT [J (check one) / (cocher run)
Résultat du conlréle radiographique (QW-191)
Fillet weld - Fracture test (QW-181.2) : N/A Length and percent of defects : mm
Soudure d'angle - Texture Longusur et pourcentage des défauts
[ Fillet weld in plate [QW-462.4 (b)] [ Fillet weld in pipe [QW-462.4 (c)]
Seudure 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 macroscopigue Dimension de la soutlure d'angle (mm) Concavité / convexité (mm)
Other tests : /
Autres 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 Sociéte
Mechanical tests conducted by : / Laboratory test No.:/ = y
Essals mécaniques réalisés par Repére du laboraloire

Welding supervised by : Mickaél BOURILLE, ASAP, 18 rue du Bourgamon, 38400 Saint Martin d'Héres o
Soudage supervisé par . //ﬁﬁ:ﬁx
We certify that the statements in this record are correct and that the test coupons were prepared, we!;ié"é‘"{;d tested i
Section IX of the ASME Boiler and Pressure Vessel Code.
Nous certifions l'exactitude des renseignements ci-avanl et que les essais de soudage ont éé préparés, soudés et festés en accord avec les exigences de la Section IX du Code ASME Chaudiéres ef Appareils 3
pression

Organization / Organisation. SDMS

Date / Date : 23/07/2015 Certified by / Certifié par : Gilles LAURENT

www.asap-pression.com

FD/SI/722/6
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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 / Signat Position or title
oAb | o-LAREM] % oot dppnih e/ EUW/S
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