ZNEMIANINI

ZIEMANN GROUP

ZIEMANN FRANCE S.A.S B.P. 102 F 67269 SARRE UNION CEDEX

At ZIEMANN France 8.A.8., Route de Sarrebourg, F67260 SARRE-UNION, on November 03" 2008, a
hydrostatic proof test on laser welded dimpled plate assemblies, as described below was made:

1 TYPE OF CONSTRUCTION:

Test Code: ASME Vill/1 Ed.2007 Add.2008, Appendix 17-1 (a) (2)
Test Method: Burst Test according to UG101 (m)
Scope of test: Verification of MAWP according to Appendix 17-56

Verification of Design Limitations according to Appendix 17-6

Verification of Laser Welding Operator Performance and Procedure to App.17-7
Material: ASME SA 240 Type 316L, P N°8
Type of Construction : Appendix.17-1 (a) (2)

2 WELDING OPERATOR PERFORMANCE AND PROCEDURE QUALIFICATION TESTS:

WPS PQR Number | WPQ-Welder Welding Process | Type Welder
Number Name Stamp
91P7BTS Q158 ACKER Frédéric LBW(Seam) Machine 106
91P8BT9 Q159 ACKER Frédéric LBW(Spot) Machine 106
11P10BTS | Q160 REEB Joél GTAW Manual 139
11P10ABTS | Q161 REEB Joél GTAW Machine 138
ZIEMANN FRANCE S.A.S Taking care of brewing
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3 DESCRIPTION OF THE TEST PLATE:

Material:

Dimension:

Forming:

Design pattern:

Welding process:

Weld-through member: Type 316L. ASTM A240-07 ASME SA240
Thickness 1.5 mm Charge 71978 3
Backup member : Type 316L  ASTM A240-07 ASME SA 240
Thickness 1.5 mm Charge 71978 3

Weld-through member: 645 x 740 x 1.5 mm
Backup member 1645 x740 x 1.5 mm

Hydraulic pressure after welding
Square pattern according to drawing 2-408362-0
Laser welding according to WPS n’ 91P7BT9 and 91P8BT9

4 BURST TEST FULFILMENT:
Test temperature: 20°C
Manometer: Manometer 800147 range 0-100 bar

Through pipes, water as pressure medium is injected inside the panel.
The pressure is raised up fo burst.
Data: Welding: WPS 91P7BT9 and 81P8BT9

Design : drawing 2-408362-0

Pillow height: internal height of channels in mm
Pressure | Point 1 Point 2 Point 3 Point 4 Point 5 Mean
10 bar 1.58 1.54 1.40 1.40 1.48 1.48
20 bar 5.10 5.06 5.08 5.26 5.48 5.19
30 bar 7.94 7.90 8.10 7.90 8.90 8.14
40 bar 10.84 10.80 10.92 10.70 11.86 11.02
50 bar _ 13.36. 11318  113.34 13.44 14.48 13.56
60 bar 16.84 15.26 15.50 1540 16.74 15.94

Burst pressure:

The burst happened at 60 bar. The circular laser welds of four points have cracked between the two

plates.

The pillow height is:

| 60 bar

[16.84

[15.26

| 15.50

[15.40

| 16.74

[15.04

Test plate * Design limitation”:
Maximum 80% x 60 bar= 48 bar

Adopted maximum forming pressure= 38 bar. Control on panel inflated at 38+5%=40 bar ;
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Maximum design pressure:
According to UG-101(m)

P=BxSuxE x St
4 x Suyavg S20

B 60bar

Sy 485 MPa (Sectionll, Part A, Table 2, $31603)
Spavg = 610 MPa for thin plate

E =0.8 ,

8260 =102 MPa at 260°C ( Section Il, Part D, Table 1A )
S20 =115MPa

o

P=60 x 485 x 0.8 x 102 = 8.46 bar
4x610 115

5 DESIGN LIMITATIONS AND MAWP;

Usual Medium but not limited to

Drawing N° 2-408362-0
Thickness of jacket-plate(mm) 1.5

Thickness of jacket-plate(mm) 1.5

Burst pressure 60

Calculated MAWP (bar) 8.48
Verification forming pressure 40
Max.forming pressure in production (bar) 48

Min.vessel forming radius in production (mm) plane

PQR used for Laser Welding Q158/Q1598

Proof test to establish maximum allowable working pressure, made at Sarre-Union, on 03/11/08.

Michel CLAUDEL

acu ZIEMANN FRANCE S.A.S.
o frebourg
B.RN°102 / e
67269 SARRE-UNION CEDEX \__W
Aftachments: Tél. 0388003940 - Fax 03 880012 39 - ‘
- WPS+PQR
- Mechanical tests and macro examination reports
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ABNAHMEPRUEFZEUGNIS 3.1 Oste Datum Dale
DIN EN 10204 3.1 04.08.08
Delivery acdress, Empfanger, Lieu de liviaisan BESTELLER
QUTOKUMPU SA QUTQOKUMPU Sa
ZA LE MA 10 0, RUE PEDIT
37270 AZAY-SUR-CHER 65 PARIS CEDEX 19
FRANCE FRANCE
Req riorderungen, Exi Qur Order No. [Your order, ihre Besteltung, Vaire commends
Hg?r:r Auficag Nr. .
AD 2000-MERKBL. W2 EN 10028-7 203708/RG
ASTM A240/2240M - 431771 -
ASME 2007 SEC. II PART A SA-240 ’ / \«
AD 2000-MERKBL. EN 10028-7 Gm"’zﬁ
AD 2000-MERKBLATT W 10 1.78
Product, Ersugnisiorm, Produll sdark of Manulacturer Impeot starp
Zsichen dee L iaterwerkoe Izmysaﬂ AOD Zeichen o, Sachverst,
BLECHE AUS BAND , NICHTROSTEND S toe ey QR | e oo e rexpon

Grade, Werkstoll, Nuance

1.4404 TYPE 316L 1.4401

Tolerances Toleranzen, Yolbrances

EN ISO 9445 (RN10259)

| Marking, Kennzethnung, Mamguage

Marks, Veremizanhen, Marques

&

1.4404 2B 203709/NG
e [ [SRmmipi, oo sommoroe, Do = e
Lgne & Couiban® Nombre Fioi
1 1 71978 3 1,5 X 1500 X 3000 MM 76 4018 kG 2B
C{wpam.l 1‘. sl ition, Th Z g, Camponion
T S§ | Mn ] P | S | G | N w0 | N co
% % | % % % % % | % % %

71978 0.025 0,40 1,88 0,032 <.001 17,3 10,1 2,04

n)l 1! n ': c
Checked agamst Code Edition , zg;a}-

and Add 2208........ found in complxanca

| Q.C.MorcuhvReL.. Date  9AMQ)OF ... |

- (]

Une FPTRY e, Mochanischs B  on -
Reihe properte, 9 ] 1
b Een Teme [ | Nmwe |- . |ABO |AB0 |dmies UBERPRUFT NACH AD2000-W0
= . . ¥ [B30 %gcmﬁécxgﬂﬁ‘ggrxgmm
1 E 316 349 610 55. .54 171 | NACH DRUCKGERATERICHT- | .
LINIE 97/23/EG nrmca DIE
TOV CERT-ZERTIFT
UNGSSTELLK FUR nnucx-
ERATE DER TUV NORD
s*zs'mms GMBH & co. KG
BENANNTE STELLE
KENN-NR. 0045
Kenidy o, Vorwachelungaprolung, Controle d'keatiliation .B. A = Boginning F Antang I Début
A e S DR o5 et
me‘hwm : 6ottos, Protung s interkriet. Komos, Teet de comos, interoriat, 0.B.

- FULFILS ALSC EN 10088-2/1.4404
- HEAT TREATMENT 1070
TEST OF INTERGRANU

ASTM A262 PRACTICE E: CONFO

17858

\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\

LAR CORROSION ACCORDING TO
ORMING

that the aboves mentionad praducts comply
mtennxé?oﬂhecmmm' * wih

Wi bueittigon, dass dis } g den Versinb gen der
Bastollann o - X
Noue o ) pmdﬁt hénumérﬁs  cheassus sont

Thi toston oéﬁifmte ks macle by controlled ADP-cystern
k& vald wihou eignatice.

Dmu Zeugnis inom Obemraiien Ve
Ce e;!yﬁﬁr‘\ cutem und te ohne Um&?ﬁ% lb:r;
controié et n:i vddc WW

| Outokumpu Stalnless Oy

&f&%@mﬁvx JORMA

inspectair autons!

FIN-85480 Tomio,
Td +353 16 4521, Faxessa 18 452350,

Bormeti: Tom, Fesand. Business kentty Goda 08233156




Saliger-Gruppe GmbH

Kalibrierlaboratorium fir elekirische, mechanische, Kalibriertabor zur Pririmitteliberwachung
dimensionelle MessgréRen, Temperatur und Feuchte. gemaft DIN ISO 9001:2000. AQAP-6,
o - . VDI/VDE/DGQ 2618-Richtlinie
Calibration laboratory for electricity, mechanical, htlinic
dimensional quantities, temperature and humidity. VDIVDE/DGQ 2622-Richtlinie.
524773006

| o . . Kalibrierschein-Nr.
Werkskalibrierschein Certificate-No.
Calibration Certificate

Gegenstand Federmanometer C (bar) Die Kalibrierung erfolgt durch den Vergleich
Object mit  Bezugsnormalen  bzw.  einer
Bezugsnormalmesseinrichtung, die in einer
Hersteller Bourdon Haenni innerhalb der European co-operation for
Manufacturer Accreditation [EA] akkredetierten
Kalibrierstelle kalibriert wurden und damit
ruckgefhit sind auf die nationalen Normale,
wp 100bar K1.1,0 mit denen die Physikalisch-Technische

Bundesanstalt [PTB] die physikalischen

. ' Einheiten in Ubereinstimmung mit dem

genennummer Internationalen Einheitensystem [S1] darstellt.
erialnumber - ) -

Far die Kalibrierung und deren

Dokumentation tragt der Aussieller dieses

éggggg?eber 11365 , Kalibierscheines die alleinige Verantwortung.

lelc?t?t:‘(‘ir; F;r:g:le;gﬁg BP 102 The calibration is performed by comparison

F-67269 Sarre-Union ; with reference standards or reference

standard meassuringequipment. These are

calibrated by a accrediated calibration

Auftragsnummer 0800511 laboratory and are herewith traceabill to the

Order No. national measurement standards mainfained

. by the Physikalisch-Technische

Ident-Nr. : 900147 o Bundesanstalt [PTB] for the correlation of

ID No. U ALLT = physical units according fo the intemational

QU ; system of units [Sl]. The issuer is solely

_ ) . . responsible for the performence and the

,.,,,CKaah[ngltI%gmg e 4T 04,2008 e o G - ‘dqqumentation‘ofthérecalibra’tion." e e e
i [

Reesioraion"® 17.04.2009 o, Verfied wnd  ascepbid For use.

o d—F h L/aolo®
A ot >

Der Kalibrierschein darf nur voﬂsténdig\(fﬁ‘ verdndert vervielfdltigt werden. Ausziige oder Anderungen bedirfen der

Genehmigung des ausstellenden Laboratoriums. Dieser Kalibrierschein wurde automatisch erstelit und ist auch ohne
Unterschrift und Stempel gltig.

This calibration certificate may not be reproduced other then in full except with the penmission of the issuing laboratory. This
calibration cettificate was automatically created and is valid without signature and seal.

Aussteliungsdatum - Leiter des Laboratorium Bearbeiter
Date of Issue Head of the laboratory Person in charge
17.04.2008

Dominik, Oliver Dominik, Oliver

Am Wiesenbusch 4 ° 45966 Gladbeck ° Tel 02043/977-0 ° Fax 02043/977-100
Inhaber Ulrich Saliger

Seite 1 zum Werkskalibrierschein
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Saliger-Gruppe GmbH

Kalibrierlaboratorium fir elekirische, mechanische, Kalibrierlabor zur Priifmitteliberwachung

dimensionelle Messgrofen, Temperatur und Feuchte. gemaf DIN ISO 9001:2000. AQAP-6,
S . . VDI/VDE/DGQ 2618-Richtlinie,

Calibration laboratory for efectricity, mechanical, VDI/VDE/DGQ 2622-Richtlinie.

dimensional quantities, temperature and humidity.

524773006

Kalibrierschein-Nr.
Certificate-No.

Kalibriergegenstand
Druckmessgeriit

Kalibrierverfahren

Die Kalibrierung erfolgt gemaR der DKD-R 6-1, Kalibrierung von Druckmessgeradten nach Kalibrierablauf C,
Methode 2 (Einstellen des Druckes nach Anzeige des Prifiing). Mitgeltende Kalibrieranweisung: KA-187,
Revision 2.0, Kalibrierung von elektrischen, analogen Druckmessgeraten sowie Druckmessumformern,

Messbedingungen

Der Kalibriergegenstand wurde zum Temperaturausgleich vor der Kalibrierung 24 Stunden im Kimatisierten
Messraum bei 20 °C # 1 °C aufbewahrt. Bei Kalibriergegenstanden, die mit Hilfsenergie arbeiten, geschieht dies
bei angelegter Speisespannung.

Druckmedium : Hydraulikdl bzw. destilliertes Wasser oder Luft
Druckbezugsebene : Oberkante des Druckanschlusses

Einbaulage : senkrecht

Umgebungsbedingungen

Umgebungstemperatur :20°Cx1°C

relative Feuchte 150 %r.F. £ 10 %r.F.

atmospharischer Luftdruck  : 1000 mbar + 1{0mbar
Fallbeschleunigung - :9,81198 m/s® + 0.00003 m/s®

Messergebnisse :
Messergebnisse zur Kalibrierung unter den oben genannten Bedingungen finden Sie ab der Seite 3.

_Verwendete Normale .~ .. . ... e
Kolbenmanometer Typ BL2H-1200-B Serien-Nr.: 0688 Ident-Nr. KDS-964-D, Kalibrierzeichen: 0016 PTB07
Rekalibrierung 12-03 :

Messunsicherheit

Angegeben ist die erweiterte Messunsicherheit, die sich aus der Standardmessunsicherheit durch Multiplikation
mit dem Erweiterungsfaktor k = 2 ergibt. Sie wurde gemal DKD-3 ermittelt Der Wert der Messgrofe liegt mit
einer Wahrscheinlichkeit von 95 Prozent im zugeordneten Werteintervall. Die Messunsicherheit der Ruckfuhrung
liegt im Druckbereich von 1 bis 60 bar bei 0,00015 pe und im Druckbereich von 60 bis 1200 bar bei 0,00025 x pe.

Fehlerstatus

10 = Unter Beriicksichtigung der Messunsicherheit liegt das Kalibrierergebnis innerhalb der Spezifikationen.

NIO = Unter Berticksichtigung der Messunsicherheit liegt das Kalibrierergebnis auterhalb der Spezifikationen.
BED = Unter Beriicksichtigung der Messunsicherheit kann das Kalibrierergebnis auferhalb als auch innerhaib
der Spezifikationen fiegen.

Messergebniss
Status: In Ordnung

Am Wiesenbusch 4 ° 45966 Gladbeck ° Tel 02043/977-0 ° Fax 02043/977-100
Inhaber Ulrich Saliger

Seite 2 zum Werkskalibrierschein



Saliger-Gruppe GmbH

Kalibrierlaboratorium fUr elekirische, mechanische, Kalibrierlabor zur Priffmitteliberwachung

dimensionelle Messgréfien, Temperatur und Feuchte. geméfR DIN ISO 9001:2000. AQAP-6,

Calibration laboratory for electricity, mechanical VDINDE/DGQ 261 8-R§chﬂ§n§e,

dimensional quantities, temperaturé and humidi’ty. VDIVDE/DGQ 2622-Richtlinie.
524773006

Kalibrierschein-Nr.
Certificate-No.

‘Messergebnisse:

.Pr_ﬁﬂing angezeigte Druckwerte des Normal

pe(PL) in bar M1 (steigend) M2 (fallend)

0,000 0,000 99,930

20,000 19,920 80,030

40,000 39,960 60,020

60,000 59,940 39,960

80,000 79,890 | 19,970

100,000 99,930 0,000

Miw fo h MeRabw. Tol+/- Status U

in bar in bar in bar in bar in bar MeRabw. in bar
0,000 0,000 0,000 0,000 1,000 10 0,0060
19,945 0,050 -0,055 1,000 10 0,0110
39,960 0,000 -0,040 1000 IO 0,0160
79,960 . 0,140 -0,040 1,000 10 0,0260
99,930 0,000 -0,070 1,000 10 0,0310
Beariffserkldrungen
pe (PL) : Druck des Priifling h : Hysterese |M2-M1| )
M1 - M2 : Messreihen MeRabw. : Messwertabweichung (pe-Miw)
Miw : Mittelwert (M1+M2)/2 U : Messunsicherheit

fo : Nullpunktabweichung

Gewinde wurde bearbeitet

Am Wiesenbusch 4 ° 45966 Gladbeck ° Tel 02043/977-0 ° Fax 02043/977-100
Inhaber Ulrich Saliger

Seite 3 zum Werkskalibrierschein
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11, qual Heydt
67540 OSTWALD
Tél. : 03.88.66.66.76
Fax : 03.88.66.70.69

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/Z1010

Spécification / Spec : ASME VIll 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.17-8
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. DYLEWICZ
Operator 7 /Iﬁ %{tq Responsible
0 Verfid i conform, ﬁ%w o
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11, quai Heydt
67540 OSTWALD

Tél. : 03.88.66.66.76
Fax : 03.88.66.70.69

MECASEM

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 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 nach seam Fig.17-8
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. DYLEWICZ
Operator fe Responsible
%ﬁf ! Ver,
/f1 Cn%f.d. : onforan A;f/
M, QASDEL. 28018
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MECASEM

11, quai Heyat
67540 OSTWALD

Tél. : 03.88.66.66.76
Fax : 03.88.66.70.69

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/Z21010
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 : 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. DYL
Operator . (;ér“"i Responsible
Z¢% Verfiea : won form Q“P/- e

M.CcRupEL 2B/o1/08
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11, quai Heyat
67540 OSTWALD
Tél, : 03.88.66.66.76
Fax:03.88.66.70.69

MECASEM
RAPPORT D'ESSAIS N° EXM/0OS/08/1660.B  (1/1)
REPORT N° EXM/OS/08/1660.B  (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 : 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 nach seam Fig 17-13
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 : JJMOCHICA Responsable: M. DYLEWICZ
Operator ' Cé;’f Responsible
70#”1 VeriRed s oulforne ’4{'\?/2?’/‘3

M.CLAVATL 23/01/%8 5/
%‘J}Z:-V



w
i
]
|

e D

2 7 TN

MK,

PRV SN

“UolENpg.008,| Jed SHBANCO S1ESSS §|NSS Sa) inod SaJ0je.0qe| Sop ousladwos B) op sjsene OVHA0D UoReNpsne

"Aiojeioqe) oy} jo jeacsdde uaplm
noypm pajuelb ob ued JybLAdoo O “uolelpalode sy AQ Paianvd 158 Ajuo Joj SaSusIaduIos Aiojeioge] auy) Joj s)sape oqmmoo oy} Aq pajnquye uoyeypaiooe al] "pajsa) Buiaaq 1vefqo oy Ajuo swaouos yodal sfiyy
‘(s)abed | m:onEoo Il “ajeuBaiuy swuoy es snos anb sgsiioing 188, jessa p Loddes 80 ap uolonpoidas e

1 “Hoddel 80 Jed 9uIsoued 183 (eS8} B SILNOS Jelqo,) Inas : sasglnoued sesne|n

O 099} /80/SO ST -N S3ANOS SLNIOF ¥NS SANDINVIIW w_<wmm.o 1H0ddvy

bl d - Sollopte iuval, P1 1 UOISSIWD 10 |BSSS I 1y 4
?M\\W%K \\i &\ P
et “a90¢10'W SNITANIM o ORI ¥ o
mzo_p<> mwmo T UN3LOAASNI  318YSNOJSAY THN3ALVY3do \ 6
/[ p 8
>~ . w e 7
! 9
i P v
L €
o~ ) z
/ \\ L
siuqebig [@jumabalg ] wog Bunssawqy % ﬁ®§ abejquay
nsay % W L ajbuy 94 uossuswyg 3dAL] 3LULONG abesoay | o r At Loy} JYooN 2. | oN}
SLYLINSTY v n o} F1ONY ?/&s SNOISNaWIG INNIAOW S HTUVANINOILISOd| L
yonssenie. : 9gsodw Aop I SNOISNIWIa yonsseBejyosqia)
"1 sbug1-6u07 ONOT A ZTM =100y SHIANT /,a@ pusg m Jsa) poedui
S33SOJNI SNOLLIONOD _ 9 syes-apis 3109 a3 Z1'g-99ed 1IoHaN3| OV : @sodw iy ddAl JONISIH
sdnpnog | 08¢ LI 0T 4] 8TOTXLY'1 dL
|4npnog £6S 16'L1 ] 0T [41]3 8T 6TXLY'] dL
alnpnog \ 009 [4%1! e 0T ¢0¢ 8TO6TXLY'1 dl
obejyorug - Buyosisnyy Bunssawqy
UORROO] BINYoRI4 % wi Wi AU N N edo LUy N NA AUW/N NM Do uoljoas sswo uojsuaine 3dAL
__3HNLd0N NOLLISOd v n 07 wy W 3 % 4 dy % |4 %zody | %z'od L W NOIOIS | Wi SNOISNIWIG
Bunjpueysqeuugm edinl | = JIUYNL DL FWE01O NOLLOWYL Yyonsianbngz,
Juswieay) jest -MAD ! 01 : INDIMANIIAD NOILOVYL 158} afisus)
L INOINASIHL INIWALIVEL 0sT-M dl * ANDILVNSINA NOLLOVYL] NOILLOVYL
ww ¢ /5 dp AISHS HOISHIBM unoN 69'02°99'88°¢0 | Xe4
4y 2myo0 s J0s 9qodsip spuag sose paAnOIdy . 0390 191¢ reusrep) L1 xipuaddy pearq IIA ANSY piepuelg 9.°99°99°88'€0 : 91
SI1VsSsS3 tidrgo T HONVNN , : 34009 awmisozysio WHSY U IJN
N eqoid AN Bunysssg NOINN THHVS 09729 1aqabbeiyny wda 3
N ooy | 1005 10A 8AT6 SAM  Avisay| 0F0IZ/9710-80d Nspio|  70rdd 3moqostes op oy sowojsny 1PASH fenty ‘L)
B EREY * oN SANVAINOD ULLI NNVINAIZ L IN3IND
IO T — usbunjnudssiomyag 1aqp Jyouag - podai Jsa) Juiof pepjosa




L =

L

LXY 2N

noyym pajuesb afb uea JyBukdoo o uoneppaisoe sy Ag n&m%o 189} Ajuo 4oy seausIRdWO? LiojRioqe ay; 104 sjsaje owmmow ay; Aq pajnquye uogeypaicoe ay | ‘pajse} Buiasq 1o
’ (s)ebed | enodwon | ojeibaiul suuoy BS snos anb a9s{I0|ne }sa .U lesse,p Yoddel 80 ap uononpoidal g

“ONEPRI0TE,| Jed SpRANOD S|EsSa SINSS 8] nod Sa1I0jRI0qE] SIP 2oURISdILCD &) 8p ejseye OVH400 uopelpauooe,

‘Aiojetoge] ayy} jo reacidde uapum

3fqo ay) Afuo swaouoo yodas Siyt

7 "Hoddes &0 sed piueouos 18 |Essa,| 8 SIUNOS Jalqo, [nes : salginojed sesne|n

usburypidssiomyog saqn Wyouag - yiodad jsey Jujof peprapy

H 099} /80/SO ST -N S3ANOS SINIOr ¥NS SANVINYOIN SIVSS.A LHOddYY

— $01be)T2 3ival QU s uorssiws 8 fessa 31vql q 1z
Vi d § > Volba} 2 8007 249 PI Nh\ P
s , = S
N_ /|  w@doyr'd ~_/ONTIONIM "4 SO ¥ pd ot
“SNOILYAY3SE0 SUNILOFSNY| - 1 319VSNOJSIY 1 HN3LVYE3do] \ 6
. / 7 8
/ \ L
/ @
T~ v g
h P ¥
] P €
P Z
~ A b
siugebiz E«?/ woq bunssawqy % \mmgs\mss ebejqiay]
Hnsey % wit i buy Jvﬁ uorsuauq 3dAL}FLTLONG abesoAy | o r A uogeao] jiyaon 2 | N}
SIVLINSaY v my o1 TIONY NIIANVN DWW SNOISNaWIG SNNIAOW S PTUVINI NOwSod! L
yansisajjes - agsodw) Aoy : SNOISNaAWIA yonsisAbe[oSqey
71 sBug-6uo7 ONOT A3 ZTM - 100Y SYIANT /& pusg 1se} peduwy
S3ISOJWI SNOLLIONOD 3 apes-apis 3100 03 Zyg-a0ed yioyans| ER) ] : 9soduwit juiy (3dAL JONATISTY
ainpnog 08S 1S°L1 — | 0C T0¢ 8T6TXLY'1 dL
sinpnog P65 PO'LI _—— 0T 70t 8T6CXLY 1 dL
ainpnog LLS VLl 0T 70¢ 8T 6TXLY'1 dL
abegyorug - “ Jiuyosuany Bunssawgqy
uoyeo0) ainoes % ww wu AWy N N edg AUy N NX UYN N % uoyoas ssaln uoisusuig 3dAL
| 3UNLd0N NOILISOd v i o1 wy Ui 3 % L dy % 14 %Z0dy | %z04 i AU NOILOTS | wul SNOISNIWIA
Bunjpueyaqausigp BAN | = JUW/N L DL FVE0T9 NOILOVWNL yansiaabinz
Juaweal Jesry 0SI- Nv OL " INDIMANIMAD NOILOVYYL 159} 8jisua ]
- SODINMIHL INIWILIVYL STMO dl : INDLLYNSING NOLLOVY L] NOILOVHL
w61 /ctpdg PO0ISHIC Hoissiapm : uuop| 69'01'99'89°€0 : xe4
1590 s 105 Dlguodsp 99u0g 1ose] oeAnOIdg . 19840 T9Y¢ revaien) LY xipuaddy yeaxq A TSV Puspug)s 9.1°99'09'88'20 : 2L
S1VSS3 : 13rgo L ADNVAN 13000 avmisozvsis WISY O I N
N 8q0id AN bunjjajsag NOINA VS 0921 JaqaBBeIY waa M -
mwmow&m oV jods yoeu 476 SdM  nssey| OL01Z/9¥10-804 IN 3RO 701dg w._sgw_ww.am oc_w 3%3— Jauiopsngy phaH tendy ‘1 n/ﬁ
: JYIdI * oN AANVINNOD AULIT NNYINETZ 1 IN3MO
Uﬁvﬁ&_eu Y-S83L090 e4einueg




ol pajuest o6 ues jybukdoo oy uogelpace sy Aq parsacs j5e} Ajuo 40} S80UBJRdWOD Aiojeloge) oy Joj s)saye o«@mou U} Aq pajnquye uoneypaiooe iy ‘pajss) Buiesq

“Arojeroqe; sy jo jerasdde uspum
198fqo sy} Ajuo swaouos podas iy

‘(s)abed | wtoaﬁoo i1 "2feJBgiuy owio) BS Snos anb, 8gsuone Jsau 12s8a,p Loddel a3 ap uoyonposdal e

UolelIpiooe | Jed SUBANCO s1esss Sines sof inod Sa10jeioqe] Sop sousledwos & 5P SIS3He D¥M40D Uonepaiooe,] “Loddel 89 Jed SUISSUOO 15 1BSSS,| B SILINGS J8[q0, NeS © sasainolued sasne|n

e W

O 0991 /80/SO SN -N S3ANOS SLINIOr ¥NS SINDINVIIW SIVSSI.A LYOddVY

b d 4 Fojraj€7 i3 : uoiss|w3 3 fesse 31 val 1Z¢]
6l ez ; i % L
ks \ g2
L 2| mavavvory SONH ¥ I L
T8NOILYAuISE0 TUN3LOALSNI L ¥N3LVHIALO \ 6
e 8
i L
9
Inejop sueg 081 4 8EXE ad L~ S
mepppsueg | ] 081 4 8EXE ag \\ 14
V ANAM £1-L1 'OId X €
Jneyop sueg 081 9 gexs'l  [ad ) 4
meysp sueg 081 9 8EXS'I ag d b
g aNAd €1-L1 'Ol e
siugalig 1)uimabalg wog bunssawqy L damiaiin abejquay)
ynsay % w ww sibiuy sauLI0 uojsusLg adat] atniona sbeseay | ugp A uofjeaof jyaoN o ||
SLVLINSIY v m 01 I1ONY NRIGNVIN @] Wi SNOISNIWIQ ; SNNIAOW S [ETUVINI NOLISOd| L
. Yansisajje > @apsodu) “Aopy : SNOISNIWIG Yyonsianbejsqay]
09T-MO 1 $6ugT-6u0T ONOT A3 ZTM -100d SHIANZ 581 pusg M I8} joediu
| .S33SOdWI SNOLLIONOD 9 sres-opis 3102 93 Z1g-8%e4 LIOYMANI 39VIid : @sodwi 1uip :3dAt] JONIISH
§ ”
T
\
abejyorug ; ugosisnt Bunssauqy
uoneao) aunpel % Wi wuw BT \\m_\v._\\\ edo Ly N AUWyN N3 Do uopoas ssoin uoisuauig JdAL
| 3U0LdNY NOLLISOd v m 01 uy wig 3 % L dy %z0dd | %z04 L W NOLEDIS | W SNOISNIWIQ
bunipueyaqeusipsm Bdi | = JUUYNL 9L  IWVA0IO NOLLOWHL tonssabngz
Jusunea jeay 0L “INDIMANITAD NOILOWML 158} 8jisus |
- JOOINEIHL INIWILIVEL dl - INDUYIWSING NOLLOWY L] NOILLOVYL
ww g /¢t dp Hoasud Hopsrsapm oy 69°04'99'88°¢0 : Xed
YOOI MV IS B[quodSIp 39H0g 10527 aneanoldy w8lqo T9I¢€ eusEn 1Y %mﬂﬂ@&hlﬂ 1Al(q HE HINSY piBpUe)g 94'99'99'88'¢0 : 8L
SIVsSs3 143r80  BONVAN ,w 13009 awmisozrsss WISYO AN
N 2qoid I N Bunsisag NOINN TRAVS 09729 I3qabbeyny, de SEEEGH /
Noiviiamooy | 10US J0A Y6 SAM  awisas| O1OTZIVIOB04 IN 49pi0 20144 S1noqautug ap synoy Jauiojsng WheH lenp 'L\
: 3H3dIY * N JANYINIWOD ULy NNVINTIZ * IN319) .
i34 03 e usbunjnidssiamyos 1aqn youeg - Jiodai Jsa) jurof pepram

s




IS,

inoyym pajuest ab ueo yblAdos oN uogelpaIoe By} AG passaco 159] Ao 04 mmu:emusou Aiojeioqe] ayj jof s)sape DYH-00 8y} Aq panquye uojlelipaook 8y ‘paysa) Bulasq o

[

‘Kiojesoqel ayy jo jeacsdde usyum
2/qo 8y} Ajuo swasuos yodal sy

‘(s)abed wuanoo 1t "sleibajut awo) es snos enb agspoine J8au lessa,p Hodde: 20 ap uoponpoidal e
‘Uoliejipg.ooe,| Jed SUSANOD SiBsse Sinas se| Jnod seolelcqe] Sep Bousiaduloo & ap alsaye HYH400 coas_vﬁoomu "poddes 80 Jed suladuoo 183 |BSS| B SjUUNOS 18[q0y| Ines : sasaynoned sasnejn

bl d Soybol€2 (3 80072 9P | : UD|SSIWS 39 18SS J1va ; 12¢]
i % pdn
BSOYTI W ONITANIM ‘4 1 M 1 ol
mzo?<>mmmmo TUNALOIASNI 13IEVSNOISTY T HNILYHILO] \ 6
- L
‘ 9
JeJop sueg 081 43 8EXE  |ad . §
meyop sueg | — 081 4 8EXE ad ! P 14
V ON"4 €1-L1 'O1 \ €
NBJPP sueg 081 9 8EXS'1 adqd w e 4
MEJOp Sueg 081 9 8EXS'1 ag A '
€ N34 €121 DId | e
siuqabug 1oyumasberg woqg bunssawqy % i L amipiN abejqiay
Insay % ww wu 8ibuy 48uL04 uojsuaw 3dAL}aLIONG sbessay | woir r AU uoljeo0] JyaoN 0. | N}
SLVLINSaY v n o1 FIONY NIYONYN @f  ww SNOISNIWIG _ INNIAOW S BTUVANG NOILISOd| L
yonsiane > ggsoduy Aoy : SNOISNIWIA YonSIBABEOSQIBY
091-M0 1 sBug7-6uoT ONOT A3 ZTM - 1904 SHUIANI issj puag .M 159} joeduwj
S33S0dIN SNOILIANOD D ares-spis 3100 Qa3 Z7'g-90ed .:Omczm_ 39Vid : ._m.man_ IUIN . mnrc._ JONINISTH
Busamanaan et T e SR b aim— raeien— — "u
\
—
\\ i
abeyorug | ! Buyosssnty Bunsssuqy
uoyROO] aunjoesy % ww W ZUW NM edg RITOTTEY] N WILYN NM % UoYo8S 88010 uojsusw 3dAl
| SNLdNY NOLLISOd v m 07 wy w4 3 % L dy % L %204y | weod | 1 AWNOILOIS | wul SNOISNIWIG
Bunjpueysqaigm mas_ 1 = JUWNL 911  IWEOIO NOILOVAHL yonsisnbnz
jusueas} jesy 0L 3NDIHANITAD NOILOVYL isaj ojisus
- INDINEIHL INIWNI LivHL dL : INDILYWSIM NOLLOYY L] NOILOVYL
wu /6 +dp oI Hospam uioN] 69°02°99'88°€0 * Xed
4590400 A 115 OJquOdSIp 9310 sase apeanosds w3lq0 191 reuajen| (1 xipuaddy oA A ANSV piepuels 9.°99°99'88°80 ¢ 1L
SIVSsS3 :13rgo *FONVOAN :3009 aWMLSO Z¥SL9 2 ASYDOAN
N 3qaig o0rzoviosog Bunjjo}sag NOIND THAVS 09229 13qabbenny| rdd
Noiviiamooy  |POUS YOBU 816 SAM W isa AN J9pI0 70144 3anogauteg ap apnoy Jauiolsng haH D Ly \
: Fu3dIY 1 N SAONVININOD 0uEs NNVINATZ : INGD L. 4
, .v-e.u.*éw o —— uabunnidssiemyag Jaqn Jyouag - podei Jsa) jujof papray 3 4 o

d 0991 /80/SO SINJ <N SIANOS SLINIOr ¥NS SENVINVOIN w.<wmw a L0ddvy




11, quai Heydt
67540 OSTWALD
Tél. : 03,86.66.66.76
Fax:03.88.66.70.68

pelwed e
MECASEM

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 : F08-0146/21010

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

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.

Date d’émission / Publishing date : 27.11.2008

Opérateur : JMOCHICA Responsable: M. DYLEWICZ
Operator %/ Responsib(e
7?7[7 /1% Veriked : onform %‘ww

M.CLAvDEL. 2%i0t[e8 ,2//#/ .
e
M ;



11, quai Heyadt
67540 OSTWALD
Tél. : 03.88.66.66.76
Fax : 03.88.66.70.69

MECASEM

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

3 mm

3mm

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

Réactif / Reagent : FeClz + HCI

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

Date d’émission / Publishing date : 27.11.2008

Opérateur : JMOCHICA Responsable: M. DYLEWICZ

Operator '069 Responsible
a/‘C PD{ o

A/\ Ver.gw_d : Cow‘(\om» AL
M.CLAUDEL 2jetles g




11, qual Heyat

67540 OSTWALD X
Tél. : 03.88.66.66.76
Fax: 03.88.66.70.69

MECASEM

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 Vili 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

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 : J. MOCHICA Responsable : M. DYLE
Operator e Respons:ble
7” ’ﬁl % Ven g‘l el conborm
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11, qual Heyadt
67540 OSTWALD
Tél. : 03.88.66.66.76
Fax:03.88.66.70.68

RAPPORT D'ESSAIS N° EXM/OS/08/1660.K (2/2)
REPORT N° EXM/OS/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
5 COUPES / 5 SECTIONS

11P10 Manu

Grossissement / Magnification : ~ 5,6 : 1

Repére / N°

Réactif / Reagent : FeCls; + HCI

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

Date d’émission / Publishing date : 27.11.2008
LEW

Responsable Responsible : M. DY

\/wﬁui conform /}% WV‘@; >
g 23001 jok

M CAUBEL e 3 / {‘F

Opérateur Operafor : JMOCHICA

Qonilia
e
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11, quai Heydt
67540 OSTWALD
Tél. : 03.88.66.66.76
Fax: 03.88.66.70.69

o {
MECASEM

RAPPORT D'ESSAIS N° EXM/OS/08/1660.J (1/2)
REPORT N° EXM/OS/08/1660.J (1/2)

Client / Customer : ZIEMANN — Route de Sarrebourg — 67260 SARRE-UNION
N° Commande / Order : F08-0146/Z21010
Spécification / Spec : ASME VI 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

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. DYL
Operator 5&'; ”f Responsible _
7070 ; Verified: ouform A o

M.Gavpg  e3ietfes
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11, quai Heydt
67540 OSTWALD

Tél. : 03.88.66.66.76
Fax : 03.88.66.70.69

MECASEM

RAPPORT D’ESSAIS N° EXM/OS/08/1660.J (2/2)
REPORT N° EXM/0S/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 / 5 SECTIONS

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

Réactif / Reagent : FeClz + HCI

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

Date d’émission / Publishing date : 27.11.20

Opérateur Operator : J.JMOCHICA Responsable Responsible M. DY

YA \f&ﬁ F\ d: Q{‘m /?‘i
7 g I‘i //'6’6‘"{’7 y on 2z/etloy /sz:«;’ Lgﬁ“aﬁmj/
L

mmunfz-ﬂab— ”7/; o



11, quai Heydt

F-67542 OSTWALD Cedex
Tél. 03 88 66 66 76

Fax. 03 88 66 70 69

MECASEM

RAPPORT D'ESSAIS N° EXM/OS/08/1835.A (1/6)
TEST REPORT N ° EXM/OS/08/1835.A (1/6)

Client Customer: ZIEMANN — Route de Sarrebourg — 67260 SARRE-UNION
N° Commande / Order:/ Spec Norm: ASME VIli Div. 1 Appendix 17

Objet: Tole 316L ép. 1,5 mm/ 1,5 mm, soudure laser circulaire.
Subject. : Sheet 316L thickness 1,6 mm / 1,5 mm, laser circular weld.

Date d’essai Testdate : 07.01.2009
NUMEROTATION DES SOUDURES Classification of welds
WELY + 2,707 4£)

A o TeEG
. ot /

W
F o
79

P

/ot

EXAMENS MACROGRAPHIQUES SUR DEUX COUPES A 90°
Macrographic examination — 2 sections at 90°

Soudure (Weld) 1b

Soudure (Weld) 1a

Repére Nr: Fig17.14 (SPOT) Grossissement Enlargement - ~ 5,6 : 1
Réactif Etchant : FeClz + HCI . R ,
Ven Red : couform A fReov o).
Interprétation : Ni fissure, ni collage. M, CAUDEL. 23lotios /* >
Result : No crack, no lack of fusion. SRl

Opératrice Operator : C.REUIL% Responsable Responsible : M. DYihEY
D




; ! 11, quai Heydt
E . L £ F-67542 OSTWALD Cedex
¢ 2. [* S Tel 0388666676

E CASE Fax. 03 88 66 70 69

RAPPORT D'ESSAIS N° EXM/OS/08/1835.A (2/6)
TEST REPORT N ° EXM/OS/08/1835.A (2/6)

Client Customer: ZIEMANN - Route de Sarrebourg — 67260 SARRE-UNION
N° Commande / Order: / Spec Norm: ASME VI Div. 1 Appendix 17

Objet: Tole 316L ép. 1,5 mm/ 1,5 mm, soudure laser circulaire.
Subject. : Sheet 316L thickness 1,5 mm/ 1,5 mm, laser circular weld.

Date d’essai Testdate : 07.01.2009

NUMEROTATION DES SOUDURES Classification of welds

EXAMENS MACROGRAPHIQUES SUR DEUX COUPES A 180°
Macrographic examination — 2 sections af 180°

Soudure (Weld) 2a

Soudure (Weld) 2b

Repeére Nr: Fig17.14 (SPOT) Grossissement Enlargement : ~ 5,6 : 1

Réactif Efchant : FeCls + HCI . A
’ Verified : congarm }f—t//Zem Gy

Interprétation : Ni fissure, ni collage. 0P B 5
s . ) 2 iesfoa . vy,
Result : No crack, no lack of fusion. . CAvDEL W MK e

Date d’émission Publishingdate : .O1~.2009

Opératrice Operator : C.REU!LMS@ ; Responsable Responsibié .




11, quai Heydt

\.  F-67542 OSTWALD Cedex
- 9 Tél. 03 886666 76

=2 Fax 0388667069

EM

RAPPORT D'ESSAIS N° EXM/OS/08/1835.A (3/6)
TEST REPORT N ° EXM/OS/08/1835.A (3/6)

Client Customer: ZIEMANN - Route de Sarrebourg — 67260 SARRE-UNION
N° Commande / Order:/ Spec Norm: ASME VIl Div. 1 Appendix 17

Objet: Tole 316L ép. 1,5 mm/ 1,5 mm, soudure laser circulaire.
Subject. : Sheet 316L thickness 1,5 mm/ 1,5 mm, laser circular weld.

Date d’essai Testdate : 07.01.2009

NUMEROTATION DES SOUDURES Classification of welds

EXAMENS MACROGRAPHIQUES SUR DEUX COUPES A 90°
Macrographic examination — 2 sections at 90°

Soudure (Weld) 3a Soudure (Weld) 3b
Repére Nr: Fig17.14 (SPOT) Grossissement Enfargement : ~ 5,6 : 1

Réactif Eichant : FeClz + HCI . S
Verbed: conform ﬁ*y{@?&uﬂ

Interprétation : Ni fissure, ni collage. M., QR UDEL  elefes
Result : No crack, no lack of fusion.

Date d’émission Publishingdate : 08.01.2009

Opératrice Operator : C.REUILLAR Responsable Responsible : M. \D



11, quai Heydt

F-87542 OSTWALD Cedex
Tél. 03 88 66 66 76

Fax. 03 88 66 70 69

MECASEM

RAPPORT D'ESSAIS N° EXM/OS/08/1835.A (4/6)
TEST REPORT N ° EXM/OS/08/1835.A (4/6)

Client Customer: ZIEMANN - Route de Sarrebourg — 67260 SARRE-UNION
N° Commande / Order : / Spec Norm: ASME VIII Div. 1 Appendix 17

Objet: Téle 316L ép. 1,5 mm/ 1,5 mm, soudure laser circulaire.
Subject. : Sheet 316L. thickness 1,5 mm/ 1,5 mm, laser circular weld.

Date d’essai Testdate : 07.01.2009

NUMEROTATION DES SOUDURES Classification of welds
5 WEL) ) mz”éé}}

EXAMENS MACROGRAPHIQUES SUR DEUX COUPES A 90°
Macrographic examintion - 2 sections at 90°

Soudure (Weld) 4a Soudure (Weld) 4b

Repére Nr: Fig17.14 (SPOT) Grossissement Enlargement : ~ 5,6 : 1

Réactif Efchant : FeCls + HCI Aa Ronfoud,

o ‘ ' VerRed: ounform .2!/414 wﬁr“"ﬁ
Interprétation : Ni fissure, ni collage. M.CLA mg;_ 23lotios 20

Result : No crack, no lack of fusion.

Date d’émission Publishingdate : 08/01.2009

Opératrice Operator : C.REUILLARD Responsable Responsible=



11, quai Heydt

F-67542 OSTWALD Cedex
Tél. 0388666676

Fax. 03 8866 7069

RAPPORT D'ESSAIS N° EXM/OS/08/1835.A (5/6)
TEST REPORT N ° EXM/OS/08/1835.A (5/6)

Client Customer: ZIEMANN - Route de Sarrebourg — 67260 SARRE-UNION
N° Commande / Order : / Spec Norm: ASME VIIi Div. 1 Appendix 17

Objet: Toéle 316L ép. 1,5mm/ 1,5 mm, soudure laser circulaire.
Subject. : Sheet 316L thickness 1,56 mm/ 1,5 mm, laser circular weld.

Date d’essai Testdate : 07.01.2009

NUMEROTATION DES SOUDURES Classification of welds
wELbe DIMPLED
ﬁ/m’mgﬂ/

be saul
%"*"iﬁ"
) 7!

EXAMENS MACROGRAPHIQUES SUR DEUX COUPES A 180°
Macrographic examination — 2 sections at 180°

Soudure (Weld) 5b Soudure (Weld) 5a

Repére Nr: Fig17.14 (SPOT) Grossissement Enfargement : ~ 5,6 : 1

Réactif Etchant : FeClz + HCI

VeaRed : oonform
Interprétation : Ni fissure, ni collage. M 23lo1fog
Resuit : No crack, no lack of fusion. « CADDEL

Date d’émission Publishingdate { 08.01.2009

Opératrice Operator : C.REUILLARD Responsable Responsibie™



11, quai Heydt

F-67542 OSTWALD Cedex
Tél. 03 88 66 66 76

Fax. 03 88 66 70 69

MECASEM

RAPPORT D'ESSAIS N° EXM/OS/08/1835.A (6/6)
TEST REPORT N ° EXM/OS/08/1835.A (6/6)

Client Customer: ZIEMANN — Route de Sarrebourg — 67260 SARRE-UNION
N° Commande / Order : / Spec Norm: ASME VIl Div. 1 Appendix 17

Objet: Tole 316L ép. 1,5 mm/ 1,5 mm, soudure laser circulaire.
Subject. : Sheet 316L thickness 1,5 mm/ 1,5 mm, laser circular weld.

Date d’essai Tesfdate : 07.01.2009

NUMEROTATION DES SOUDURES Classification of welds

EXAMENS MACROGRAPHIQUES SUR DEUX COUPES A 90°
Macrographic examination — 2 sections af 90°

Soudure (Weld) 6a Soudure (Weld) 6b

Repére Nr: Fig17.14 (SPOT) Grossissement Enlargement . ~ 5,6 : 1
Reéactif Efchant : FeClz + HCI
Verified cow.@brm ’Z(‘V/Z@Wa
Interprétation : Ni fissure, ni collage. M, CLhupgy,  23letlos ,Zan\ g,,m,;;J
Result : No crack, no lack of fusion. ‘ e /6?/?);":7_9)“'
o

Date d’émission Publishingdate : 0

Opératrice Operator : C.REUILLABD \ Responsable Responsible

pr



ZIEMANN GRUPPE

WPS

Company Name/Nom _ .
du constructeur ZIEMANN ~ FRANCE S.A.S, SARRE-UNION, France By/par NF
Welding Procedure Specification No.: 91P7BTS Date  03/11/08 gg%pgrﬁng PQE Nmf_): Qis8
Descriptif de mode opératoire de soudage orresponaant V.
Revision No. 0 Date 03/11/08
Welding Process(es)/ ;
Procédé(s) de soudage B LBW / taser beam welding Type(s) [J Automatic {1 Semi-automatic
Welding Parameter Program n° £J Manual B Machine
JOINTS (QW-402) / Nature du joint .1 Details
Joint Design / "
Type de soudure Lap joint Seam weld (App. 17)
.6 Fit-up gap /
Jeu d'assemblage Gap max. 0,2 mm
.2 Backing/Soutien (Yes) m] {No) ]
Backing Material {Type) / . .
Matiére de soutien No backing / No retainers
{Refer to both backing and retainers)
[ Metal [3  Nonfusing Metal
[0 Nonmetaliic [  Other:
.18 LAP joint config / See detail sketch of assembly
* BASE METALS (QW-403)
A P-No. 8 Group No. 1 toP-No. 8 Group No. 14
OR
Specification type and grade / Nuance et qualité Type 316L
to Specification type and grade / Nuance et qualité : Type 316L
Thickness Range / Domaine d’épaisseurs :
Base Metal / Métal de base: Thk. Upper sheet/ 1,5mm Thk. Lower sheet / - 1,5mm
ep. tole sup. ep. tole inf.
.3 Penetration Full penetration or partial Full Depth of penetration -
e e e e e e (YETVHOAHON . penetration. .. (mesured.on PQR test.coupon)... . e i
* FILLER METALS (QW-404) :
Welding Process / Procédé de soudage
.14 With or without filler metal / avec ou sans WITHOUT FILLER METAL
metal d’apport
4 | F-No. /
A-No. -

12 Spec. No. (SFA) / Spécification (SFA)
12 AWS No. (Class) / AWS (Classe) )

1 Cross section or speed :
.8 Chemical comp. ' /
.20 Methode of filler addition /
21 | Analysis e
.33 Classification /
Other / Autres /

-172-




WPS No. _81P7BT8 Rev. 0

POSITIONS (QW-405) / Positions

Position(s) of Groove / Pour soudage bout & bout

1G 1G(rotated) 26 3G 4G 56 6G
g 0O oo oo o

Welding Progression / Sens de progression:

L.

F HV O
mOooo
T 0O

Position(s) of Fillet / Pour soudage d'angle

1F 1F (rotated) 2F 2F(rotated) 3F 4F 5F
]

FH VO
] o o oo opono

(|

POSTWELD HEAT TREATMENT {QW-407} / Traitement thermique

aprés soudage : Yes[1 / No I
Temperature Range / None
Gamme de températures
Time Range / Durée None

GAS (QW-408) / Gaz

PREHEAT (QW-406) / Préchauffage

Percent Composition (Composition en %)

Type / Gas(es)/ Gaz Mixture / Flow Rate /
Type Mélange Débit moyen
Preheat Temp. / . . N
Temp. de préchauffage ) 15°C Shleld{ngl Argon $9.996 % Ar 30 Iimn 5%
Min. Protection
Interpass Temp. / - o
Temp. entr N/A Trailing / N;/H; 95/5% 40 limn 5%
emp- entre passes Max. Trainard
Preheat Maintenance / .
Maintien de préchauffage None Backing / Nz/H. 9515% 40 Vmn 5%
Envers
.13 Plasma jet position : None
ELECTRICAL CHARACTERISTICS {QW-409) / Caractéristiques électriques
.21 Power / Puissance : 200015%Watts
.19 Pulse / Fréquence : continuous
.20 Energy distribution / .
Distribution énergétique: Multimode
Focal length / Distance 199 201 mm Focal point at the surface of the upper sheet
focale:
TECHNIQUE {(QW-410) / Technique
Weilding Process / Procédé de soudage LBW
.14 Angle of beam axis/ Angle du faisceau 90° / plate surface
.3 Orifice or Gas Cup Size / & de ['orifice de protection/ nozzle 3mm/22 mm
size
.5 Initial and Interpass Cleaning (Brushing, Grinding, ...} / Cleaning with alcohol
Méthode de nettoyage (Brossage, Meulage, ...)
A7 Type/Model of equipment / Description de 'equipement Rofin Sinar, SLAB DC 025
.7 Oscillation / Osciilation None
.21 1 vs. 2 side welding One side welding
Soudage d'un coté ou de 2 cotés
.37 Multiple or Single Pass (per side) / Single pass
Simple passe ou Multipasses (par c6té)
.20 Wash pass None
.64 Use of thermal processes None
Other/ Autres Lens cooling : 18-21 °C
Filler Metal Energy Other
Travel Speed (e.g. Remarks, Comments, Hot
Weld Process Class Dia. Power Range Wire Addition, Technique,
Layer(s) (mm/min) Torch Angle, Etc.)
1 LBW without without | 200035%W 2400+5% None

Date 1634200y LWLE. : € - ol

._—-f-q

-212-

F -
Date :03/14/028 Q.C.M.: N.CA0AEL %;457;;@?
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ZIEMANN GRUPPE

WPS

ZIEMANN-FRANCE S.A.S.
Company Rame/Nom  ZIEMANN — FRANCE S.A.S, SARRE-UNION, France Bylpar NF
Welding Procedure Specification No.: 91P8BTS Date  03/11/08 Fs’g;;;{)((;;trirr:egs :o?gaﬁ?fs(!f:): Q159

Descriptif de mode opératoire de soudage

Revision No. 0 Date 03/11/08
gﬁﬁdéié’ég(grgg eszz(‘;aaséle &1 LBW/ laser beam welding Type(s) [ Automatic {1 Semi-automatic
Welding Parameter Program n° 0 Manual M Machine
JOINTS {QW-402) / Nature du joint .1 Details
:,’-3:)? (?ee:;%rc‘kﬁre Lap joint Seamn weld (App. 17)
Jaelf '(fi:::sg;’:){age Gap max. 0,2 mm
.2 Backing/Soutien (Yes) DO No) ©
aggg_g% o '::Jg::‘ (Type) 1 o backing / No retainers
{Refer to both backing and retainers)
0 Metal [0  Nonfusing Metal
[OJ Nonmetallic [0 Other:
.18 LAP joint config / See detail sketch of assembly
* BASE METALS (QW-403)
dP-No. 8 Group No. 4 toP-No. § Group No. 1
OR
Specification type and grade / Nuance et qualité Type 316L
to Specification type and grade / Nuance et qualité : Type 316L
Thickness Range / Domaine d'épaisseurs :
Base Metal / Métal de base: Thk. Upper sheet / 1,5mm Thk. Lower sheet / 1,5 mm
ep. tole sup. ep. tole inf.
; .3 Penetration Full penetration or partial Full Depth of penetration
¢ et e 2w e i < - pERGEAHON. - penetration —-{mesured-on PQR-test- coupon) - - - f
*FILLER METALS (QW-404) :
Welding Process / Procédé de soudage
14 With or without filler metal / avec ou sans WITHOUT FILLER METAL
metal d’apport
4 F-No. /
A-No. /
A2 Spec. No. (SFA) / Spécification (SFA) /
12 | AWS'No. (Class) / AWS (Classe) e i
A1 Cross section or speed : /
8 Chemical comp. /
.20 Methode of filler addition /
21 Analysis / 1
.33 Classification /
Other / Autres /

-112-
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WPS No. _91P8BTS Rev. 0

POSITIONS (QW-405) / Positions

POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-407) / Traitement thermique

aprés soudage : Yes[d / No ™
Position(s) of Groove / Pour soudage bout a bout Temperature Range / None
1G 1G(rotated) 2G 3G 4G 5G 6G FH VO Gamme de températures
M O oo o o o go0on
Welding Progression / Sens de progression: T O O Time Range / Durée None
Position(s) of Fillet / Pour soudage d'angle
1F 1F (rotated) 2F 2F(rotated) 3F 4F 5F FH VO
0o o O O oo0o ooog GAS (QW-408)/ Gaz
PREHEAT {QW-406) / Préchauffage Percent Composition (Composition en %)
Type / Gasles})/ Gaz Mixture / Flow Rate /
Type Meélange Débit moyen
Preheat Temp. / N o
Temp. de préchauffage ] 15°C Sh;eldt_ng / Argon 99.996 % Ar 30 mn 5%
Min. Protection
interpass Temp. / ]
Temp, entre passes NIA Trailing / Na/H, 95/5% | 40 imn 25%
Max. Trainard
Preheat Maintenance /
Maintien de préchauffage None Backing / N2/ H; 95/5% 40 limn 15%
Envers
.13 Plasma jet position : None
ELECTRICAL CHARACTERISTICS (QW-409) / Caractéristiques électriques
.21 Power / Puissance : 200015%Watts
.19 Pulse / Fréquence : continuous
.20 Energy distribution / )
Distribution énergétique :  Multimode
Focal length / Distance 199 -201 mm Focal point at the surface of the upper sheet
focale:
TECHNIQUE (QW-410) / Technique
Welding Process / Procédé de soudage LBW
.14 Angle of beam axis/ Angle du faisceau 90° / plate surface
.3 Orifice or Gas Cup Size / & de l'orifice de protection/ nozzle 3mm/22 mm
size
.5 Initial and Interpass Cleaning (Brushing, Grinding, ...)/ Cleaning with alcohol
Méthode de neftoyage (Brossage, Meulage, ...)
.17 Type/Model of equipment / Description de Fequipement Rofin Sinar, SLAB DC 025
.7 Oscillation / Oscillation None
.21 1 vs. 2 side welding One side welding
Soudage d'un coté ou de 2 cotés
.37 Multiple or Single Pass (per side) / Single pass
Simple passe ou Multipasses (par c5té)
.20 Wash pass None
.64 Use of thermal processes None
Other/ Autres Lens cooling : 19-21 °C
Filler Metal Energy Other
Travel Speed {e.g. Remarks, Comments, Hot
Weld Process Class Dia. Power Range Wire Addition, Technique,
Layer(s} {mm/min) Torch Angle, Etc.)
1 LBW without without | 200035%W 24005% None
- {,‘_—‘\

LWE.: £ I\Dt:_k_

S

Date :03)tf2008

Date : 03/13/08  Q.C.M.: M. cLavdEL
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ZIEMANN GRUPPE

WPS

NF

Q160

Company Name/Nom _ g
du constructeur ZIEMANN - FRANCE S.A.S, SARRE-UNION, France By/par
Welding Procedure Specification No.: 11P10BTY Supporting PQR No.(s):
Date  03/11/08 o
Descriptif de mode opératoire de soudage PQR Correspondant N°:
Revision No. 0 Date 03/11/08

Welding Process(es) B GTAW / TIG

Procédé(s) desoudage 1 GMAW /MIG-MAG 1 SAW/ Ss Flux

Type(s) [T Automatic

[ semi-automatic

0 PAW / Plasma O FCAW / Fil Fourré M Manual  [J Machine
JOINTS (QW-402) / Nature du joint Details
Joiﬁt Design /
Type de soudure Groove weld
Root Spacing /
Jeu en racine
Backing / Soutien {Yes) H {No) &)
Backing Material (Type) / . .
Matiare de soutien Metal backing, no retainer
{Refer to both backing and retainers)
0,5max
K Metal [ Nonfusing Metal
[0 Nonmetallic [  Other:
* BASE METALS (QW-403)
P-No. 8 Group No. 1 toP-No. 8 Group No. 1
OR
Specification type and grade / Nuance et qualité Type 316L
to Specification type and grade / Nuance et qualité : Type 316L
Thickness Range / Domaine d'épaisseurs :
Base Metal / Métal de base: Groove / Soudure Bouta Bout  1,5to 1,5mm Fillet/ Soudure d'angle ALL
Pipe © Range / Domaine & Tubes: Groove / Soudure Bout a Bout None Fillet / Soudure d’angle None
Other / Aufres :
* FILLER METALS (QW-404) :

... Welding Process / Procédé.de soudage .-~}

metal d'apport

.14 With or without filler metal / avec ou sans WITHOUT FILLER METAL

F-No.

d

A-No.

i

12 Spec. No. {SFA) / Spécification (SFA)

12 AWS No. {Class}/ AWS (Classe)

.6 @ of Filler Metals / @ du métal d'apport :

23 Solid or Tubular Electrode / Fil plein ou fourré:

.30 Deposited Weld Metal / Métal déposé
Thickness Range / Domaine d'épaisseurs :

Groove / Bout & Bout

Fillet / Angle

.50 With or without flux / avec ou sans flux

.34 Flux type and Name/ Type et nom du flux /
.9/.35 | Flux Wire Class / Classe fil flux /
.22 Consumable Insert / Insert consommable /
Other / Autres -

-1/2-




s

s

WPS No. _11P10BT9 Rev._0

POSITIONS (QW-405) / Positions

POSTWELD HEAT TREATMENT {(QW-407) / Traltement thermique

aprés soudage Yes[d / No M
Position(s) of Groove / Pour soudage bout & bout Temperature Range / None
1G 1G({rotated) 2G 3G 4G 5G 6G FHV O Gamme de températures
o o Oo oo o OD&g0oo
Welding Progression / Sens de progression: 1 [ I O Time Range / Durée None
Position(s) of Fillet / Pour soudage d'angle
1F 1F (rotated) 2F 2F(rotated) 3F 4F 5F FH VO
PREHEAT (QW-406) / Préchauffage Percent Composition ( Composition en %)
Type/ Gas(es)/ Gaz Mixture / Flow Rate /
¢ Type Mélange Débit moyen
Preheat Temp. / -
] 5 F 15°C Shieiding / Argon 93.996 % Ar 12 imn
Temp. de préchaulffage Min. Protection
interpass Temp. /
None Trailing / None
Temp. entre passes Max. Trainard
Preheat Maintenance / .
Maintien de préchauffage None Backing / None
. Envers
§
| ELECTRICAL CHARACTERISTICS {QW-409} / Caractéristiques électriques
Current ACor DC/ [+ Polarity / Polarité Negative Pulsing / Pulsé YesO / NoH
Type de courant
Amps (Range) / 60 £5% Volts {Range} / 13 5% Heat imput (max.)
Intensité Tension

Tungsten Electrode Size and Type / & Tungsténe et type

Electrode Wire feed speed range / Vitesse de fil

2 2,4 mm ; 2% Lanthanated (WL 20)
(Pure Tungsten, 2 % Thoriated, efc.)

Mode of Metal Transfer for GMAW / Mode de transfert du métal d'apport None

(Spray arc, short circuiting are, etc.)

None
TECHNIQUE (QW-410) / Technique
Welding Process / Procédé de soudage GTAW
.01 String or Weave Bead / Droit ou balayage String
.03 Orifice or Gas Cup Size / & de l'orifice de protection 18 mm
-5 Initial and Interpass Cleaning {Brushing, Grinding, ...}/ With aicohol
__Méthode de nettoyage (Brossage, Meulage, ...) = - e - ol
.6 Method of Back Gouging / Méthode de gougeage envers Nope
.7 Oscillation / Oscillation None
-8 Contact Tube to Work Distance / (for GMAW & FCAW) None
Distance tube contact — métaux a souder
.9 Multiple or Single Pass (per side) / Single
Simple passe ou Multipasses (par cbté)
.10 Multiple or Single Electrodes / Fil-électrode simple ou Single
tandem
.26 Peening / Martelage None
.67 Use of thermal process None
.11 Close to out of chamber None
.15 Electrode spacing None
12 Melt-in or keyhole welding methode (for PAW) None
Filler Metal Current Travel Speed Other (e.g. Remarks,
Weld Process Class Dia. Type Amp. Volt Range Comments, Hot Wire Addition,
Layer(s) Polar. Range Range {mm/min) Technique, Torch Angle, Etc.)
1 GTAW without without DC - 60 £5% 13 5% 220 5% None
Date :eslitjeocs  LW.E.: C.onodc Date: 03|08 Q.C.M.: M.tk od A
Na—1 -2/2- <
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ZIEMANN GRUPPE WPS
ZIEMANN-FRANCE S.A.S.
Company Name/Nom  ZIEMANN — FRANCE S.AS, SARRE-UNION, France Bypar  NF
Welding Procedure Specification No.: D 03111108 Supporting PQR No.(s):
Descriptif de mode opératoire de soudage 11P10ABTS ate PQR Correspondant N*: Q161
Revision No. 0 Date 03/11/08

Welding Process(es) | GTAW/TIG
Procédé(s) de soudage [ GMAW / MIG-MAG

0 SAW / SsFlux

Type(s) [ Automatic

O semi-automatic

0O PAW / Plasma 0 FCAW / Fil Fourré 0 manual I Machine

JOINTS (QW-402) / Nature du joint Details

Joint Design /

Type de soudure Groove weld

Root Spacing /

Jeu en racine

Backing / Soutien (Yes) ® {No) u]

5:;2;:% ensﬂ:(tjig? (Type) 1 Metal backing, no retainer

(Refer to both backing and retainers)
0,.5max

X Metal [0 Nonfusing Metal

1 Nonmetaliic O  Other:
* BASE METALS (QW-403)

PNo. 8 Group No. 4 toP-No. § Group No. 4

OR

Specification type and grade / Nuance et qualité Type 316L

to Specification type and grade / Nuance et qualité : Type 316L

Thickness Range / Domaine d'épaisseurs :

Base Metal / Métal de base: Groove / Soudure Bouta Bout 1,5 to 1,5mm Fillet / Soudure d'angle ALL

Pipe & Range / Domaine & Tubes: Groove / Soudure Bout 3 Bout None Fillet / Soudure d'angle None

Other / Autres :
* FILLER METALS (QW-404) :

.- Welding Process / Procédé de.soudage — S— /
.14 | With or without filler metal / avec ou sans WITHOUT FILLER METAL /
metal d'apport

4 F-No. /

5 | _A-No. /

.12 | Spec. No. {SFA) / Spécification (SFA) //

.12 | AWS No. (Class) / AWS (Classe)

.6 & of Filler Metals / @ du métal d’apport :

.23 Solid or Tubular Electrode / Fil plein ou fourré:

.30 Deposited Weld Metal / Métal déposé
Thickness Range / Domaine d'épaisseurs :

Groove / Bout a Bout
Fillet / Angle

.50 With or without flux / avec ou sans flux

34 Flux type and Name/ Type et nom du flux

.9/.35 | Flux Wire Class / Classe fil flux

22 Consumabile Insert / Insert consommable

Other / Autres

112~



WPS No. _11P10ABTS Rev. _0

POSITIONS {QW-405} / Positions

POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-407) / Traiterent thermique

Tungsten Electrode Size and Type / @ Tungsiéne et type

Electrode Wire feed speed range / Vitesse de fil

< 3,2 mm ; 2% Lanthanated (WL 20)

aprés soudage : YesO / No &
Position(s) of Groove / Pour soudage bout & bout Temperature Range / None
1G 1G(rofated) 2G 3G 4G 5G 6G FHV O Gamme de températures
0 oo oo o mOooo
Welding Progression / Sens de progression: 1T [J N Time Range / Durée None
Position{s} of Fillet / Pour soudage d'angle
1F 1F (rotated) 2F 2F{rotated) 3F 4F 5F FH VO
PREHEAT (QW-406) / Préchauffage Percent Composition { Composition en %)
Type/ Gas(es)/ Gaz Mixture / Flow Rate /
Type Mélange Débit moyen

Preheat Temp. / o .

Temp. de préchauffage ] 15°C Shield"ng / Argon 99.996 % Ar 12mn

Min. Protection
Interpass Temp. / i
None Trailing / None

Temp. entre passes Max. Trainard

Preheat Maintenance / .

Maintien de préchauffage None Backing / None

Envers
ELECTRICAL CHARACTERISTICS (QW-409) / Caractéristiques électriques

Current ACorDC/ DC Polarity / Polarité Negative Pulsing / Pulsé Yes[1/ No®
Type de courant
Amps (Range) / 125 ¥5% Volts (Range) / 10 £5% Heat Imput (max.)
Intensité Tension

{Pure Tungsten, 2 % Thoriated, efc.)

Mode of Metal Transfer for GMAW / Mode de transfert du métal d’apport None

{Spray arc, short circulting arc, etc.)

None

TECHNIQUE (QW-410) / Technique

Welding Process / Procédé de soudage GTAW

.01 String or Weave Bead / Droit ou balayage String

.03 Orifice or Gas Cup Size / & de 'orifice de protection & 22 mm

.5 Initial and Interpass Cleaning (Brushing, Grinding, ...)/ With alcohol

_ Méthode de neftoyage (Brossage, Meulage, ...) e

.6 Method of Back Gouging / Méthode de gougeage envers None

.7 Oscillation / Oscillation None

.8 Contact Tube to Work Distance / (for GMAW & FCAW) None

Distance tube contact — métaux & souder

9 Multiple or Single Pass {per side) / Single

Simple passe ou Multipasses (par cbté)

10 Muiltiple or Single Electrodes / Fil-électrode simple ou Single

tandem

.26 Peening / Martelage None

.67 Use of thermal process None
.11 Close to out of chamber None
.15 Electrode spacing None
12 Meit-in or keyhole welding methode (for PAW) None

Filler Metal Current Trave! Speed Other (e.g. Remarks,
Weld Process Class Dia. Type Amp. Voit Range Comments, Hot Wire Addition,
Layer(s) Polar. Range Range (mm/min) Technique, Torch Angle, Etc.)
1 GTAW without without DC - 125 £5% 10 +5% 350 £5% None
Date :©3j44] 2008 LW.E.: £-pnO&c_ Date : O340 QLC.M.: A.CuAobE-
Sy -2/2- P X ey
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ZIEMANN GRUPPE
ZIEMANN-FRANCE S.A.S.

PQR

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

Q 1 58 Date

03/11/2008

WPS No. / DMOS N° 91P7BT9

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

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

Types (Manual, Automatic, Semi-Auto.) Machine
JOINTS (Qw-402)
>
©
£l
o~ -
()

o]

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

Material Spec. / Spéc. Matériau

Temperature / Température  None

SA 240
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
Thickness of penefration / Full penetration
Epaisseur de penetration
Other / Autres N/A ~408)
Percent Composition
Gas Mixture  Flow Rate / Débit
Shielding / Protection Ar 99 996 % 30 /mn

SFA Specification N/A Trailing / Trainard No/Hz {No/H, - 95/5% 40 |/mn

AWS Classification N/A Backing / Envers Nz/H: INo/H: ~ 95/5% 40 I/mn
__Filler Metal F-No. / Métal d'apport F-N*° N/A :

Weld Metal Analysis A-No. N/A aracterist aractéisstiou

Size of Filler Metal / @ métal d'apport N/A Puissance / Energy 2 000 +5% Watts continuous

Other / Autres N/A Pulse / Pulsation None

Weld Metal Thickness / N/A Distribution d'énergie / .

Epaisseur du métal déposé Energy distribution multimode

Distance focale / focal distance
Travel Speed / Vitesse de soudage

200 mm
2400 :5% mm/min

Position of Groove / Position de soudage N/A

Weld Progression / Sens de soudage N/A

Method cleaning / Nettoyage

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

Preheat Temp. / Temp. préchauffage 15 °¢

interpass Temp. / Temp. enire passes  N/A

Other / Autres N/A

Cleaning with alcohol
Oscillation / Varfation N/A

Angle of beam axis / Angle faiscea  90° / plate surface

Rofin Sinar, SLAB DC 025

Type and Mode! equipment

Wash pass None

1 vs. 2 side welding / Soudage 1ou 2 One side welding
cotés

Single or Multiple Pass (per side) / Single

Mono ou multipasses {par c6té}

Use of themmal processes None

Lens cooling / Température de la 20 °¢

lentille




PORNo. Q158

Tensile Test (QW-150)
Essai de traction

e S - _Ultimate - . Typeof -
:SpecimenNo. - hoo F o “Thickness ‘Area- - |- .. TotalLoad : i Fallure &
Eprouvele'N® - | Epalsseur. (mim) Surface {mm?.~ .| Charge de ruf ésistance &1a- .- - Loeation
T e LR R s U enplacement
App. 17, Before 0.73 21.8 567 WM
App. 17, Before 0.73 21.7 12,66 583 WM
App. 17, After 0.60 17.8 10.91 610 WM
App. 17, After 0.60 17.4 9.7 556 WM
Guided-Bend Tests (QW-160)
Essais de pliage

App. 17, fig. 17-13 bend B (face) 180° : satisfactory : 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

—
Comments / Commentaires :
Fillet-Weld Test (QW-180} / Essais soudage d’angle
e Regiilt Satisfagtory: Yes T N/ATT NoTTNJA T T PéRatiation 1t Parent Metal Yes T N/A T NelTTTNZR T T
Résultats satisfaisants: Oui Non Pénetration dans métal de base : Oui Non

Macro- Results / Résultats macrographiques N/A

Other Tests / Autres fesls

Type of Test/ Type de test 2 Macro Tests "before” and 2 Macro Tests “after”, Results : Satisfactory, report N°
EXM/0S/08/1660.A, B,
Bursting test in accordance with the requirements of UG-101 Appendix 17
Results: see bursting test report “316L-1.5/1.5mm dated 03/11/08"

Welder's Name / ACKER Frédéric ClockNo./ 106 Stamp No./ 106
Nom soudeur N* matricule N° poingon

Tests conducted by / F - NOEL Laboratory Test No. / EMS 05/08/1660 A, B, E, F
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 IX of the ASME Code.

Nous ceriifions que les déclarations fiates sur ce formulaire sont comectes et que les essais de soudage ont été préparés, soudés et controlés en
accord avec les critéres de la section X du code ASME.

Manufacturer / Constructeur - ZTEMANN-FRANCE S.A.S
Date 03/11/2008 Al i,J; By/par F. NOEL, ZIEMANN-FRANCE S.4.S
K ;,‘s.sa%ew‘;—' .
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ZIEMANN GRUPPE PQR
ZIEMANN-FRANCE S.A.S.

Procedure Quallification Record No. / Date
Qualification de Mode Opératoire de Soudage N° Ql 59 03/11/2008

WPS No./ DMOS N° 91P88T9

Proctase oo ouee)/  LBW (Laser Beam Welding), App. 17 (seam weld)

Types (Manual, Automatic, Semi-Auto.) Ma chin e

JOINTS (QW-402)

0 [®=12'[

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)
itement Thermique sprés soudage

Material Spec. / Spéc. Matériau SA 240 Temperature / Température  None

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: 1,5mm / 1,5 mm
Thickness of penetration / Full penetration
Epaisseur de penetration
Other / Autres N/A
Percent Composition
Gas Mixture Flow Rate / Débit

Shielding / Protection Ar 99.996 % 30 i/mn
SFA Specification N/A Trailing / Trainard N2/Hz No/H2 - 95/5% 40 1/mn
AWS Classification N/A Backing / Envers N:/H: IN:/H: - 95/5% 40 |/mn
Filler Metal F-No. / Métal d'apport F-N° N/A -
Weld Metal Analysis A-No. N/A : ical Characteristics (QW-409) / Caractéristiques ¢l
Size of Filler Metal / @ métal d'apport N/A Puissance/ Energy 2 000 +5% Watts continuous
Other / Autres N/A Pulse / Pulsation None
Weld Metal Thickness / N/A Distribution q'én‘ergie / Multimode
Epaisseur du métal déposé Energy distribution

Distance focale / focal distance 200 mm
Travel Speed / Vitesse de soudage 2400 +5% mm/min

Position of Groove / Position de soudage N/A e canque:
Weld Progression / Sens de soudage N/A Methed cleaning / Nettoyage

Cleaning with alcohol

Other / Autres See Appendix 17, fig. 17-5 Oscillation / Variation N/A
Angle of beam axis / Angle faisceau  90° / plate surface
Type and Model equipment Rofin Sinar, SLAB DC 025

: b ] Wash pass None
Preheat Temp. / Temp. préchauffage 15 °¢ 1 \{sész side welding / Soudage 1 ou 2 One side welding
co
Interpass Temp. / Temp. entre passes  N/A Single or Multiple Pass (per side) / Single
Mono ou multipasses (par c6té)
Other / Autres N/A Use of thermal processes None
Lens cooling / Température de la 20 °¢

lentille
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PQR No. Q159

Tensile Test (QW-150)
Essai de traction

T Lo : B ) Ultimate o0 wUttimate - ?}Tpeof S
- ‘SpecimenNo. . - Width .. | ° Thickness . | - Area - “TotalLoad ., .| Unit Stress /- Fallure & -
Eprouvette N . -} - Largeur .| Epaisseur{mm) | Surface fmm? | Charge de rupture | ‘Résistance d la - “Logcation

R e Amm) S IR S oy ) rupture (INFmm®). ] Type decrupture et
L T T LT . RS oo R e ‘emplacement .
App. 17, Before 29.28 1,47 30.2 18.12 600 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 )
App. 17, After 29.28 1.47 30.2 17.51 580 WM
Guided-Bend Tests (QW-160)
Essais de pliage
. Type'and Figur . Before
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)
Essals de résilience

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- Resuits / Résultats macrographiques N/A

Other Tests / Aulres tests

Type of Test/ Type de test 2 Macro Tests “"before” and 2 Macro Tests “after”, Results : Satisfactory report N°
EXM/0S5/08/1660.C, D.
Bursting test in accordance with the requirements of UG-101 Appendix 17.
Results: see bursting test report “316L-1.5/1.5mm dated 03/11/08"

Welder's Name / ACKER Frédéric Clock No./ 106 Stamp No. / 106
Nom soudeur N* matricuie N® poingon

Tests conducted by / F - NOEL Laboratory Test No./ EMS 0s/08/1660 C, D, 6, H
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 IX of the ASME Code.

Nous certifions que les déclarations fiates sur ce formulaire sont comectes et que les essais de soudage ont &té préparés, soudés et contrdlés en
accord avec les critéres de la section IX du code ASME.

Manufacturer / Constructeur  ZIEMANN-FRANCE 5.4.S
baie 03/11/2008 4l /;m%ﬁ By/par F. NOEL, ZIEMANN-FRANCE $.4.5
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PQR

Procedure Qualification Record No. /

Qualification de Mode Opératoire de Soudage N°

WPS No./DMOS N° 1 1P108T9

Q160 Date 03/11/2008

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

Types (Manual, Automatic, Semi-Auto.)

Manual

JOINTS (QW-402)

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

15
0,5max

Base Metals (QW-403) / Métaix

. Postweld Heat Treatment (QW-40
tement Thermigue aprés soudage -

Material Spec. / Spéc. Matériau

Temperature / Température  None

SA 240
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 1,5mm/1,5mm
P-No. 5/9/10 None
Other / Autres N/A
Percent Composition
Gas Mixture Flow Rate / Débit
Shielding / Protection  Argon 99.996 % 12 /mn
With / without filler metal Without Trailing / Trainard
SFA Specification N/A Backing / Envers
AWS Classification N/A
;" FillerMetal F-No. 7 Métal o'apport F-N° N7A 7 Electrical Characteristics
Weld Metal Analysis A-No. N/A Current / Courant bC
Size of Filler Metal / & métal d’apport N/A Polarity / Polarité __hegative
Filler metal product form / (solid, flux..) N/A Amps. / Intensité 60 A Volts / Tension 13V
Weld Metal Thickness / N/A Tungsten Electrode Size / & Electrode Tungsténe 2.4 mm

Epaisseur du métal déposé

Weld Progression / Sens de soudage
Cther / Autres N/A

Other / Autres N/A

Techniqu

Preheat Temp. / Temp. préchauffage

Interpass Temp. / Temp. entre passes
Other / Autres

15 °¢C

N/A

N/A

Travel Speed / Vitesse de soudage N/A
String or Weave Bead / Droif ou en balayant String
Oscillation / Variation N/A

Multipass or Single Pass (per side)/ Single
Passe(s) simple ou multiples (par c5t6)

Single or Multiple Electrodes / Single
Electrodes simples ou multiples

Close to out of chamber None
Use of thermal processes None




s . p M e
PQR No. Q160
Tensile Test (QW-150)
Essai de traction
T N R AR T Ultimate ~ Ultimate : ] . -dypeof .
C-SpecimenNo. .0 ] Width Thickness . 3 Area TotalLoad - ‘Unit Stress 7. Fallure &

o Eprouvetter NS Largeur (mm) Epaisseur {(mm). “Surface {mm®) ‘Charge de rupture Résistanceala 1~ . ‘Location. -

: R AT A A : {kN). .- | uplure (NImm°). | Type de ruptire et
e T . emplacement -
QWABZT(E
QW-462.1(a) T — ]

QW-462.1( )
—
Guided-Bend Tests (QW-160)
Essais de pliage

QW-462. 3 (a) face T

QW-462. 3 (a) root

| ———OW62. 3 (a) root

Toughness Tests (QW-170)
Essais de résilience

Valeur relevées
- % Shear.
% cisdillage *:
\
It
Comments / Commentaires :
Fillet-Weld Test (QW-180) / Essais soudage d'angle

Result Satisfactory: Yes X No/ . PenetrationintoParentMetal: Yes . _ > ... . Nel . ... . ...
Résuitats satisfaisants: Oui Non Pénétration dans métal de base : Oui Non

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

Other Tests / Autres tests
Type of Test/ Type de test N/A
Weider's Name / Clock No. / Starmp No./ 13
Nom soudeur REEB Joel N° matricule 139 N* poingon 2
Tests conducted by / . Laboratory Test No. / EXM/! 08/1660.K
Essais supervisés par F. NOEL N°d' is Jaboratoire 05/08/166

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 cerdifions que les déclarations fiates sur ce formulaire sont correctes et que les essais de soudage ont éié préparés, soudés et controlés en
accord avec les critéres de la section IX du code ASME.

Manufacturer / Constructeur  ZTEMANN-FRANCE S.A.S
Date 03/11/2008 A - By/fpar F. NOEL, ZIEMANN-France S.A.S.

#‘ﬁ O
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ZIEMANN GRUPPE PQR
ZIEMANN-FRANCE S.A.S.

Procedure Qualification Record No. / Date
Qualification de Mode Opératoire de Soudage N° QI 61 03/11/2008

WPS Neo./ DMOS N° 11P10ABT9

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

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

JOINTS (QW-402)

1.5 1,5
0,5max
Groove Design of Test Coupon

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

Material Spec. / Spéc. Matériau SA 240 Temperature / Température  None

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 1,5mm/15mm

P-No. 5/8/10 None

Other / Autres N/A : ;
Percent Composition
Gas - Mixture Flow Rate / Débit
Shielding / Profection Argon 99,998 % 12 I/mn
With / without filler metal Without Trailing / Tralnard
SFA Specification N/A Backing / Envers
AWS Classification N/A

~f ~Filler Metal F-No: /Métal d'apport FsN® = ~ya~| === f= IECHIE
Weld Metal Analysis A-No. © N/A Current / Courant DC
Size of Filler Metal / @métal ¢’apport N/A Polarity / Polarité __negative
Filler metal product form / (solid, flux..) N/A Amps. / Intensitsé 125 A Volts / Tension 10 V
Weld Metal Thickness / N/A Tungsten Electrode Size / @ Electrode Tungsténe 3,2 mm
Epaisseur du métal déposé

W-405)/ Position Other / Autres N/A

Position of Groove / Position de soudage 16

Weld Progression / Sens de soudage N/A SRR A coliiorlds

Other / Aufres N/A Travel Speed / Vifesse de soudage N/A
String or Weave Bead / Droit ou en balayant String
Oscillation / Variation N/A
Multipass or Single Pass (per side) / Single

: Gest : T Passe(s) simple ou multiples (par c6té)

Preheat Temp. / Temp. préchauffage 15 °¢ Single or Multiple 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




LR e el S R LA e L R JORUL TR 7

PQR No. _QI61
Tensile Test (QW-150)
Essai de traction
S RIS R B R R Ultimate -~ ] " “Ultimate | Typeof
‘Specimen No. Width . Thickness Lo Area Total Load .. " :|  "lUnH Stress .. Fallure &
‘Eprouvette N° .. . Largeur (mm)-. | Epaisseur{mm) | Sur pe.(mmf); ‘:} Charge de rupture | -Résistance 3 la. ..~ - Location ;
o T T RNy ! " Type de rupture et
: 3 ~_emplacement
QW-462,
QW-462.1(a)
QW-462.1( )
Guided-Bend Tests (QW-160)
Essais de pliage

. Type and Figure No.

QW-462. 3 (a) face T ]

QW-462. 3 (a) root

. ————QW462. 3 (a) root

Toughness Tests (QW-170)
Essais de résilience

Notch Location"

wplacement e’
Fencoche: :

Comments / Commentaires :
Fillet-Weld Test (QW-180} / Essais soudage d'angle
...[ResultSatisfactory: Yes x Ne/ __  _  Penetration into Parent Metal: Yes X Nol o
Résultats satisfaisants: Oui Non Pénétration dans métal de base : Oui Non

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

Other Tests / Autres tests
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 / N Laboratory Test No. / 08/1 R
Essals supervisés par F. NOEL N*d' is laboratoire EXM/0S/08/1660.7

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 confrolés en
accord avec les critéres de la section IX du code ASME.

Manutacturer/ Constructeur  ZTEMANN-FRANCE S.A.S

Date  03/11/2008 : /,f'*w\ By/par F. NOEL, ZIEMANN-France 5.A.5
) st
%: 77 ; [N . “q
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ZIEMANN GRUPPE WOPQ
ZIEMANN-FRANCE S.A.S.
Welder’s Name / Nom du soudeur Stamp No. / Poingon N° Using WPS No./ Avec le DMOS N° | Rev. No./ Rév. N°

ACKER Frédéric ' 106 91P7BT9 o

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 uniguement)

Test coupon  [] Production weld

Specification and type/grade or UNS Number of base metal(s) _Type 316L
Base metal P-or S- Number _ PN°8  to P-or 8- Number__PN° 8

Piate {1 Pipe (enter diameter, if pipe or tube)
Filler metal (SFA) specification None Filler metal or electrode classification

Testing Conditions and Qualification Limits When Using Automatic Welding Equipment
Conditions de test et limites de qualification pour l'utilisation de materiel de soudage Automatique

Thickness 1510 1.5mm
Position (2G, 6G, 3F, efc..) 1G

WELDING VARIABLES (QW-361.1) / Variables de soudage Actual values Range Qualified
Type of welding (automatic}/ Type de SOUdAgE ...c.vvveeveereeireeeerernereeerenervee e

Welding Process / Procédé 08 SOUTATE «....u..eeeeveenrerneeccesneervesssasennsessnensssss

Filler metal used (Yes/No) (EBW or LBW) / avec/sans metal d’apport ............... Without Without
Type of laser for LBW (CO2 or YAG, e{G..}/ TYDE 08 IASer....ecemeeereeeeerreirerene o2 €02

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 SOUAAGE .....evveeeeereeeereeetreeerameesreenene Machine Machine
Welding Process / ProCEdS de SOUTBGE «......eeec.vereeevrerereieesenrsrssesssissinssscson Lew LBW
Direct or remote visual control / Controle visual direct ou deplacé. .a.............. Direct Direct
Automatic are voltage control (GTAW) / Control auto de la tension d'arc (TIG)..... N/A N/A
Automatic joint tracking / suivi de Joint GUIG.......eveeeeeeeereenenans . No
Position qualified (2G, 6G, 3F, efc..) / POSIHION QUANITEE. .....ceeveerereeeeeneeeeeseevans 16 16
Consumable InSerts / INSert CONSOMMEDIB. ..........veveeereoreeseereareererereesesressens None None
Backing (with/without) / Soutien (aVeC/Sans) ..........ccesereeeesremesmentesscessenene Without With and Without
Single or multiple passes per side / monc ou MUIPasses Par Coté........c..o.u... Single " Single
RESULTS

" Visual examination of completed weld (QW-302.4)__Satisfactory. supplementary qualification by burst test in ace. With UG101 App.17

[ Transverse face and root bends [QW-462.3 (a)] 7 Longitudinal bends [QW-462.3 (b} [1 side bends (QW-462.2)

[J Pipe bend specimen, corrosion-resistant weld metal overiay [QW-462.5 (c)]
1 Plate bend specimen, corrosion-resistant weld metal overlay [QW-462.5 (d)]

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

Fig.17-13Bend A 180° | satisfactory | Fig.i7-13Bend A 180°| _ Satisfactory
Fig.17-13Bend B 180° Satisfactory Fig.17-13Bend B 180° Satisfactory

Alternative radiographic examination results (QW-191)___ None
Fillet weld — Fracture test (QW-181.2)__ None Length and percent of defects
[0 Fillet welds in plate [QW-~462.4(b)] [J Fillet welds in pipe [QW-462.4(c)]

Macro examination (QW-184) Fillet size (in.) X Concavity/convexity (in.)

Other tests _Macro examination acc. UG 101 App. 17 _ Report n°EXM/OS/1680.A, B.

Film or specimens evaluated by Company
Mechanical tests conducted by _MECASEM 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 Vesse! Code.

EMS OS5/08/1660.A,.B. E F

Manufacturer or Contractor : ZIEMANN - France S.A.S.

Certified by 1 __£-as0Sk_ “7‘?‘3’/' ;

Date Q&!M i 2003
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ZIEMANN GRUPPE WOPQ
ZIEMANN-FRANCE S.A.S.
Welder's Name / Nom du soudeur Stamp No. / Poingon N° Using WPS No. / Avec le DMOSN° | Rev. No. I Rév. N°

ACKER Frédéric 106 91P8BT9 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 uniguement)

Test coupon [ Production weld

Specification and type/grade or UNS Number of base metal(s)_Type 316L
Base metal P-or S-Number_ PN°8  toP-or S-Number PN°8

R riate [ Pipe (enter diameter, if pipe or tube)
Filler metal (SFA) specification __None Filler metal or electrode classiﬂétion

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

Thickness 1,510 1.5mm
Pasition (2G, 6G, 3F, etc..) 1G

WELDING VARIABLES (QW-361.1) / Variables de soudage Actual values Range Qualified

Type of welding (automatic) / Type de SOUTAGE .eveeemveeeeeeeeeesee s,

Welding Process / Procédé de SOUTAGE ..........ccveeeeeeeareeereseseessrsesseeseeesesoos

Filler metal used (Yes/No) (EBW or LBW) / avec/sans melal d’apport ... . Without Without
o2 o2

Type of laser for LBW (COZ2 or YAG, efc..)/ Type de 18S6F.......nvneveseeesennn
Continuous drive or inertia welding (FW) .....eecevimeeeeceeeeeveeeeeee e eeesa
Vacuum or out of vacuum (EBW) .......ooiiiiiiiiieeeieeoeeeeceeeeeeee e oo

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

WELDING VARIABLES (QW-361.2) / Variables de soudage Actual values Range Qualified

Type of welding (automatic) / Type de soudage Machine : Machine

Welding Process / Procédé de SOUUAGE .........cceeeeeeeeeeeeeeeees oo LBW LBW

Direct or remote visual control / Controle visual direct ou 08pIacE. nnnnvn.... Direct Direct

Automatic arc voltage control (GTAW) / Control auto de la tension d'arc (TIG)..... N/A N/A

Automatic joint racking / SUVI 0 JOINt GUTD.........e.eereveveeeeeeeeeeeeeeeesseeeeee e No

Position qualified (2G, 6G, 3F, etc..) / POSItion QUaliBe. ........eeeeeeeeeseeeeoeon, 16 16

Consumable inserts / Insert consommable....... None None

Backing (with/without) / Soutien (avec/sans) Without With and Without

Single or multiple passes per side / mono ou MUIPASSES Par COl......nn....... Single ‘ Single
RESULTS

Visual examination of completed weld (QW-302.4)__Safisfactory. supplementary qualification by burst test in ace. With UG101 App.47

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

[ Pipe bend specimen, corrosion-resistant weld metal overlay [QW-462.5 (c)]
1 Plate bend specimen, corrosion-resistant weld metal overlay [QW-462.5 (d)]
] Piate specimen, macro test for fusion [QW-462.5(e)]

Type Result Type Result Type Result
Fig.17-13Bend A 180° Satisfactory Fig.17-13Bend A 180° Satisfactory
| Fig.17-13Bend B 180° Satisfactory Fig.17-13Bend B 180° Satisfactory

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

Alternative radiographic examination results (QW-191)___ None
Fillet weld — Fracture test (QW-181.2) __None Length and percent of defects
[71 Filtet 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 _Macro examination acc. UG 101 . 17 Report n°EXM/0S/1680.C. D,
Film or specimens evaluated by, Company

Laboratory test no. _EMS 0S/08/1680.C. D, G, H

Mechanical tests conducted by MECASEM

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 : ZIEMANN —~ France S.A.S.
Y

Date O&MJI 12002 . W‘iﬁ@"; Certified by : ;‘F‘t\?(}s;f& ——féﬁ’
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ZIEMANN GRUPPE
ZIEMANN-FRANCE S.A.S.
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WPQ

Welder's Name / Nom du soudeur

Stamp No. / Poingon N°®

Using WPS No. / Avec fe DMOS N°

Rev. No. !/ Rév. N°

REEB Joel

139

11P10BT9

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  [1 Production weld
Specification and type/grade or UNS Number of base metai{s) __Tvpe 316L Thickness

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

WELDING VARIABLES (QW-350) / Variables de soudage Actual values

1.5 1o 1.5mm

Range Qualified

Welding process {es) / Procédé de soudage........... SOOI GTAW 6TAW

Type (i.e.; manual, Semi-aUtomatic) USET / TYPE...-vevermeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesreeeaons Manual Manual
Backing (WItNAWINOUL) / SOUBEN.......veveevenveereeereeeeeeeeeeeeeeereeeeeesesesess s s sese With With

Plate [ Pipe {enter diameter if pipe or {1797 F USRI

Base metal P- or S- NUmber t0 P- or Se NUMDEI....meeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeereses 8108 1toll, 34, 411049

Filler metal or elecirode specification(s) (SFA) (info. Only)........ceovvmevvreeeennnn..

Filler metal or electrode classification(s) (INfo. ONY)....v..eeeevemereeerseerreosreresesn Without filler metal

Filler metal F- NUMDEN(S).ccooo e et ee e s e e sese e ee e am e e ons
Consumable inserts (GTAW or PAW) / inseris consommable.........ccceeueeveen..nn. None None
Filler metal product form (solid/metal or flux cored/powder) (GTAW or PAW)....... Without Without
Deposit thickness for each process / Metal depose (Inm)..........ccoceceveeeneenen.n,
Process 1_ 3layers minimum [ Yes ONo
Process 2 3layers minimum [J Yes O No
Position qualified (26, 6G, 3F, etc..) / Posiion QUAalEe.........oeoeeeeeeeeereenn... 26 26
Welding progression (uphill or downhill) / Sens de progression. ... N/A welded flat Flat
TYPE Of UEl GAS (OFW).ee vt et e rtsie oo s e st ees e e e s e s N/A N/A
Inert gas backing (GTAW, PAW, GMAW) / Protection envers gazeuse............... Without Without
Transfer mode (spay/globular or pulse to short circuit-GMAW)......c.ceeveueeneennn. N/A N/A
GTAW current type/polarity (AC, DCEP, DCEN) / Type de courant et polarié...... DCEN DCEN
RESULTS
Visual examination of completed weld (QW-302.4)__ Safisfactory
[] Transverse face and root bends [QW-462.3 (a)) {7 Longitudinal bends [QW-462.3 (b)] [ side bends (QW-462.2)
7 "[O Pipe bend specimen, corrosion-resistant weld metal overiay [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)
Fillet weld — Fracture test (QW-181.2) Length and percent of defects

[ Fillet welds in plate {QW-462.4(b)] [J Filiet 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
Company
Laboratory test no.

Film or specimens evaluated by
Mechanical tests conducted by
Welding supervised by __F - NOEL

We cerlify that the statements in this record are comect and that the test coupons were prepared, welded, and tested in accordance with the

requirements of Section £X of the ASME BOILER AND PRESSURE VESSEL CODE.
Manufacturer or Contractor : ZIEMANN —~ France S.A.S.

X
/

o noE

Certified by :

Date OSIA_I, }ZQQE

'

o e -
_p=
C_,«j;»ﬂy’f/
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ZIEMANN GRUPPE WOPQ
ZIEMANN-FRANCE S.A.S.

Welder’s Name / Nom du soudeur Stamp No. / Poincon N° Using WPS No. / Avec le DMOS N° [ Rev. No. T Rév. N°

REEB Joel 139 11P10ABT9 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)

Testcoupon  [] Production weld

Specification and type/grade or UNS Number of base metal(s) _Type 316L
Base metal P-or S- Number_ PN°8 toP-orS-Number PN°8

Plate [ Pipe (enter diameter, if pipe or tube)
Filler metal (SFA) specification ___None __ Filler metal or electrode classification

Testing Conditions and Qualification Limits When Using Automatic Welding Equipment
Conditions de test et limites de qualification pour Futilisation de materiel de soudage Automatique

WELDING VARIABLES (QW-361.1) / Variables de soudage Actual values Range Qualified
Type of welding {(automatic) / Type de SoUGAge .....eceeemeveeveeeeeeeesoeeoseea
Welding Process / Procéds de SOUGAGE ........eeveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeon
Filler metal used (Yes/No) (EBW or LBW) / avec/sans metal dapport ...............
Type of laser for LBW (CO2 or YAG, etc..)/ Type 08 18SF..eveeerseeeeeoveeoo
Continuous drive or inertia Welding (FW) ...ovuceeeeceeeeeeeeeeeeeeee e seeese e
Vacuum or out of vacuum (EBW) ........oueeeeoieurereeseeeanoeeeesenann,

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 »

Thickness 1510 1.5mm
Position (2G, 6G, 3F, etc..) ___1G

WELDING VARIABLES (QW-361 .2) | Variables de soudage Actual values Range Qualified
Type of welding (automatic) / TYPE 0 SOUGAGE ..eevemeereeeeneeeeeeeeeeeeoosoe Machine Machine
Welding Process / Procédé de soudage GTAW GTAW
Direct or remote visual control / Controfe visual direct ou deplace..................... Direct Direct
Automatic arc voltage control (GTAW) / Control auto de la tension d'arc (TIG)..... Without Without
Automatic joint tracking / Suivi 08 JOINE AUID. ........veeseveeeeeeeeeeee oo No
Position qualified (2G, 6G, 3F, etc..) / POSItion QUANHEE.........veeeeeeeeeeeoo, 16 16
Consumable inserts / Insert consommable None None
Backing (with/without) / Soutien (avec/sans) With (Metal backing) With
Single or multiple passes per side / mono ou multipasses par coté.................... Single Single
RESULTS

* Visual examination of completed weld (QW-302.4)_Safistactory, supplementary qualification by burst test in ace. With UG101 App.17

[] Transverse face and root bends [QW-462.3 (@) [J Longitudinal bends [QW-462.3 (b)i [ side bends (QW-462.2)

{1 Pipe bend specimen, corrosion-resistant weld metal overlay [QW-462.5 (c)]
{1 Plate bend specimen, corrosion-resistant weld metal overlay [QW-462.5 (d)]

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

Alterative radiographic examination results (QW-191)___ None

Fillet weld —~ Fracture test (QW-181.2)__None Length and percent of defects
3 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 resulls : safisfactory, report n° EXM/QS/08/1660.J

Film or specimens evaluated by Company

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 cou
requirements of Section IX of the ASME Boiler and Pressure Vessel Code.

pons were prepared, welded, and tested in accordance with the

Manufacturer or Contractor : ZIEMANN — France S.A.S.

N Certified by : ___F ~toiee ,rggg:
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