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SRCIE

TABLEAU DE JOINTS SOUDES

Cahier de soudage

N ° 2024-022 Rev D

: S Welding Book Nr
inno v ation
WELDED JOINTS TABLE Page 5/8
. Contréle Non
N°des | Type de Material 1 Material 2 .., | Pos. DMOS QMOS QS Destructif — Non Remarque
joints | joint Procede destructive testing
Joints Joint N Nuance Process
Ne Type Dim. gg':j‘;e Dim. Grade PoS. WPS WPQ-R WPQ VT | PT | RT | Remarks
D ) . D : . _FR-23- .
s1 BW 168.3 1.4410 168.3 1.4410 GTAW . 910311 LYN.15.8.116 QPAP-FR-23-00395- | ;000- | 10004 /
t 7.11 ASTMA240 | t  7.11 | ASTMA182 \Val
D 168.3 1.4410 D 168.3 1.4410 _FR-23- .
S2 BW GTAW F 21031-1 LYN.15.B.116 QPAP-FR-23-00395- | 4550, | 10096 /
t 7.11 ASTMA240 | t 7.11 | ASTMA182 V1
D 168.3 1.4410 D 168.3 1.4410 _ER-23- .
s3 BC GTAW | F 21031-2 LYN.15.B.116 QPAP-FR-23-00395- | 1005 | 1009 | 7
t 7.11 ASTM A240 | t 7.11 | ASTM A182 V1
D 168.3 1.4410 D 168.3 1.4410 _FR-23- .
sS4 BW GTAW F 21031-1 LYN.15.B.116 QPAP-FR-23-00395- | 4350 | 10096 /
t 7.11 ASTMA790 | t  7.11 | ASTMA240 V1
D 168.3 1.4410 D 168.3 1.4410 _ER-23- .
S5 BW GTAW | F 21031-1 LYN.15.B.116 QPAP-FR-23-00395- | 1459 | 10006 | 4
t 7.11 ASTMA790 | t  7.11 | ASTM A240 Vi
} : D : . _FR-23- .
S6 pc |0 1683 1.4410 1683 | 14410 | w | F 21031-2 LYN.15.B.116 QPAP-FR-23-00395- | 10005 | 1009 | /
t 7.11 ASTM A182 | t 7.11 | ASTM A240 Vi
D 168.3 1.4410 D 483 1.4410 QPAP-FR-23-00395-
- N.15.B.11 100% | 100%
S7 BC t 7.11 ASTMA182 | t 368 |Astmaisz| CTAW F 21031-2 LYN.15 6 Yl 00% | 100% | /
D 48.3 1.4410 D 483 1.4410 QPAP-FR-23-00395-
1-1 LYN.15.B.11 100% | 100%
S8 BW l{ 368 | Astmaroo |t 368 |Astmazao| CTAW F 2103 °.B.116 V1 00% | 100% |/
D ) D _FR-23- i
s9 FW / 1.4410 / FS3 GTAW F 21031-3 LYN.15.B.116 QPAP-FR-23-00395- | 45504, | 10006 / a=5
t 7.11 ASTM A240 | t 36 ASTM A182 \Val
D D , _FR-23- i
S10 FW / FS3 / 1.4410 GTAW F 21031-3 LYN.15.B.116 QPAP-FR-23-00395- | 4550 | 10096 / a=5
t 10 ASTM A240 | t 36 ASTM A790 V1
D D , FR-23- .
S11 FW / FS3 ! 1.4410 GTAW F 21031-3 LYN.15.B.116 QPAP-FR-23-00395- | 4550 | 1009 / a=5
t 10 ASTM A240 | t 3.68 | ASTM A790 V1
D D / 1.4410 _FR-23- .
S12 FW / FS3 GTAW F 21031-3 LYN.15.B.116 QPAP-FR-23-00395- | 4550 | 10096 / a=5
t 10 ASTM A240 | t 7.11 | ASTM A790 Vi
D 1.441 D 1.441 _ER-23- .
S13 FW / 0 / 0 GTAW F 21031-3 LYN.15.B.116 QPAP-FR-23-00395- | 11005 | 1009 / a=5
t 10 ASTM A240 | t 36 ASTM A240 \Val
D 1.441 D 1.441 _ER-23- .
S14 FW / 0 / 0 GTAW F 21031-3 LYN.15.B.116 QPAP-FR-23-00395- | 45504, | 10006 / a=5
t 10 ASTM A240 | t 36 ASTM A240 \Val
D 1.441 D 1.441 _ER-23- .
S15 FW / 0 / 0 GTAW F 21031-3 LYN.15.B.116 QPAP-FR-23-00395- | 45504, | 10006 / a=5
t 10 ASTMA240 | t  7.11 | ASTM A240 \Val
D / 1.4410 D / 1.4410 _ER-23- .
S16 FW GTAW F 21031-3 LYN.15.B.116 QPAP-FR-23-00395- | 4550, | 10096 / a=5
t 10 ASTM A790 | t 24 ASTM A240 \Val
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SRCI=

DMOS

Cahier de soudage

N ° 2024-022 Rev D

- Welding Book Nr
fin-moiv atiio n
WPS Page 6/8
DMOS(WPS) N°  21031-1 |REV.: B | QMOS(PQR) N° LYN.15.B.116
Métal de base 1 (Base metal 1) - QW-403 Métal de base 2 (Base metal 2) - QW-403 Support
Nuance (Grade) See attached table Nuance (Grade) See attached table permanent Epaisseur déposé
Norme / Spécification See attached table Norme / Spécification See attached table (Permanent | (deposit metal)
P-No / Group No 10H /1 P-No / Group No 10H/1 Backing)
Epaisseur (Thickness) See attached table Epaisseur (Thickness) See attached table Non Max 12 mm
Diamétre (Diameter) See attached table Diamétre (Diameter) See attached table

Préparation de I’assemblage (Assembly preparation) - QW-402

600 110°

0T \/®-1]

ERtln

Répartition des passes (Bead sequence) - QW-402

Préparation des bords (Prepared by): Meulage (grinding), Usinage (machining), Autre (other) : Oxycoupage, laser, Plasma

N° des passes (Pass n°) 1 2 3

Position de soudage (Welding position) - QW-405 F@ F@ F@

Procédé et degré mécanisation (process and d° of mechaniz.) GTAW GTAW GTAW

Sens de progression (Weld progression) / / /

Métal d’apport (Filler metal) groupe
F-No / A-No 6/8 6/8 6/8
Spécification SFA (SFA specification) A5.9 A5.9 A5.9
Classification AWS (AWS classification) ER2594 ER2594 ER2594
Désignation commerciale (Commercial Designation) Thermanit 25/09 CuT | Thermanit 25/09 CuT Thermanit 25/09 CuT

Marque (Trade name)

Bohler Welding

Bohler Welding

Bohler Welding

Type de produit (Filler metal product form)

Solid Wire

Solid Wire

Solid Wire

& (mm)

2

2

2

Protection gazeuse ou flux (Gas shielding or flux)

Désignation normalisée (Standardized designation)

88% Ar+10% He+2% N2

88% Ar+10% He+2% N2

88% Ar+10% He+2% N2

Désignation commerciale (Commercial designation)

ARCAL 37

ARCAL 37

ARCAL 37

Débit endroit (Face flow): (I/mn)

12

12

12

Nature et débit envers (Root flow): (I/mn)

20-10@

10

10

Type de courant & polarité (Current type & polarity)

CC-

CC-

CC-

Mode de transfert (Transfert mode)

/

/

/

Electrode réfractaire (Tungsten) : type & &

WL15 - ¢2,4

WL15 - ¢2,4

WL15 - ¢2,4

Intensité (Intensity): | (amp.)

120 (| 120

120

Tension (Voltage ): U (volts)

14.6

12.8

12.8

Vitesse de fil (Wire speed): (m/min)

Vitesse d’avance (Travel speed) : V (mm/min)

88.6

104

104

Apport de chaleur ( heat input ) : Q (J/mm) - QW-409

1186

886

886

Temp. préchauffage (Preheat temp): (° C) mini - QW-406 /

20

20

Temp. entre passes (Interpass temp): (° C) mini / maxi

S~

90

90

Post chauffage (Postheat) : Durée & temp. (Time & temp)

Traitement thermique (Heat treatment) - QW-407

No

TECHNIQUE - QW-410
(1): See QW-461

(2): Oxygen level (gaz backing) : 198 ppm max

Controles prévus
Planned Tests

Visuel
Visual

Dimens.
Dimens.

CND
NDT

% de controle.
% of testing

100%

100%

See attached table

G. CHAUMIER
31/07/2024

Edition

du 11/2015 Doc n° 013D




Cahier de soudage

DMOS N ° 2024-022 Rev D

- Welding Book Nr
fin-moiv atiio n
WPS Page 7/8
DMOS(WPS) N° 21031-2 |REV.: C QMOS(PQR) N° LYN.15.B.116
Métal de base 1 (Base metal 1) - QW-403 Métal de base 2 (Base metal 2) - QW-403 Support
Nuance (Grade) See attached table Nuance (Grade) See attached table permanent | Epaisseur déposé
Norme / Spécification See attached table Norme / Spécification See attached table (Permanent | (deposit metal)
P-No / Group No 10H /1 P-No / Group No 10H/1 Backing)
Epaisseur (Thickness) See attached table Epaisseur (Thickness) See attached table Non Max 12 mm
Diamétre (Diameter) See attached table Diamétre (Diameter) See attached table

Préparation de I'lassemblage (Assembly preparation) - QW-402 | Répartition des passes (Bead sequence) - QW-402

500110

1t2

g !

Préparation des bords (Prepared by): Meulage (grinding), Usinage (machining), Autre (other) : Oxycoupage, laser, Plasma

N° des passes (Pass n®) 1 2 3
Position de soudage (Welding position) - QW-405 F@ F@ FW
Procédé et degré mécanisation (process and d° of mechaniz.) GTAW GTAW GTAW
Sens de progression (Weld progression) / / /
Métal d’apport (Filler metal) groupe
F-No / A-No 6/8 6/8 6/8
Spécification SFA (SFA specification) A5.9 A5.9 A5.9
Classification AWS (AWS classification) ER2594 ER2594 ER2594
Désignation commerciale (Commercial Designation) Thermanit 25/09 CuT || Thermanit 25/09 CuT Thermanit 25/09 CuT
Marque (Trade name) Bohler Welding Bohler Welding Bohler Welding
Type de produit (Filler metal product form) Solid Wire Solid Wire Solid Wire
& (mm) 2 2 2
Protection gazeuse ou flux (Gas shielding or flux)
Désignation normalisée (Standardized designation) 88% Ar+10% He+2% N2 88% Ar+10% He+2% N2 88% Ar+10% He+2% N2
Désignation commerciale (Commercial designation) ARCAL 37 ARCAL 37 ARCAL 37
Débit endroit (Face flow): (I/mn) 12 12 12
Nature et débit envers (Root flow): (I/mn) 20-10@ 10 10
Type de courant & polarité (Current type & polarity) CC- CC- CC-
Mode de transfert (Transfert mode) / / /
Electrode réfractaire (Tungsten) : type & & WL15 - 92,4 WL15 - ¢2,4 WL15 - ¢2,4
Intensité (Intensity): | (amp.) 120 || 120 120
Tension (Voltage ): U (volts) 14.6 || 12.8 12.8
Vitesse de fil (Wire speed): (m/min)
Vitesse d’avance (Travel speed) : V (mm/min) 88.6 || 104 104
Apport de chaleur ( heat input ) : Q (J/mm) - QW-409 1186 || 886 886
Temp. préchauffage (Preheat temp): (° C) mini - QW-406 / 202 20
Temp. entre passes (Interpass temp): (° C) mini / maxi / 90 90
Post chauffage (Postheat) : Durée & temp. (Time & temp) /
Traitement thermique (Heat treatment) - QW-407 No
TECHNIQUE - QW-410
(1): See QW-461
(2): Oxygen level (gaz backing) : 198 ppm max
Controles prévus Visuel Dimens. CND G. CHAUMIER
Planned Tests Visual Dimens. NDT 02/10/2024
% de controle.
% of testing 100% 100% See attached table

Edition du 11/2015 Doc n° 013D
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DMOS

Cahier de soudage

N ° 2024-022 Rev D

- Welding Book Nr
lEn oV atilon
WPS Page 8/8
DMOS(WPS) N° 21031-3 |REV.: B QMOS(PQR) N° LYN.15.B.116
Métal de base 1 (Base metal 1) - QW-403 Métal de base 2 (Base metal 2) - QW-403 Support
Nuance (Grade) See attached table Nuance (Grade) See attached table permanent | Epaisseur déposé
Norme / Spécification See attached table Norme / Spécification ~ See attached table | (Permanent | (deposit metal)
P-No / Group No 10H /1 P-No / Group No 10H/1 Backing)
Epaisseur (Thickness) See attached table Epaisseur (Thickness) See attached table Non a=5

Diamétre (Diameter)

See attached table

Diametre (Diameter)

See attached table

Préparation de I’assemblage (Assembly preparation) - QW-402

"-._/_\

@

1 _+_

A
Y

)

o

Répartition des passes (Bead sequence) - QW-402

Préparation des bords (Prepared by): Meulage (grinding), Usinage (machining), Autre (other) : Oxycoupage, laser, Plasma

N° des passes (Pass n®) 1 2 3
Position de soudage (Welding position) - QW-405 F@ F@ FW
Procédé et degré mécanisation (process and d° of mechaniz.) GTAW GTAW GTAW
Sens de progression (Weld progression) / / /
Métal d’apport (Filler metal) groupe
F-No / A-No 6/8 6/8 6/8
Spécification SFA (SFA specification) A5.9 A5.9 A5.9
Classification AWS (AWS classification) ER2594 ER2594 ER2594
Désignation commerciale (Commercial Designation) Thermanit 25/09 CuT || Thermanit 25/09 CuT Thermanit 25/09 CuT
Marque (Trade name) Bohler Welding Bohler Welding Bohler Welding
Type de produit (Filler metal product form) Solid Wire Solid Wire Solid Wire
& (mm) 2 2 2

Protection gazeuse ou flux (Gas shielding or flux)

Désignation normalisée (Standardized designation)

88% Ar+10% He+2% N2

88% Ar+10% He+2% N2

88% Ar+10% He+2% N2

Désignation commerciale (Commercial designation)

ARCAL 37

ARCAL 37

ARCAL 37

Débit endroit (Face flow): (I/mn)

12

12

12

Nature et débit envers (Root flow): (I/mn)

20-10@

10

10

Type de courant & polarité (Current type & polarity)

CC-

CC-

CC-

Mode de transfert (Transfert mode)

/

/

/

Electrode réfractaire (Tungsten) : type & &

WL15 - ¢2,4

WL15 - ¢2,4

WL15 - ¢2,4

Intensité (Intensity): | (amp.)

120

120

120

Tension (Voltage ): U (volts)

14.6

12.8

12.8

Vitesse de fil (Wire speed): (m/min)

Vitesse d’avance (Travel speed) : V (mm/min )

88.6

104

104

Apport de chaleur ( heat input ) : Q (J/mm) - QW-409

1186

886

886

Temp. préchauffage (Preheat temp): (° C) mini - QW-406

20

20

Temp. entre passes (Interpass temp): (° C) mini / maxi

S~

90

90

Post chauffage (Postheat) : Durée & temp. (Time & temp)

Traitement thermique (Heat treatment) - QW-407

No

TECHNIQUE - QW-410
(1): See QW-461

(2): Oxygen level (gaz backing

) : 198 ppm max

Contréles prévus
Planned Tests

Visuel
Visual

Dimens.
Dimens.

CND

% de controle.
% of testing

100%

100%

See attached table

G. CHAUMIER
NDT 02/10/2024

Edition du 11/2015 Doc n° 013D




SRCIF

Certificat n° Page
LYN.15.B.116 1/2

Identification particuliere Rév.
6249199 1

QW- 483 PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (PQR)

(See QW-200.2, Section IX edition 2013, ASME Boiler and Pressure Vessel Code)

Record Actual Conditions Used to Weld Test Coupon

QW-483 CERTIFICAT DE QUALIFICATION D'UN MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE (QMOS)
(Voir QW-200.2, Section IX, Code ASME Chaudieres et Appareils a pression)
Enregistrement des conditions appliquées pour le soudage de I'assemblage d'essai

ADD. specification TOTAL GS EP PVV 614 rev.4 + NR-266 DT R03 + NR-216 DT R307 E+ Doc. ENG-10-KSEC- AEEC-DER-000043

Compagny Name - Nom du constructeur

Procedure Qualification Record No. - Certificat de qualification N° LYN.15.B.116
2 rev.0 Date: 07/04/2015

WPS No. - DMOS n°:
Welding Process(es) - Procédé(s) de soudage :

Types (Manual, Automatic, Semi-Automatic) - Types (manuel, automatique ou semi automatique) :

GTAW

SRCI -4 allée des Bruyéres — 71200 Le Creusot - FRANCE

Date - pate : 24/02/2015

MANUAL

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

Groove Design of Test Coupon - Préparation de l'assemblage de qualification
(For combination qualifications, the deposited weld metal thickness shall be recorded for each filler metal or process used.)
(Pour une qualification utilisant plusieurs procédés ou plusieurs métaux d'apport, I'‘épaisseur du métal déposé correspondant a chacun d'entre eux doit étre enregistrée)

BASE METALS (QW-403) - METAUX DE BASE (QW-403)
Material Spec. - Spécification des métaux :  ASTM A790
Type or Grade - Type ou nuance : UNS S32750
P-No. - N°P 10H Gr. 1

to P-No. - aN° P

10HGr. 1

Thickness of Test Coupon - Epaisseur de I'assemblage de qualification : 5.9 mm (machining in 6.02)

POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-407) - TRAITEMENT THERMIQUE APRES SOUDAGE (QW-407)
Temperature - Température : Not applicable

Time - Temps : Not applicable

Other - Autres informations : /

Diameter of Test Coupon - Diamétre de I'assemblage de qualification : ~ 114.3 mm.

Other - Autres informations :

Supplier: TUBACEX - heat number: 49441- (see annex 2)

FILLER METALS (QW-404) - METAUX D'APPORT (QW-404)

SFA Specification - Spécification (SFA) : A5.9

AWS Classification - Classification AWS : ER 2594

Filler Metal F-No. - N° F du métal d'apport : 6

Weld Metal Analysis A-No. - N° A de I'analyse du métal déposé : 8

Size of Filler Metal - Dimensions du métal d'apport : Dia. 2 mm ( manual wire fed)
Other - Autres informations : Dia. 1.2 mm (automatic wire fed)

Solid wire - Supplier : BOHLER WELDING - Batch N° 101601 (Dia. 1.2 and 2 mm.) / Wire speed: 1.02 m. / mn.

\Weld Metal Thickness - Epaisseur de métal déposé :

5.

9 mm.

2.5 mm. with manual wire fed and 2.9 mm. with automatic wire fed

GAS (QW-408) - GAZ (QW-408)
Percent Composition - Composition en pourcentage

Gas - Gaz Flow rate - Débit

Shielding - Protection endroit : 88% Ar / 10% He/ 2% N2 (ARCAL 37) 12 Liters/ minute

Backing - Protection envers 100% ARGON (ARCAL 1) 20 Liters/ minute and 10 L / min. at the end (layer 1)

Backing - Protection envers : 100% ARGON (ARCAL 1) 10 Liters/ minute (layers 2 to 3)
Level of oxygen during fisrt layer: 400 ppm maxi / Level of oxygen during other layers: 40 ppm maxi

ELECTRICAL CHARACTERISTICS (QW-409) - CARACTERISTIQUES ELECTRIQUES (QW-409)
Current - Type du courant : DC
Polarity - Polarité : EN (-)
Amps. - Ampérage : 120 (layers land 2) / 130 (layer 3)
\Volts - Voltage : 14.6 (layer 1) / 12.8 (layer 2) /13 (layer 3)
Tungsten Electrode Size - Diamétre de I'¢lectrode de tungsténe : WL15—dia. 2.4mm.

POSITION (QW-405) - POSITION DE SOUDAGE (QW-405)
Position of groove - Position du chanfrein : 1G

Weld Progression (Uphill, Downhill) - Sens de progression (montant ou descendant) : not applicable

Other - Autres informations :  /

TECHNIQUE (QW-410) - TECHNIQUE DE SOUDAGE (QW-410)
Travel Speed - Vitesse d'avance mm/mn : 88.6 mm / minute (layer 1) / 104 mm / minute (layer 2)

/112 mm / minute (layer 3)
Energie de soudage/Heat input
/921 J/mm/mn (layer 3)

1186 J/mm/mn (layer 1) / 886 J/mm/mn (layer 2)

String or Weave Bead - Passe étroite ou passe balayée : string
Oscillation - Oscillation : No

PREHEAT (QW-406) - PRECHAUFFAGE (QW-406)

Preheat Temperature - Température de préchauffage : 20° C

Multipass or Single Pass (Per Side) - Multipasse ou monopasse par coté : MULTIPLE
Single or Multiple electrodes - Mono ou multi électrodes : SINGLE
Other - Autres informations :

Interpass Temperature - Température entre passes :  90°C

Other - Autres informations :  /

Peening : No
Use of thermal processes : No
Out chamber : NA




= Certificat n° Page
— LYN.15.B.116 2/2
[ 4

Identification particuliere Rév.
6249199 1
QW- 483
Tensile Test (QW-150)
Essai de traction (QW-150)

Specimen No. Width Thic!(ness Area Ultimate Total Load | Ultimate Unit Stress Type of Failure and Location
Repere de Largeur Epaisseur Surface Charge totale Rm Tyoe et position de la cassure
I'éprouvette mm mm mm2 N 800 N/mm?2 mini yp P
511 766 19.04 4.44 84.54 73157 865 CONFORM - In base metal
511 767 19.03 451 85.83 75537 880 CONFORM - In base metal

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

Type and Figure No. Result

Type et n° de figure Résultat
TRANSVERSAL FACE BEND TEST - 511769 CONFORM
TRANSVERSAL FACE BEND TEST - 511770 CONFORM
TRANSVERSAL ROOT BEND TEST - 511771 CONFORM
TRANSVERSAL ROOT BEND TEST - 511772 CONFORM

Toughness Tests (QW-170)
Essai de résilience (QW-170)

Specimen No. | Notch Location | Specimen Size | 1ggt Temperature V'g.‘eﬁf‘ﬁé Yé:!#e:ie Dro ;
Repére de Emplacement Dimension de i o p Weight Break (Y/N)
I'éprouvette de I'entaille I'éprouvette Température d'essai Joules % Shear Lateral expansion | Rupture de I'éprouvette (Oui/Non)
mm Cristallinité % mm

511 780/1 In weld 10x5 -20°C 93 / / /
511 780/1 In weld 10x5 -20°C 93 / / /
511 780/1 In weld 10x5 -20°C 93 / / /
511 781/1 In HAZ +2 10x5 -20°C 103 / / /
511 781/2 In HAZ +2 10x5 -20°C 103 / / /
511 781/3 In HAZ +2 10x5 -20°C 98 / / /
511 782/1 In HAZ +5 10x5 -20°C 103 / / /
511 782/2 In HAZ +5 10x5 -20°C 98 / / /
511 782/3 In HAZ +5 10x5 -20°C 98 / / /

Comments - Autres examens : FOR INFORMATION

Fillet-Weld Test (QW-180)
Assemblage et qualification en angle (QW- 180)
Result - Satisfactory - Résultat satisfaisant: [] Yes - Oui O No-Non Penetration into Parent Metal - Pénétration dans le métal de base; [ Yes . oui H—~o—=nom

Macro - Results - Résultat-detexamermacrographique

Other tests
Autres essais

DOCUMENTATION : ANNEX 1 : WPS / ANNEX 2 : BASE MATERIAL CERTIFICATE / ANNEX 3 : FILLER METAL CERTIFICATE
ANNEX 4 : PENETRANT TEST/ANNEX 5 : RADIOGRAPHIC TEST REPORT / ANNEX 6 : MECHANICAL TEST REPORT

Welder's Name :  LEVEFRE Julien Clock No.: LF Stamp No. : /

Nom du soudeur N° pointage = N° poingon

Tests Conducted by : SRCI, Mr DUMAY and Witness by P. NOYEL Bureau Véritas ‘ Laboratory Test No. : C-170415-04146 (27966-0)
Essais effectués par Rev.1 : 06/08/2024 : correction of the temperature of toughness tests. J. TARSIGUEL < Repere du 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
BOILER AND PRESSURE VESSEL CODE and ADD. specification TOTAL GS EP PVV 614 rev.4 + NR-266 DT R03 + NR-216 DT R307 E+ Doc. ENG-10-KSEC- AEEC-DER-000043.

Nous certifions I'exactitude des renseignements ci-avant et que les essais de soudage ont été préparés, soudés et testés en accord avec les exigences de la Section IX du CODE ASME CHAUDIERES ET APPAREILS
A PRESSION

Manufacturer - Constructeur : SRCI — 4 allée des Bruyéres — 71200 Le Creusot - FRANCE

Date - Date : 07/05/2015 By - Par: Mr DUMAY Signature - Signature




+
DESCRIPTIF DE MODE OPERATOIRE N° D'AFFAIRE: 15229
S R C I :-. DE SOUDAGE (WFS) DMOSWPS)N*: 1
e ASME QMOS(PQR} N°: /

Métal de base 1 (Base melal 1) - QW-403

Métal de base 2 (Base mefal 2) - QW-403 Procédé(s) | EPaisseur(s) de
Nuance (Grade) . §32760 Nuance (Grade}: 532760 (Processres)) | metal dépesé
Norme (Specification) : ASTM A790 Norme (Specification) © ASTM A790 {weid dposi mets)
P-No / Group No: 10H /1 P-No / Group No: 10 / 1 GTAW 2,87 mm
Epaisseur (Thicknass): 2,87 mm Epaisseur (Thickness): 2,87 mm /mm
Diamétre (Diamefer) : 28,7 mm Diamétre (Diamater) 26,7 mm ! omm

Type d’assemblage (Join! design) - QW-402 ;

Soudure repére (Weld number) - QW-402 :

Préparation de I'assemblage / (Assembiy praparation)

Répartition des passes / (Bead sequence)

@ -y 35’
. /

Lz
4

Préparation des bords (Praparad by} [] Meulage (grinding), B Usinage (machining). O Autre (other). ...

N® deg passes (Passn”): 1 2
Position de soudage {Waiding position} - QW-405 16 16
Procédé at degré mécanisation (process and a* of machaniz) |  GTAW/M GTAWM
Moda de transfert {Transfart moda) ! /
Métal d'apport {(Filler meial) - QW-404

F-No / A-No 68 6/8

Norme {specification) AWS 6.9 AWS 5.9

Designation normalisée (Standardized dasignation): ER 2594 ER 2594

Désignation commerciale (Commervial Designaltion): | THERMANIT 25/09 CUT

Marque (Trade name); BOHLER

& (mm) 2 2
Protection gazause (Gas shigiding) - QW-408
= Compaosition {Mixture): ARCAL 28 / Are10% + 2%N2
-EE Dasignation nommalisée (Standandized designation) N2 SVT ISD 14175
w1 Débit (fHow: (Umn) +10% 12 12
" ? Composition (Mixiure); ARGON ARGON
§ E Désignatian normalisée (Standardized designation) M SVT IS0 14175
W] Dabit (fow): (mn) 10 % 10 10
Type de courant & polarité {Current type & pofarity): €G- cec-
Electrode réfractaire (Tungsten) : type & & WLIS5 824 | WL1S B2,4
Intansits {intensity). | (amp.) +10% 80 80
Tension (Voltage ): U (volig) +10 % 14,9 14,2
Vitessa de fil (Wire speed): (m/min) +10% i )
Vitasse d'avance {Travel speed) : V (mnmimn) +10% 89,7 97
Apport de chaleur Q { healingut) U110 VA (Jimm) 868 max 700 max
Temp. préchauffage (FPrehes! tamp) - QW-406 (° C) Amblant /
Temp. entre passas (Iinlarpass temp): (° C)}  mini / maxi ! 80
Post chauffage {Postheat) : Durée & temp. (Time & temp) i /
T.T.A.S. (PWH.T) - OW-407 | Oui(ves) (1 | non (o) [ | TECHNIQUE - GN-a10

Vitesse de montée (Healing rate). / ® Cih
Vitesse da descente (Cooling rate). / *C/h
| Temp. de palier (Hoiding temp.}: / *Chh

Duréa gu palier (Holding fime}: / h

Balayage (weave sequence) : tiré avec leger balayage (siring with slight waava)

Netioyage enire passe (interpass clzannig) : meulage (grinding)
Buse (Gaz cup size) : 210

Nam : Patrick DUMAY

Dale : 07/04/2015

f

A

\isa -

Edition du 04/2095 Docn* 013 C
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(ANl Salzgitier Manneamann Slainiess Tubes 1lalls S ,455 S ' LZG!T’I-’EH
{aus) Via Pié 90 - 24052 Coale Valpino (BG) - (TALY R ANNESMVANRN
By smef-Ures.com E'IAINLESS TLI'BE
INSPECTION CERTIFICATE A e o
. (402) ) EN 10204: 2004 TYPE 2 1 ]
T MNDANe  412.46534-rev.01,
{ADD) Furchasor A0Ty CMtaﬁerOrdnr N.c '_" s TEII NG mll
TEULING STAAL BV 112030744 ”me QA/ g:
Uindisedit 100 (ADS} SMST-Tubos Ocder No
J33E LE 2wirrach '0DOU2459% 1 NO.
2ukt Hotiand SMST4tem (AD9) Part Mo O8 86 :
fapst aexl ' OD0D245913-000002 300 ONE: /0707773 :
{B014B02){804) Product Description SIGNATURE: ﬂ(_

Seamiesy Staintass Swee! Cold Finished Pipes Salution Anaeoled Free From Scala Plain Erds Square Cut Deburrsd

ASME SA 730M 11 a.ASTM A TO0M 11,MDS D1 Rev. 4.NACE HRO103 2007,NACE
MROTISHS0 15156-3 2008

Specifications

Grade
Talevangen

@03} Supplamentinry Reguirements
Naneg

(BOGXCD ) Marking of the Product

UNS §32780

A T90M } ARDO

P

. _"‘I,_‘

e

IR DMV ABKIE SA 780 ABTM A 790 UNS 532180 NPS 34 X SCH 408 25,70 MM-X 2.87 MM
a = SML UTHEAT SHEAT_NBRS SOUAL_LOT_NBRS ITALY NRSINDIV NBRE
End marking BUNOLE SBUNDLE_NBRS
« Country of Origin of the tubes haly -
2 S Quantity ) Dimedsions
E , tm ﬂ,' -m s . ‘—.d“ - mﬁ] 3 ‘513‘,' - .i. .- i\a“l&i“ 5 ' {509'; —_- {610-] - Vi _1{5111 - -k i
Hent Qualtylol *-SWSTAEM  pcss © Wemht ¢ Lengih O ., WIT . v Ordofud Langth
i B ol s -
- 19000k W0B000m , 2570mer, 287t | suuomm 7600 mmn
DL40017659 000002 18 siBses asqsan . NPSSM scu-ms ; 1e4on 2474
G L R UL TR T i oAz | w4 asR
l- 32000kg | 1sz.n¢_>nm F 2620 mm 1| _z,s?mm sbomen 'mlmmm
VD282 | OL4D017458 0oNoa2 32 72Z7.53lbs : GIDE2R NPSJM4 ° 3CH 403 10.401 zznn
- TIS3Le  6WS2M 1 051 0 04T feapm |, zaeim
Hesut Analysis : . p o
5 o ! B 3
Request c ' = Mn C s tr N M | N
Min 000 ' ooo 0.00 000 | o000 . 2400 60 o | 020
Max P 0058 ; .00 100 0030 | 00100 - 2800 B0 a0 ¢ 030
(B07) 70) ¢ : : :
F8249 by E+ACD 0,020 0.50 0,50 0,022 . 00003 | 2547 15 360 0243
wenze2 Aubla  EeROD ooz 037 0,52 D024 | <0.0003 BT T 3 0260
- Min 0.50 050 410 T
Max 1 100 100 [y ;
% it PR, e s T S, , e
@o7) {cro) . . "
Heat ':“w" Mekml’mms i .5"_ : 5 ) o i Y
FOS245 My E+AGD i 086 . 084 412 £ o - s
CW70282 . Ausirte BeadD ) 054 i om2 eum _
Saizgitier Manneamann Btainlesy Tubes Hala S - SO S001 |GQ 9408 - 190 14007 16U AZF04 Fag. 115
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(AD1)  Salzgitlar Mannosmans Stainlees Tubes italia 8o
1a035) Vi Pliy 20 - 24042 Costn Volpino {80) - ITALY
Wy SmSttubos com
INSPECTION CERTIFICATE
{A02) EN 10204; 2004 TYPE 3.1

ge /G

f"" SALZGITTER
‘ "BWNN
BTNNLESQ TUSES

LRl LR [ TRETSTF S ag®

(#03}N0  d-12-16531-7ev.01

Praduct Analysis

ASTH A THOM N ASME SA 790M I T4 MDS 304.3.1 REV.2

Raquest c si Mn P . g e N Me N
Min 000 0.00 0.00 000 © 080 24.00 800 ° 200 0z !
May p.050 100 100400 0030 ° 00109 . 23.00 800 400 . 020
(C00) ' i : : :
Oumiiyier Sempie S R ST - L T N T N
OL40017658 A014324p4 Q.02¢ 0,3t 0,56 0027 00003 . 2587 746 | 380 | oz
0142435 0021 038 055 0026 - 00003 2593 7,17 s ' pzd .
aMaz48s 0.027 - 040 0,65 0025 00003 2550 1.6 3,56 02
. ol 0G23 439 056 0027 [ 0002 2688 | IS 382 025
12480 0022 |, 031 a.s2 omo 00003 2688 ; 717 | 372 o.28 ,,_i_’
. . . e e : : . - A
.y OLdoovIEss souzen” o . os0 | 055 ouzs io.oons 2851 . 726 3587 . 026
401&2494 | 000 050 054 D026 | 00008 2B - 123 356 ' 0.2
.mem S einirann ', = R s ;
2o ORI Slisch 5 s L i i
Min 6.40 0.50 4.0 i i __ . " .
Max 1.00 100 899 : : : ;
" P - L - Lo
Ouatly Lat s‘fm":’& % 0% . 0% . . :
CLagp17658 dov52484 051 058 . 418 _' - : o . !
P | 40742488 052 " n57 9.2 _ T o - ! i
42480 058 | 051 413 - “;_ R }
v ’ - W42489¢ @2 000 4a l 2 i. .. . Fr
|.'t - oy e A . el b 0 S e LRI fm .-—--*_04_;‘ » .---}
40142400 051 .; 051, a4 : L Ct 2
; A . DR o) T :
QLAMN 765 muzm 052 62 - 4tz : ) : ¢ .
401 42494 ‘050 061 413
Tensile Test at Room Tempesattre
ASTM A 370 078 DS 3011 REV.2
. [0'02)’ Diraction ; LONGITUDINAL =
' o ! emto©@m e - &4
L] = LR U v oaq ome * I X _
Y 1 ¥Y802% ' UTS. L &L Lot
ReO - Bm T Eum
Aequest Min 850 : 800 2% 2
Max
Sy o ;
ICM} :
| P %
Quality Lot  sampio | fPp MPa % "f_
tmomma 40142490 808 . o5a 20 %0
OL4un1 7856 .40142494 T 95 L1 3
r. ?' & H n 5 : ,'t_ ' iy
i Solzghtiar Mannesoramn Stainless Tubes Ralta ri~ 130 5001 (GG 8498 - 50 14001 1GQ AZF0s Psg. 215
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iABY)  Ealzgitter Monnesmann Stalnless Tubeg talla 51l SALZGITTER
{A0S5) Via Pid 30 - 24082 Costz Volpine (B3) - ITALY i MANNESIMANN
warw Emgd-tuhes, com J STANLESS TUBES
WSPEGTION GERTIFICATE ' % T
(AD2} EN 10204: 2004 TYPE 3.1

(A3 Mo 4-12-16531-rav.01

(C10) Tenslle Test at elevatad Temperaturs
ASTM A 370 i T$ MDS 301-2.1 REV.2

(€02 Direciion : LONGITUDIMAL
{07 Temporaliure - 250 Calghus

©1)  ©@  em (e

Y502% VTS5 EL EL
Rao2%  Fm s0mm
Raquast fHin 405 1] 4 L
Mex s 99 009
cuamptat SO umy wpe @ % F
2. von i i S : "
DLAOOI7658  * 40H42450 BO4YS - 504 23 24 ¥
QLAODITBS6 40142094 57839 © 795 2 2z |
(C30) Hardness Test
ASTI A 370 f NACE MROIC ¥ TS MDS 301.3.1 REV.2
(€30)
HRC
- ; Requact 1I aZwmax i
sl e iae. v | 3N G €3 ; x . R
* JQualily Lot “i samgin | Remutt o Neelb SOy Cave s : !
i i T ' .
" a0142485 %0 . 200 29§ .
QL40097658 - - - t e 2
Adna7ess | 40142450 260 : 290 285
"dptezemr 280 . 300 205
OLlotirgsn o et 220 5 00 288
| 40142454 200 - 300 205
Vickers Hardness Tast - e
ASTM A 70 ASTM E 78 # ASTM E 304 # TS MDS 204-3.1 REV.2
TR j A : . w
Request Win : . 2 - Tt
L Y 4. - - L e s - 4 -| ¥ 5 3 A X TR ; 1 L .
g B i e e e C e m g R [ i A fat - v .
Ccom A {ca1] € 17 cag (€31 :
) samle Ao Read2 | ®ex3  Resds  Resds |
Qetorrese - 101486 2600 29800 20100 283,00 28300
’ io1z4E? | 288.00 il ees.00 | meen mee 20100
» ADN43482 ;. 28300 - 20200 ;20000 - 28100 2 Zvaon
WAMTEE - pvazess T zesn0 T 2000 e | 7iem T
(CS0)Fiatening Test o o
ASTH A 290 0TS MOS 30139 REV.2 '
- . MR
- e LTS - . 0 rmp e mma & |' ‘. - '
Guality Lot Sm ' Result , %y C .
| CLAOOITESE  ADT424B4 ' 40142435 AD142450 oK
QL400ITESD 40147481 40 eZene i oK

Salzgitar Mannasmann Stainfase Tuboo Kalle Srl - [0 9001 GG 9408 - 150 14007 1OQ ASF U4 Fag. 315
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(A01  Selzgiler Mannesmann Slainlest Tubes lalla 8ri SALZGITTER
{ADS) Via Pid 30 - 24062 Cosla Velplo {BG] - ITALY 1 NMANNESHNANN
AW AMSI-LESS.Com ‘-_,//' STANLESS TLSES
INSPECTION CERTIFICATE TR et
_ {a02) EH 10204; 2004 TYPE 3.1
R T (AD2) Mo 4-12.16531-rev.01
Pitting Corrosion Resistance Test
ASTM G 46 METHOD A # T5 MDS 304-3,1 REV.2
Deserfption : PITTING MAX .025 MM ' '
Request Max
Urit hours TCalgiug gfm<
Dugiity Lot S‘;E':fa Hoking tme Temperatra LosF Weigit Pling Result
CLIODITESE 40742480 24 50 0.14820 Nopiingal20X Saistactary
QLADO7858 40142498 2 50 0.00000 No ptting at 20X Salisfactory
Micrographic Examinatlon
Structuro - . .. , . 5
AS'TM E A0 ASTM A B28 Pr.A ' Omnx B y 8 & '
T~ S0 LB e
OL40017852 142490 TRANSVERSAL oK
OL40017650 40142486 TRANSVERSAL oK
Intsrmetiitc Phases
ASTM E 407/ ASTM A 823 Pr,A O max
. Quaity Lat Gﬁ:l]l t!‘:iuu?’m Resgt . . I ~
. QULAGD17558 40142430 TRANSVERSAL oK o 3 £ E "'; .o
QLe0017658 40142494 TRANSVERSAL. oK T s
Farrlio
ASTM & 562 40.0-55.0
—— &0
%
0140017058 40142490  TRAMSVERSAL £4.30
QLA 7689 40142454 TRANSVERSAL 53.92
Carbides and procipiiates - -
ASTM E 4071 ASTM A 920 Pr.4, 0 max R
LT e e LTS e Pl . t . . | i g
‘2 Quality Lot - m o Aenm Cronvmion ' -
. PREE FROM
0140017058 40142490 TRANSVERSAL oK CARE. & PREC.
FREE FROM
40017858 20142494  TRANSVERSAL oK CARE. & PREL.
: - e
o o, bt LI
1y : i : ¥ : ' f “ i -

Saugltter Monnosmann Stainless Tubes Kalia B -190 6601 1GG 9408 . 150 14001160 AZF 09

Pag. 415



LI R L N T W v

(AG7)  Salzpitter Mannesmann Stainless Tubes Htajiz SH
{ADS) Via P 30 - 24052 Coals Violping (B3) - ITALY
WWw_anst-tubes cam

INSPECTION CERTIFICATE

{A02) . EN10204:2004 TYPE 1.4

--3- -7

[Fq BALZGITTER
S | B MANNESMANN

b |

STANLESS TUBSES

N Mt 00 R ear ot

{AD3} No

4-12-16531-rov.01

dn .

Other Tests and Declérﬁﬂons

@02) MiNe Inspecior .
This teriflicate Is issued by » computenzed system and valid witheut signalyso. In caae thi: owner af the odging! would retease A copyof it ha
mupt atest i3 conformmily and witl be rasponylile far any uniawis or nol allowsd use. Any aterations or falsification will be subjecl to kaw.

QL40017650: QLADYI Y559

Heol trediment 10704 140 Holding tmn 2 mtnfmm WT

Rapid waler eooling .

PMI axatnination acg to doc, D200 OK

Viausl and gimensional expminalion atc. to customer odicr OK
Hydroslallc tes1 170 BarJ 15 5 OK sce. 10 ASTM ABOY

Ulirasanic lesling on the 1G0% of the wbes EN IS0 ©303L28/3305.20/10543/10393-1210083- 10U2B OK

Material in eccordunce wih TE MDS 30%-3 1 rev. 2-Norsak MDS 931 rev.4 NAGE MADI7SASO 151853 NACE MRD103

and Shaft mesc T4/0t4 od. 2010

Straighinass: 1,5 mm max. Roughnuss (int.fext). Ra max 12,5 micrams

Quafly plan: PO 714 rav.0.

Hytrastatic lest parfarmed with water conlalning fess than 200 ppm of chiarides

Salzgliter Mannesmann Stalndoss Tubes guaroniess thel (he corrosion b in complianca K ARTH A B2 Meth C, with weaight

tossciDimdd
For micro pletura cee annex 1

Y . Fia 33 i [

Tha mateslal ks confpming to diracliva 2005 VET, 20029SHEC aad CD 20056 187EC

Mo Weld Repatr

Tulies are fea from marcury contarination and from md’!ml:ti_v coniaininalion

Confirination with refarence to Pressure Equipment Direcilve 97/23EC:

Tha vomkd operatss 3 quailly managemont syatem thal has undeigone e speciic asseasmant for malsrigts for pressure equipmant anG b

...... N F EmERRE R e ek N A E e TVH1d e g e

coified by 2 commetent body
F, - F sa” N - T

Francosco Annibal

- . ma o

L

it

Dale af Edillon

. o —

241122012

Salzgirtar Mannosmarm Siatnlans Tubas Halla 81l - (50 900t IGG M06 « [SO 14001 180 A2F04

Pag.
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Salzgitter Mannesmann Stalnless Tubes itaiia Sri f 'ﬂ SALZGITTER
p MANNESMANN

sttathmant to INSPECTION CERYIFIGATE STANLESS T Bes

Certifficate Hr.: $-12-16531 -rav.01 & B Ty Ly fac
Cuatomar Ordor: 0000245911
T T Y Pictura-Management -

—

!

Salzgitter Mannoamsnn Stalni¢as Tubes Halla Sri - 150 5001 IGQ 408 - 150 14001 1GG AZFOS ' - YL
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NON DESTRUCTIVE TEST REFPORT
Proces verbsl de Control Non Deslruclive i' X SALZBIT;‘&ENN
Prifbericht Zerstbrungsfeels Pihamgen . MANNE
[ ] " L LE Y
0 [ G glodD o 0 w]|[e] AS 0
IST ordar { Conleyme 000024581 1 Cuztomer / Chonte C TEUUNG STAAL By
IST lem / Posizione MST oiooe? Port o § Par nr 00
HU i # Fogen 400293000 Custoings PQ /PO clants H2000744
Type ol product | Dascriziona prodeto ]
ZPEC SOLUTICN ANNEALED E FREE FROM SCALE PLAIN ENDS SOUARE CUT BEBI.IRREB
roduct spacificallon / Momme ASME SA 790M 14 a:ASTM A TR0M 11;MOS DSY Rev, &;NAGE WRO102 2007.NACE MRBI7SAS0 151583 4
inensions f Dunensizg (mm) Loty OLT it 7 Loto Q40017859
00 x W7 267 | 287 ] Heat nr / Colats FG245
sngth / Lunghezze min {mm) max {mm) Malaniat / MAatarials DMV2E, TN
10200 4200 |Tube id / Numeso Tubo vom | o ]
Testing cundihon / Condizion] di caame
N Y s iy
prkenble Standard / Standard Applicabile S35 LIBIEN l50 10543 /130 [Applisd Procedure ! Procodura Applicato D-CP-164 REY, 1
Faing cqupmend / Linea di conirolo ROTA 65 Ruferonce wba § Campions NDT Hoohssdd
. Oeplh | langh | Width | Shapo | Cviontation ]
Long Trangw Obliq T fmm) tmm) pomy | gmmy Angln
intarmal Longfiudinal Hoteh
~whe 1/ Sonda 1 P542 Phaa 1760 [intagiia Langin mm i 0,20 12 0.4 u
wquancy 1/ Frequents Extemal Longiiutits] Motch 7
§ MAm SMHz 68iHe otaghio Langitudinats Eatamo .20 12 0.4 u
npbtude 314 - Inlomal Transvesal Notch /
nplficarions 1 ki ®o i Imidgio Trasvarease intrmo . . oo .
. Exinmnal Trnsvareal Motch f
ube 77 Sonda 2 P543 P5A5 | B nteglia Tragvorsets Estarmo 0,20 12 04 u s
enuency.2 | Frequenza : : = 1 Inlemal Obligus Nofeh 17 - ', ' i
?“"z R Ilnlaalol}buqunhm1 . = ¥
npkibudn 24 648 1748 External Obkque Neich 1 7
nplificazione 2 — intagla Obliguo Estamo 1
Reeycied [intemal Oblique Noieh 27
hmgue { Tacnlea kmmaorsion Gouplant / Accopalanta water  Jintagio Obligua intamo 2
Dusdons azine [CockzeCoun] oY S |ttt Onbvn N 27
_. terockeise vaeifics taratirp ntsglio Oblgue Externe 2
weshoid Level / Soga “Pulving Rate Frequency 7
intervante 50 % Frequenzs impuls 9KHz |Lominatien ! Sarsstun
sl puint (Gymio kocaiel  zzmm  [ERASRR AR Aol | e s S mio | 281 | max | 344 i
ind Spacd / Velocld Scurming Piich # Ppaze di Detect locsiion 1o detsct shadow zona at bath ends / i
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NON DESTRUCTIVE TEST REPORT
Proces verbal do Corirel Non Destructive

Prithericht Zersiorungsirsie Prithingen
Rappana CND

Method of inspectio

n /Metode d) controlle: ULTRASDNIC TESTING (UT)

O/ TY

nt.,sm.z

GITTER
MANNESMAN

N

,.g_r STANLESS TUBES

LT,

1ST grler/ Confesma 0bin245911 Guctoma / Clicals TELHING STAAL BY
¥ST item / Poririone M3T 000002 ParLne Pa nr 200
11U id / Fascio $0329366000 Cusicmer FID 7 PO cliente 12000744
Tpe of preduct f Dnserinens peodatio
ZPSC SOLUTION ANNEALED { FREE FROM SCALE PLAIN ENDS SGUARE CUT DERURRED
sedoct speciicalion § Nome ASIE SA 790M 11 2ASTHM A T60M 1 1;MD8 D51 Rev. 4;HAGE MRO103 2007:NACE MRDS75ASD 151562 2
imamons f Dimension] { mm } tine ) HOLT 1ot/ Lotio QLI TB5N
oD s WT 27 | 2a7 I [Heni v/ Cotata Wrdzs2
angih | Lungiezza min {mm) nax gnm)  [ualenial / Mataciste DMV25 7N
10200 19200 [Tubee i f Numoso Tubo fom | o}

- Tes Ilr'g rﬁndlllm

! Condizianl di esame

i Tl B0 L 20
phit:abia Bandad f Sndard Applicablie WS 1Ll EN lsmm:mso Appiied Frocadure / Piatodurs Appiicais D-CR-164 REV. 1
ABAN3-12110 Lign
eskng equipment / Linaa & conirofio ROTA 65 |Resoronca lubz / Compione NDT LI0DUS38+
. Dapih | Lenglh | Width | Shape | Odametion
: Long —— — i mmy | (mm} | (mm) | tmen) Angla

robe 11 Sends 7 P843 Peas J160 E;'?Jlmlmﬁ“’:m 0.20 2 0.4 y
equancy 1§ Frguanze 5 MHz % MHz 5 MHz ﬁa:;;:l":ngmﬂl HQwen £ 0,20 12 04 u
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Pap. 3di3
' cem':.]m’{mta
FORONI S.p.A. | COTATION DINCLUSION e
B R INCLUSION CONTENT Coutet el P

Commande 3220060769 AV.1

+ Confimatfon commande
L2 + Onder confimation dateg 20111110731

Cantre MHoyen rayon Bord
Type
A B Cc D A & c (2] A B c D ’
Fine
0 J15)|056|151 0} 1 {o5] 15 Epaisse
i - s , inclusion Métgllique | -
} » Allongees” | | -
inciualon Wétalligue
AMAS '
Inclusion type indéterminée .
;' . ¥ . r "
Plage d'sp. en micran 13 + 30 21 + 50 51+ 100 100 + »
aombre
Allongées
fong.
Globislaire némbro 1 : 1 A N T
S 00 Papntimer

Sﬁw
. mwmlmn‘u'mwﬁuammwmm.sm
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ABNAHMEPRUFZEUGNIS 'mv BS EN IS0 9001 l 22,
INSPECTION CERTIFICATE ({5 & BOHLER
CERTIFICAT DE RECEPTION mmum EDELSTAHL
EN 10204-3.1 No.: 122461 /2012,05.23
Bistt/SheetPage: 113

BostallefiPurchaserActeteur. Empfingentensigneo/Destinatrs:

Salzgitter Mannesmann Stainless Salzgitter Mannesmann Slalnlass

Tubes France SAS. Tubes France SAS,

Route de Semur - B.P. 10
FR-2150G0 Montbard Cedax

Route de Senwr - B.P. 10
FR-21500 Mantbard Cedex

PREN = Cre3. 3" Mot 16'N
* | “PREW = Erv3 3 MO 5 Y+ 16N

#

France France
Basloll-Nr.Purchaser order No./Ng. g commande: Empfdn T, reference-NoJRéférence desiing
3220001057 / 2012.02.00 - '
We Nr.MWotks ordor-No M. de 18 commande ge Fusine;  |isferachein-Nr./paivary nole-No./Avsd 'expediion du chent:
1588324 / 2012.02.10 50980228 2012 03.28
Profenenstandrotise ofec0nject d examian; onts
BOHLER A811SC W-No.1.4501, DIWV 25,7 N N*DMV.MS 001 Rev.09
Biliat from ingot, forged, solutlcm annealed, quenched N*DMV.MS 002 Rev.17
ECOFINISH N’DMV/MET 86008 Rev.05
N*SMST/MET 10001 Rev.00
'olume of delivery _ ] e
Poudos  |Dimenslons {Longn {No.efPuces {weightios | Mot D" |Test No. THomito, | - -
o1 RD273MM 5.000 - 16.000 MM 6 17435  4WsJ 12437501  W70262
-, #{ Chamical Compositian % _ | ’ :
o mmﬁm :-J_.' . r&.}ri. Migdie Fgp .31'5"‘ T Huﬂb.
¢ Stacimaling Prooses: EAF+ADD. - f;g-;au‘fi-{” ; 'gfwl{’a‘cs {nid BT o *'*.:‘* v, HE. H m&a*" ’E £
¢ Si M P s Cr . Mo Ni vooow
0,022 0,37 0,52 0024 <00003 2573 364 7,10 0,09 0,52 W?0282
Cu Co Ti Al Nb B N Pb 0 As
0,54 0,07 <0005 0011 <0,005 0,0020 0,25  <=D0003 00025 <0005 W70282
Sn Sb PREN* PREW*
<0,006 <0,0050 41,74 42,60 Wr2g2

wmy
*
-
e
F

AEGHTERED OFFICE OF THE COMPANY: RAMFENHER(Y REGISTER COURT LANDESGERICH! LECBEN FN 794130+
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ABNAHMEPRUFZEUGNIS TN BS EN IS0 9001 I 5
INSPECTION CERTIFICATE  <{/(5reroc ) A BOHLER
CERTIFICAT DE RECEPTION OVED tewi1 EDELSTAHL

EN 10204-3.1 No.: 122451 / 2012.05.23
BletUSheet/Page: 2/ 3

Metaliyraphic Examin

Macro Etch test
The matesial fulfils 1he raquirements

Non metaliic inclusions acc.to DIN 50602 K3 =0
Non mefatiic inclusions acc.to ASTM E45-11 mathod A

A B c D
thin haavy thin heavy thin heavy thin heavy
3618 r - - - - - - 15 05
3618 12 - : - = S - 15 05
, 2 o - - - . - - 15 a5 .
s 2r - - 0.5 . - . 18 0§
383s r - . - - - 8 15 05
3838 W2r - - . - - - 15 0.5
by r o = - - - - 15 o5
3816 - 12« . - - - - . 1,8 056
Jgz8 r . - - 05 - - 15 0,5
JEB R . . 05 - . . 15 o5 i
R I A : E s 5 ws oy o]
3638 12« - - = . - - : .5 0.5
Ferrite content esmmination
The ferrite cantent was determined in accordance with ASTM E562-11 using the point count method.
Ferite 53 %
Austenite 47 %
Micrographic exarination
The microstructure was exemined scc.to N"'DMV.MS 007 Sev.08, - .
. ;Qﬂeninatedal isE.:reﬂe from sigma phasas. - S ? oy = '
ners: efter pittund 1 . : &
Heap shapes: Better piciure 1
Mechanical Proparties
Hardness test in delivery condition o
I T
Meatno. " o+ . > |Meckre, . cdTostagenen 3 Tiecm ¥, o Heiv10E000 )
~=260
1243750-1 - : Bars 241
: - LT

RECISTERED OFFICE UF THE COMIANY: KAPFENITRC; ACGIATER COLAT LANOESGERICHT LEQOEN FN 294135
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ABNAHMEPRUFZEUGNIS TW-- BS EN IS0 9001 l s
INSPECTION CERTIFICATE K gar ) A BOHLER
CERTIFICAT DE RECEPTION 5D 1501 EDELSTAHL

.EN 10204-3.1 : _ Ne.: 122461 /2012 05,23

Blatt/Sheet/Page; 3/ 3

Heat treatment of 1est epecimen - ' » )
TE'I;I'IP.{'C) : : 5 Thna(rhin} o '

Solution annealed 10B0°C 20

2’ Qooltig
Water

=

G Top

by — M = Wi . impott snatby ¢ Lotarn! eipansion
" o 3 > L

E;pact tesl on heal keated specimen

= Badam

g ¢

w m ' cnam;-v " LB

S o mm

[ L]
*rmm. “Piood 0. | Teatng stinderd, *

F ]
Hi - Lt b of
o LT T

%

>=200 fnfo.
12437501 3818 ASTME23-07AE1 QZ -10 200 239219 1,36 1,80 1,52
Info. Info.

12437501 18 ASTMEZI-O7AEYT Q7 -45 746578 - 0.46 0,46 0.84

Hot workabliity test (Glesble fesl)
The materiat fulfils the requirements

Nondsstructive Examination
Material identification test. Posilive material identification

100% Ullrasonic test scc.to EN 102284
The material fuffils quality class 2

100% Surfuce Inspection
A visual tesl was performed.
The bars are withoul unacceptabls surface defacts.

t

The material is free of mercury contamination.

.| No whld repair has been performad on this matarial E , .
Country of origin ahd melt: AUSTRIA : :

Tha malarial is conforming to directive 2000/63/EC, 2002/95/EC and GD 2005/618/EC,

The material conforms with the requiremants applicable to the order,

Malerial has been produced according quality programme that has been approved.

Material has been produced according Q.A. rules referenced to this order,

Matarisl has been produced according Bohler Ganeral Quahty Managmenl-Manual Versicn 1.5.

Hmmmwmsw' Co-80<0, 1aig; e, ot b
*hienm rals Grenzwart in der anzuwendentsn Spezifikation IAEA RS-G-1.7 fr unbedenkiic

therefore smailer than upper limit required according to specification IAEA RS-G-1.7 for inofensive material,

info

100 100 100
info,

8045 40

L]

hé Stoffe. *

“Wir bestitigen hienmit, dase die obengeriannién Grzaugrisse den Beatelvorschiten shlsprethen. st
We heraby corify thal ihe abave mentionad producls are conslsient with the oxder pleschiptions,
Nous certifiens que les produlis enumerns chdessus sont conformes aux preecriptions da la commande.

bt Spoak

-

Brand of Manufsciurer; Ingpection and Chacking of Dimansions: Satisfacioty Sywibol of Inspector,
Mergues de Fusine: Inspeciion of Control des dimensions:  Satisfaisant Symbet= de finspecieur:

" .  OraHECoKa ines.Archan@ibohler-adelstahlat
Morlazefersirasse 25 hes. a e at | .
8505 Kefiferberg, AUSTRIA . - " - | - B QNESRPEB i

www.bohler-agdelstahl.com ORIGINATON / ATELR

Zeichen des Licforweris; Besichiigung vnd Nachmessung: Keine Beanstandung  Zeicher des Frifers: @~

o

GTE’ "I.lv .--

REGISTERED OFFICE OF THE COMPANY: KARFENDERC: REGISTER COURT LANDERGERICH 1T LEONEN H 254435



FUK WTLTNTS 5115 HNNEX S voestalpine Bohler Welding France 5.A.8

14, Pisce Gaorges Pompidoa
. 2 ge -l/ o Mankgey Lo Grener
, voestalpine Bdhler Welding F. +3313005-1800
| Www voRELalping. Comweiding
ANAIS Certificat de réception 3.1
Z.2. des Morands Inspection certificate 3.1
rue Maurice Herbinet selon/ as per: EN 10204
71210 MONTCHANIN No.:  No.: 2015-2015095272-000020-023
France Rev. O Page/Page : 1/1
N* Commande PO no. 31088 de/of 19.03.2015
Confirrnation de commande  Order no. 1015064257
Bordereav de livraison/Pos.  Delivery note/pas./splitt 201509527 2/000000/000020 de /fof 19.03.2015
Produit Product Baguelte/fl TIG / GTAW rod/wire e
Désignation commerciale  Trade name THERMANIT 25/09 CUT e
Classification Standard designation ENISDO 14343-AW2594 N L
AWS A5.9: ER2594
Dimensions Dimension 2,0 x 1000 mm
Coulée Heat no. 1016M1
Quantité livrée Quantity 30,0 KG
Composition chimique (%} du fl machine Chemlcal composition in % of the hot rolted wira
Cc 5i Mn P 5 Cr Ni w Gu N
0,02 0,3 08 | 0021 | o001 | 258 a8 0.6 0,5 05 0,25
Propriétés mécaniques Mechanical properties EN 10204: 2.2
Test de traction Tensile test /according to : EN ISO 6882-1/09
Echantillon Speclmen preparation { according lo : EN ISO 5178
T Rp 0,2 Rp 1,0 Bm A (Lo = 5d) Z TTAS Remarques
MPa MPa MPa % % PWHT Remarks
20°C 2 600 = 650 2 750 225
Test de flexion par choc Impact test { according to : EN IS0 148-1/10
Echantillon Specimen preparation / according 1o : EN 1SO 9016 VWT 0/b
Energfe de rupture]  Moyenne | Expansion latarale | Cristailinia
T Impact energy Average Lateral expansion | Shear fracture TTAS Remargues
Kv {J KviJ mm % PWHT Remarks
~40°C 250
20°C >80
Lizgu { Town Date / Data Q.A. auth. repr. / Authorized representative

Ce documant issu d'vn trallement Infarmatiqus ne requiert pas da signalura.

Montigny-Le
gny-Le-Bretonneu  19,03.2015 This certificats was issued by OP-equipmant and daas nol require signature

Legait

voestalpine

ONE STEP AHEAD,
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Arplus® GI2

RAPPORT DE CONTROLE RADIOGRAPHIQUE

N° 201 5/03/0M/309-1
page 1173

CLIENT CONSTRUCTEUR N® d& commande :
Gusiomer BUREAU VERITAS T Order ' i
MATERIEL CONTROLE Redographed Equipments CODE SPECIFICATION INTERPRETATION
== ' | CHAPITRE GW{31-1 ASME 1X + SECTION 2
el o ASMEK ASME V + Spécification Total GS EP PVV 614
CONDITIONS OPERATOIRES -Technicsal conditions
FILM - Fiim DEVELOPPEMENT LQL NUANCES
Kook [ D4 SIMPLE FILM n Developmeni
|: Siogle fim IYPE
aAcks I DousteFim [ | MaNUEL O asve[—_ 16— | ACER []
Deubie Fifrm Manve! -
sutomamioe [l INOX
] Fomat{TT] W | Avomac 13—
Classe: ] ALY O
nt. [7] Ext, Il | AuTRES i
RAYON y RAYON X ECRANS-SCREENS
RAYS X RAYON AuPLoMG [ Guanity controles
i Load - FULL
CO B0 | APPAREN Sleffer Mbre  EpiThickness
Apparatus Moar X Y
R 192 TYRE ERESCO4ZMF |ANTERIEURS ; .
l e l [ — CLASSE DE SEVERITE
ACTIVITE ] FOYER 1707 |INTERMECWMRES [ [ |
Actvity Focal spot = |totermediaie uUws2
TENSION DUTILSATION:  [PosTERiEuRs [l % | .-
EIMENSIONS - Dimansions Voliage <200Ky Beck
FILTRES - FILTERS
INTENSITE aupone I
Ampa. 4.5mé, {ead CIRCULAIRE - Crouiar R
O
DISTANGE FOCALE | mm | HSTANCE FOCALE Nore  Gpal LONGITUDINALE - Longiludinal |
Focal tislance Foctldistance 700 mm. Nper  Thik
ANTERIEURS O C—
Temps de pose sec |Temps do pose 5 _sec (Front PIUAGE - Stubhing 3
___ mm _&_mn |POSTERIEURS m [
T —
- P ISE;S DE VUES - Positioning of source and flm
PlanPian Dewble ira i b |Simple ravarss Simpla traverséa
ipee: [T SR LE] [ oo Sowrce il e Semorarie Simplo raversée
s Mhl& Fim nt aingle wall lechiiqua
L 5 .
5 .
O F© o— 7 2
Eingls wall scurce #ingla wall source |parcramic sxpadure
coetiact doubla will technique | _inside offcenierd cutside .S .5
OBSERVATIQNS - Observations:
CONTROLE APPLUS RTD CONTROLE CLIENT
EXECUTANTS Operaiors Applus RTD supenvision Client suparvision
NOM - Name et Niveau-i evel J. BRAILLON
VISA - Visa K——
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AFD'USE RAPPORT DE CONTROLE RADIOGRAPHIQUE Conditions | N 2015/03/0M/309-1
Techniques page 213
5 ' N a .
Repere‘ gél'!éra! figurant sur_les clichés : LTM/CDE/DATE/APP/SOUDURE N® de commande : |
Genaral idenlification mark of radiographs Crder W*
Elémenls Repére Défauts - Defects Conclusion |CONDITIONS TECHNIQUES
ou zones particulier Conelusion TECHNICAL CONDITICNS
concemées | du cliché Désignation normalisée internationale
Identification Intemational
Part Spacial A B cC|b| E |F
inspected | fdentification |Seufiures | Incl Laitier  |Détauts- Farme Fissures
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Aa| Ab| Ba |Bb|Bc|Bd|Be| Bf Ea Eb
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i A 015/28| 2 | X 60 | 30 ]2 287 | 60
B g,16/26] 2 |[X 670 | 30 |2670( 2,87 | BO
C 0iel 26 2 | X 674 30 |2e.70| 2,67 | BO
2 A g16( 25 z [X 670 | 30 |2670| 287 | 60
B 0,16[ 25 2 | X &30 w0 |2670| 3,82 | 60
C 01625 2 | X 6720 | 30 |2670| 2871 60
3 A 016/ 26| 2 | X g70 | 30 f2600| 287 | 6o
B 016/ 26| 2 | X 670 | 30 |a670| 287 | 60
C 0,16/26] 2 | X 670 I |2676| 287 | 60
4 A m16 26| 2 | X a7 I (2870 287 | 60
B 0,16/ 26| 2z | X g | 30 2670 2,82 | 6,0
C o6/ 26| 2 | X 670 | 30 |2570| 287 | &0
5 A o6 241 2z | X 57D 30 |2670) 2,87 | 60
B 016124 2 | X 670 | 30 |2670] 287 | &0
C 0,16[24]| 2z | X 670 30 |2670| 2,87 | 60
8 A 06| 25| 2 [ X 670 0 |2570 287 | 60
B 016l25] 2 | X 670 | 30 |2670| 2,67 | 60
C oi8l25] 2 | X 670 | 30 |2670| 2,87 | &0
7 A gasl 21| 2 | X &0 | 30 |2670] 2,87 &0
B 0,18 2,1| 2 |X 620 | 30 [2570] 2,87 60
c 0621 2 | X 670 | 30 |2670| 257 | 60
EXECUTANTS
Name: J.BRAILLON | Llsvel i Name: LEVEL
. . 5 DATE!
LECTURE !JES FILMS PAR  |NOM: E. THIOLLIER MNIVEAU: Il VISA:
Interpreiation of ilms by Name: Level
ASNT-TC 1A ...._-—-ﬁg_“‘_ 14/04i2015
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A | RAPPORT DE CONTROLE RADIOGRAPHIQUE Conditions N° 2015/03/0M/308-1
FpIUS Techniques
page 2 /3
Repére général figurant sur les clichés : N® de commande :
LTMICDE/DATE/APP/ISOUDURE f
Genearal ileniilfication mark of radiographs Order N*
Etémenls Repére Défauts - Defects Conclusion | CONDITIONS TECHNIQUES
ou Zones particulier Canclusion TECHNICAL CONDITIONS
CONCEMEES du tliché Désignation normalisge internationale
Identification Intemaligral
Pari Special A B c|b|] E |F
inspected | identification |Soutuwes | Incl Laflier  |Créfauls- Formo Fissuros
mank | Gas holas | Slag incksians Cracks
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8 A 016/ 21| 2 | X g0 | 30 |70 287 | B0
B 0,16[21] 2 | X 670 | 30 |20 2,87 | 60
c 016|121 2 | X &70 o |27 287 | 60
EXECUTANTS
Name: J. BRAILLON Level: i Name: LEVEL:
LECTURE DES FILMS PAR  [NOM: £ tuioLLer [NIVEAU: I VISA: |OATE:
Inferpretation of films by Namae: Levsl: - [
ASNT-TC 1A - 14f04/2015
| | |
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BUREAU VERITAS LABORATOIRES

Laboratoira d'Essais Métalturgiques

17 Avanus de Mndustrie

42350 VILLARS

Thl +33 (0} 77 9241 44

Fax +33 (0}4 77 7970 34
RAPPORT D'ESSAIS / TEST REPORT

PAGE: 1/36 RAPPORT [YESSAIS N° : C-170415-04143 (27924-0)

ANNEXES J Appendices : 6 Test raport #

CLIENT : BUREAU VERITAS SA - CB003177 N* COMMANDE: 6249199 du: 10/04/2015

Custamer  BRIGNAIS Order number 6249199 on 041042015

DATE DE RECEPTION:  17/04/2015 AFFAIRE: 6249199 SRCI

Receipt dote 0411772015 Conlract

SPECIFICATION ASME [X + specification TOTAL GS EP PVV 14 rav.4 + NR-266 DT RO3 + NR-216 DT R307 E+ Doc. ENG-10-KSEC-
Specification AEEC-DER-D00043

Les éprouvaties ot les chules seont consertes 3 mnhmM&émﬁtﬁMW:ﬁﬂnguﬁbeMSmm o send in yair expensas.

VI_C-170415-04143-001 (160 960 - BVS2) IWPS 1112 8

Produit / Object. : Assemblags hout & hout de tube Dia. Nuance / Grade : UNS S32750
26.7x2

EXAMEN MACROGRAPHIQUE ! MACROGRAPHIC INVESTIGATION TEST  cotns

Méthode d'easai ! Test mebhod : QW133 Examen N%Examination n® : 511 570

Type d'assemblage
Tube Bout 4 Bout

(Grossissament / Magnification
1 dwision corrgspand & 1 mm

Réactif / Eichant
Solution de soude & 10N

Résultat examen 7 Examination result
Fusion Correcte. Absenca de défaut de compacité.

R A ) (RS

mmﬁm i /| mﬂf{m 13 8

b

L'usinage de(s) &prouvatias a &l réalish par nos solns (sous-Waitd) / Test specimen were machined by us (subcontrected)

Obsarvation{s) : Macrogiaphie oH

Date d'execulion des essais : 05/05/2015 Technicien de laboratoire : Agnas Faye

Tost date Labaratory fechnician

Villars, le Ghef de service ou suppléant : cofrac

0710512015 Department head or his depuly ﬁm
Jacgques Reynaud Siimann
ESSAIS
[ 1] -
= — L]




PRR N°LyN.45.B4HS  ANNEXS Page 2/34

. 7
BUREAU VERITAS LABORATOIRES A =)
Laboratoire dEssais Métallurgiques 2 o
17 Avenus de findusiria
42390 VILLARS h
THl 33 (0)8 77 92 41 44
Fex +33 (04 777970 34
RAPPORT D'ESSAIS | TEST REPORT
PAGE: 2136 RAPPORT D'ESSAIS N* : C-170415-04143 (27924-0)
ANNEXES J Appendices : 8 Test repard #
CLIENT : BUREAU YERITAS SA - CB0O03177 . . .
Customer BRIGNAIS N*" COMMANDE: 6249199 du: 10/04/2015
Ovrdar number 6249188 on 04/10:2015
DATE DE RECEPTION ; 170472015 AFFAIRE: 6248198 S5RCI
Receipt date 0311772015 Canlract

SPECIFICATION ASME IX + specification TOTAL G5 EP PVW 514 rav.4 + NR-2656 DT RO3 + NR-216 DT R307 E+ Dac. ENG-10-KSEC-
Specification AEEC-DER-DDDO43

Les éprouveltss o les chules seront canservées 3 mols ou réexpédises  vos frais / Tries and cuiting will be kepl 3 months or send in your axpenses.

VI_C-170415-04143-001 (160 960 - BVE2) IWPS 1/1a 8

Produit / Object. . Assemblage bout & bout de tube Dia. Nuance / Grade | UNS S32750
26.7x 2

EXAMEN MACRQGRAPHIQUE | MACROGRAPHIC INVESTIGATION TEST  conc

Méthode d'essai ! Tes! mebthod : 0183 Examen N*Examinahon ii® : 511 571

Type d'assemblage
Tube Bout & Bout

Grossissemenl 7 Magnification
1 division correspond & 1 mm

Réaclif / Etchant
Solution de souwde & 10N

Résuitat examen / Examination result
Fusion Corracte. Absence de défaut de compacité

2
&
&
H
=
5
2
=

g I T

L'usinege de(s) éprauveites s dté réalisé par nos sains (sous-traith) / Test spacimen were machined by us [subconlracied)

Dbservation(s} : Macrographia 3H

Dale d'execulion des essais : 05/05/2015 Techniclen de laboratoire : Agnés Faye

Tesl dpie Laborptory techrician

Villars, le Chef de service ou suppléant : Ry
07/05/2015 Cepariment head or his deputy =

Jacques Reynaud

'.'-'\_-_ WA COPRAL: P
PE ol . SR N, - ESSAIS




PRR N° Lyn A58 R.41S BNNEX 6 Prge 8/34

BUREAU VERITAS LABORATOIRES

Laboratoire dEssais Métallurgiques
17 Avenue ds Mindustris

420 VILLARS
Tél, +33 (0} 7T 92 41 44
Fax +33 [0 77 TR 70 34
RAPPORT D'ESSAIS / TEST REPORT

PAGE: 3136 RAPPORT D’ESSAIS N° : C-170415-04143 (27924-0)
ANNEXES { Appendices : 0 Test report #
CLIENT ;: BUREAU VERITAS SA - CBO03ITY N® COMMANDE: 6248199 du: 10/04/2015
Cust ' )

e Order numbsr 8249199 on 04/10/2015
DATE DE RECEPTION : 17/04:2015 AFFAIRE: 5249189 SRCI
Receipi date 04117/2015 Caniract

SPECIFICATION ASME IX + spaciication TOTAL GS EP PVV 514 rev.4 + NR-266 DT R03 + MR-216 DT R207 E+ Doc. ENG-10-KSEC-
Specification AEEC-DER-1DD043

Les éprouveites et les chutes seront conservées 3 mais ou rkexpédites A vos Kais / Tnias and cutling wil ba kept 3 months of sand in your axpenses.

VI_C-170415-04143-001 (160 960 - BVG2) fWPS 1/1 48

Produit / Object. : Assemblage bout 3 bout de tube Dia. Nuance / Grade : UNS $32750
26.7 x 2

EXAMEN MACROGRAPHIQUE /| MACROGRAPHIC INVESTIGATION TEST  corse

Méthode d’essai ! Test method : Q183 Examen N*/Examination n*: 511 572

Type d'assemblage
Tube Bout 4 Bout

Grossissement 7 Magnification
1 division cormespend & 1 mm

Réaclif / Etchant
Solution de goude 4 10N

Résulat examen / Examination resull
Fusion Correcle. Absence de défaut de compacité

Ele Tl O O B W T R BTN

L'usinage de(s) dprouvatien m &té réalisd par nos soing (saus-lratd) / Test specimen were machined by us (subsantracted)

Observatlon{s) : Macrographie 6H

Date d'execution des essais : 05/05/2015 Technicien de |aboratoire : Agnés Faye

Tast cate Laboratary fechoian

Villars, le Chaf de service ou suppléant : sofrac -

0710512015 Depertment head or s deputy s
Jacques Reynaud —concte
A ESSAl:
il v -yl [ » Tk
] L Iy e chwiltbect by e T it
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BUREAU VERITAS LABORATOIRES

Laboratoire d'Essais Métallurgiquas
17 Avenue de findusirie

42300 VILLARS

TH. +33 (0M 7752 41 44

Fax, +33 04 777970 34

HVNEX 6 Iege 4 /3¢

RAFPPORT D'ESSAIS / TEST REPORT

PAGE: 4138
ANNEXES | Appendices : 0

RAPPORT D'ESSAIS N° : C-170415-04 143 (27924-0)
Test repart #

CLIENT : BUREAU VERITAS SA - CHOO3T?
Customar BRIGNAIS

N* COMMANDE: 5248198 du: 10/04/2015
Oroier aumber 6249199 on 04/10/2015

DATE DE RECEPTION:  17/04/2015
Recel date 04/17/2015

AFFAIRE: 6249139 SRCI
Coniract

SPECIFICATION ASME (X + apecification TOTAL G5 EF PVV 614 rev.4 + NR-288 DT R03 + NR-216 DT R307 E+ Doc. ENG-10-KSEC-

AEEC-DER-000043

Les éprouveties et les chules seront consanvies 3 mois ou rbexpadiées & vos frais | Tries and culfing wil be kapi 3 manihis or send in your expensss.

VI_C-170415-04143-001 {160 960 - BVO2) I WPS 1/14a 8

Produit / Object. : Azsemblage bout 3 bout de tube Dia. Nuance ! Grads : UNS 532750

26.7 x 2

EXAMEN MACROGRAPHIQUE ! MACROGRAPHIC INVESTIGATION TEST  cans

Méthode d'essal } Test melhod : 183

Examen N*/Examinaiion n* : 511 573

) B GO0 78 WEA D ) R

H0E T N AT O N O T

Type d'assemblage
Tube Bout a Boul

Grossisaement / Magnaification
1 division cormespond & 1T mm

Réactif /Eichant
Solulion da sowde & 10N

Résultat examen /Examination result
Fusion Comecie. Absence de défaul de compacité.

L'usinape do(s) éprouveties a 4tk ralisé par nos scins (sous-traitd} / Test specimen were mechined by us (subconiracted)

Ohservation(s) : Macregraphie 9H

Date d'execution des essais : 05/05/2015

Technicien de laboratoine : Agnés Faye

Test clate - Laboratory tachnicien
Villars, la Chef de service ou suppléant : cofrac
07/05/2015 Rk L LR T 7 e
Jacgques Reynaud i
= ; ESSALS
s - o




FQR NYLYN. 4S. R.41S

BUREAU VERITAS LABORATOIRES
Laboratoire d'Essais Métaliurgiques

17 Avanua da Mndusirie
42290 VILLARS
Té 423 (D)4 779241 44
Fax. +33 (0}4 77 79 70 34
RAPPORT D'ESSAIS / TEST REPORT

PAGE: 5136 RAPPORT D'ESSAIS N° : C-170415-04143 (27924-0)
ANNEXES ! Appendices : 0 Tast report #
CLIENT : BUREAU VERITAS SA - CBO0I1T? N° COMMANDE: 6249199 du: 10/04/2015
Cusiomer

s CLs Ortter numbar 6249199 on 0AHO/2015
DATE DE RECEPTION:  17/04/2015 AFFAIRE: 6249199 SRCI
Recedpt date 0411712015 Contract

SPECIFICATION ASME (X + specification TOTAL GS EP PVV 614 rev.d + NR-266 DT R0) + NR-216 OT R107 E+ Doc. ENG-10-KSEC-
Specilicaiion AEEC-DER-00Q043

Les éprouvettes el les chules seront conservées 3 moks nuréenpédiéesévmfrais_f?desandcmﬁngwﬂ.'bakspt&mm‘hsormdinwwnpmsas

VI_C-170415-04143-001 (160 560 - BVI2) iWPS 1/1 48

Produit / Object : Azsemblage bout 3 bout da tube Dia. Nuarce / Grade : UNS 532750
26.7x2

EXAMEN MICROGRAPHIQUE ! MICROGRAPHIC INVESTIGATION

Méthode d'essai/ Tast method : ASTME3 Examen N*/Examination n®: 511 575

Prelévement éprauvelie / Dyection of samphng
Travers soudure

Zone / Locelisation of sample
Pasition OH Soudure

Altaque /Etching
Electrolytique

Réaclil / Etchant
Solution da soude & 10N

Grossissement / Magnfication
x100

Examens / Examination result
Absence de précipilé el de phase inlermétallique.

L'usinaga da(s) éprouveties a éié rdalisé par nos soina {scus-raité) / Tes! specimen were machined by us {subconiracied)

Date d'execution des essais : 05/05/2015 Technicien de [aboratoire : Agnés Faye
Tesi date Laboratory lechnician
4 vitlars, le Chef de service ou suppléant : cofrac
Department head or his deputy o
0770572015 Jacques Reynaud 3:--?-'-
ESSAIS
[ ] L, ot




POR N°LYN.45.8.41S PNNVEX & Puge /34

BUREAU VERITAS LABORATOIRES
Laboratoire d'Essals Mélallurgiquss
17 Avenue de Findustde
422380 VILLARS
T 433 (0 T7 824144
Fax, 433 (0)4 77 7970 34
YVEAITAS
RAPPORT D'ESSAIS /| TEST REPORT
PAGE: 616 RAPPORT D'ESSAIS N° : C-170415-04143 (27924-0)
ANNEXES | Appendices 1 0 Test report #
CLIENT : BUREAUVERITAS SA - CB0031T7 o . .
Gustomer  BRIGNAIS N° COMMANDE: 6249195 du: 10/04/2015
Crler number 6249199 on 04/102015
DATE DE RECEPTION : 17/04/2015 AFFAIRE: 6249192 SRCI
Rereipt dale 04/1712015 Contract
SPECIFICATION ASME IX + speciication TOTAL GS EP PVV 614 rev.4 + NR-266 DT R03 + NR-216 DT R30T E+ Doc. ENG-10-HSEC-

Specification AFEC-DER-000043

Les éprouveties et fes chules serant conservées 3 mais ou réexpédides & vos frais / Trigs and cutfing wiil be kepl I manihs or sand in your expenses.

VI_C-170415-04143-001 (160 960 - Bv92} /WPS 1/1a 8

Produit { Object. : Assemblage bout 4 bout de tube Dia. Nuance / Grads : UNS 532750
26.7 x 2

EXAMEN MICROGRAPHIQUE t MICROGRAPHIC INVESTIGATION

Méthode d'essal f Test method : ASTME] Examan N*/Examinalion n* : 511 576

Prelévement éprouvetle 7 Diection of sampiing
Travers soudure

Zone / Localsation af sample

o Pasilian 0H Soudure

e5

'~¢: Altaque / Etching
Etectrolyfique

Réactif 7 Etctrant
Selufion de soude 3 10N

ok {L‘E
£:

<=2

Y
o~
3

B

b

Grossissement # Magnification
%400

Examens /Examination resulf
Absence de précipile £1 dg phase intermétallique.

L'uginage de(s) éprouvettes a été réalisé par nas scins (sous-traitd} / Test Specimen were machined by us (subconiracted)

Date d'execution des essais : 05/05/2015 Technicien de |aboralaire ; Agnes Faye
Tes( dtata Labaratary technician
Villars, le Chef de service ou suppléant : colrac
Depariment head or his deputy o
O7f05/2015 orrEE
Jacgques Reynaud e o
ESSAIS
A a pyvis Co




PQR N°®Lyn. 4S. 8.44S

BUREAL VERITAS LABORATOIRES

Laboratoire d'Essais Métallurgiques
17 Avenue de Nndusinie

42390 VILLARS

Tal. +33 (D) 77 92 41 44

Far +33 (0477797034

Pege /3¢

RAFPORT D'ESSAIS / TEST REPORT

PAGE: 7136
ANNEXES / Appendices : 0

RAPPORT D’ESSAIS N* : C-170415-04143 (27924-0)
Test repant

CLIENT ; BUREALU VERITAS SA - CB003177
Customer HBRIGNAIS

N° COMMANDE: 5249199 du: 10/04/2015
Order number 6243139 on 04/10/2015

DATE DE RECEPTION:  17/04/2015
Receipt date 04/17/2018

AFFAIRE: 6249199 SRCI
Contract

SPECIFICATION ASME IX + specific
Specification AEEC-DER-D00043

atlon TOTAL G5 EF FVV 614 rav.4 + NR-Z58 DT RO3 + NR-216 DT R307 E+ Doc. ENG-10-KSEC-

Les éprouvettes el les chules seroni conservéas 3 mois au réaxpédiges a vas frais / Tries and culting will be kept 3 monihs or sand in your axpenses.

VI_C-170415-04143-001 {160 560 - BV92) JWP5 1/12a 8

Produit / Dbject - Assemhlage bout 4 haut de tube Dia. Nuance / Grada : UNS $32750

26,7 x 2

EXAMEN MICROGRAPHIQUE ! MICROGRAFPHIC INVESTIGATION

Méthade d'essal ! Test method : ASTMES

Examen N*/Examinalion »n*: 511 5§77

Prélévement éprauvetie / Direction of sampting
Travers soudure

Zone / Locatisation of sample
Position 0H Zone de Kaisan

Attaque / Etching
Eleciroiytiqua

Réaclif 7 Etchant
Salution de soude 3 10N

Grossissemeant / Magnification
x100

Examens / Examination resuit
Absence de précipité et de phase intermétallique.

L'usinage de{s) éprouveties a &té réalisé par nos soins (saus-lraité) / Test specimen were machined by us (subconbractad)

Date d'execulion des essais : 05/05/2015

Technicien de laborataire ; Agnés Faye

Tast daie Labaratary technicar
Villars, le Chef de service ou suppléant ; infrae
07/05/2015 Departrment head or his deputy E%T =
Jacques Reynaud ool

ESSAIS




POR NCLyN- IC. B.41S Pa)..-. 3/3{

BUREALU VERITAS LABORATOIRES
Labaratoire d'Essais Métallurgiques
17 Avenue de ['Industrie

42390 VILLARS

T4 +323 (0)4 77 92 41 44

Fax. +33 {0M 77 79 70 34

VERITAS

RAPPORT D'ESSAIS / TEST REPORT

PAGE: B/36 RAPPORT D'ESSAIS N* : C-170415-04143 (27924-0)

ANNEXES f Appendices : 0

Test report #

GLIENT : BUREAV YERITAS SA - CBO03177
Customer  BRIGNAIS

N° COMMANDE: 6249199 du: 10/04/2015

Order number 6243193 on D4/1012015
DATE DE RECEPTION : 17/04/2015 AFFAIRE: 6249199 GSRCI
Receipt dale 041172015 Contrac!
SPECIFICATION ASME IX + apeclficallon TOTAL G5 EP PVV 614 rev 4 + NR-266 DT R03 + NR-218 DT R107 E+ Qioe, ENG-10-K5SEC-
Speciication AEEC-DER-080053

Les éprouvelles et les chutes seront conservées 3 mois ou réaxpédiges A vos frais | Trias and cutting will e kepl 3 manths or send i pour expensas.

VI_C-170415-04143-001 {160 960 - BVO2) /WPS 1/14 8

Preduit / Qbject. : Assemblage bout i bout de tube Dia.
26.7x2

Nuance f Grade | UNS S32750

EXAMEN MICROGRAFHIQUE | MICROGRAPHIC INVESTIGATION

Méthode d'essal ! Tesf method : ASTME]

Examen N*/Examination n* * 511 578

Prélévemeani éprouvetie / Direction of sampling

B8] ovi e AR Travers oo
z SoN "’i""f‘r:‘r' ”3“/‘ —~ Zone / Localisation of sampie
T SR g o Rl - -
[erted & 4 ¥ ‘M{‘J*ﬂ S Pusilion OH Zone de liaison
ﬂﬁl hl-p" N T P’

’; - i Lis m Altaque / Etching
R e v ' Electrolytique
rﬂ“_d‘n‘ " - -

H Réactif /Eltchant

Solution de soude & 10N

Grossissemenl / Magnification
x400

Examens /Exarnination result
Absence de précipilé et da phase intermétallique.

e :.’.__'1__ )
[~ -

N o L2

-y

- bl

L'usinbge da(s} éprouveties a &té réalisé par nos scins (sous-iraité} / Test specimen were machined by uvs (subconlracted)

Date d'execution des essais ; 05/05/2D15 Technicien de laboralaire ; Agnes Faye

Test dale Laboratory fechnician
E Villars, le Chef de service ou suppléant ; tofrac
07/05/2015 Depariment head or his depuly .Q"'.""_?’,'““‘
Jacques Reynaud et
ESSAIS

[rLr Fetcla e’




POR N°Lyn A4S, B.ALS

BUREALU VERITAS LABORATOIRES

Lakoratoire d'Essais Métallurgiques
17 Avenue de Findustrie

42390 VILLARS

Tl +33 (0} 77 92 41 44

Fax. +33 {0} 77 78 70 34

PNNEX & Fage  3/23¢

¥ [-]

VERITAS

RAPPORT D'’ESSAIS / TEST REPORT

PAGE: 9/26
ANNEXES / Appendices : 0

RAPPORT D'ESSAIS N* : C-170415.04143 {27924-0)
Tes! repont #

CLIENT : BUREAU VER[TAS SA - CBO0{77
Customer BRIGNAIS

N* COMMANDE: 6249199 du; 10/04/2015
Order number 6249199 g 04/10/2015

DATE DE RECEPTION:  17/0412015
Receipt date D4117/2015

AFFAIRE: 6240198 G5RCI
Contract

AEEC-DER-QU0D43

SPECIFICATION ASME X + specificatian TOTAL GS EP PVV 14 rev.4 + NR-266 DT R0J + NR-216 OT R307 E+ Doc. ENG-10-KSEC-
Speciiication

Lesépmveﬂaetl&smuusmiwmﬁamuisuuréezpéﬂéesamslra:sfTdaswﬂcmﬁbsmfsmwmmmm&

VI_C-170415-04143-001 (160 960 - BVO2} fWPS 1/14 8

26.Tx 2

Produit / Object : Assemblage bout 3 bout de tube Dia. Nuance / Grade - UNS 532750

EXAMEN MICROGRAPHIQUE ! MICROGRAPHIC INVESTIGATION

Méthode d'essaif Tast method ; ASTM EJ

Examan N*/Examinalion n®: 511 579

Prélévement ¢prouvetie / Direction of sampling
Travers soudure

Zone / Lacalisation of sampla
Pasilion OH Zat

Attaque 7 Eiching
Electrolytique

Réactif / Etchamt
Solulion de soude 2 10N

Grossissement / Magnification
x100

Examens / Examination resull
Absence de précipité el de phase intermélallique.

L'usinage de(s) éprouveties o dbh réalisd par noa soina (sous-traité} / Test specimen were machined by us (subsantracted)

Date d'execution des essais . 05/05/2015

Technicien de laboratoire - Agnas Faye

Test date Laborafory fechmcian
i Villars, ls Chef de service ou suppléant ; cofrac
Depariment haad or his daguly h -
07/08/2015 Jacques Reynaud S ;.'"':."":..::
= IR R ESSAIS
i !
Care  yuccly Tobac

Otr AR by i T




PERW® Lyn 48. B. 415

BUREAU VERITAS LABORATOIRES

Laboratoire d'Essais Mélallurgiquas

17 Avenue de lndustrie

47390 VILLARS s

Tél +33(0M 7792 41 44

Fax. +33 (0)4 77 7970 14

RAPPORT D'ESSAIS ! TEST REPORT

PAGE: 10i26
ANMEXES ! Appendices ; 0

RAPPORT D'ESSAIS N° : C-170415-04143 (27924-0)
Test report #

CLIENT : BUREAU VERITAS SA - CBNO2177
Customar BRIGNAIS

N* COMMANDE: 6249198 du: 10/04/2015
Order number 6249189 on 0411072015

DATE DE RECEPTION:  17/04/2015
Regeipt date 04/17£2015

AFFAIRE: 6249199 SRCI
Conlract

AEEC-DER-000043

SPECIFICATION ASME IX + specification TOTAL GS EP PYV 614 rev.d + NR-266 DT R03 + NR-216 DT R307 &+ Doc. ENG-10-MBEC-

Les dprouvelfes et les chules sesont conservkes 3 mois ou réexpédiées A vos trais / Tries and cutiing will be kept 3 months or send in your Bxpenses.

VI_C-170415-04143-001 (160 860 - BVS2) IWPS 1/1 48

26.7x2

Produit f Object. : Assemblage bout 3 boaut de tube Dia. Nuance ! Grade : UNS §32750

EXAMEN MICROGRAPHIQUE ! MICROGRAPHIC INVESTIGATION

Méthode d'essal / Tast method' : ASTME]

Examen N"/Examination n®: 511 560

Prelévement éprouvalie /Direction of sampling
Travers soudure

Zone / Locaksation of sample
Position OH Zat

Altaque / Etching
Electrolylique

Réacti 7 Etchant
Solution de soude & 10N

Grossissement / Magnification
x400

Examens / Examination result
Absence de précipilé el de phase interméjallique

L'vainage da(s) éprouvaties @ élé réalisd par nos soins (sous-traitd} / Test specimen were machined by us (subconiracied)

Date d'execulion das essais - 05/05/2015

Technicien de laboraloire : Agnés Faye

Test date Laborsiory tactinician
Villars, le Chef de sarvice ou suppléant : cofrace
0710512015 Department head or his deputy 2T
Jacques Reynaud i T
= ; s
Fre—— [-= -t Lo




POR N®LYNAS. BHHS

BUREAL VERITAS LABORATOIRES
Laboratoire d'Essals Matallurgiques
17 Avenue de Mindusire

42350 VILLARS

TE, +32 [0)4 77 92 41 44

Fax +33(04 777970 34

sze "H/';’é

L FL)

RAPPORT D'ESSAIS { TEST REPORT

PAGE: 11116
ANMEXES | Appendices : &

RAPPORT D’ES5AI5 N° : C-170415-04 143 (27924-0)
Test report #

CLIENT : HUREAU VERITAS SA - CBO03177
Custarmer  BRIGNAIS

N°* COMMANDE: 6245199 du: 10/04/2015
Ordar number 6249189 on 04/10/2015

DATE DE RECEPTION :  17/04/2015

AFFAIRE: 65249193 SRCI

Receipl dala D4/17/2015 Cantract
SPECIFICATION ASME IX + specification TOTAL GS EP PVV 614 rav.d + NR-255 DT Re3 + NR-216 OT R307 E+ Doc. ENG-10-KSES-
Specificalion AEEC-DER-000043

Les eproyvetles et les chutes seront consenvées 3 mois ou réexpédiées a vos frais / Tries amd culting will be kap! 3 manths or sand in your sxpenses.

Vi_C-170415-04143-001 (160 860- BVB2) IWPS 17124 8

26.7x 2

Produit / Object. - Assemblage bout a bout de tube Dia. Muance / Grade : UNS 532750

EXAMEN MICROGRAPHIQUE / MICROGRAPHIC INVESTIGATION

Méthode d'eesaif Tes! method : ASTMES

Examen N*Examinalion n® . 511 581

Prélevement éprouvette s Direction of sampiing
Travers soudure

Zane / Localisation of sampile
Position 3H Soudure

Altaque / Eiching
Eleciralytigue

Reéactif 7 Etchant
Salulion de soude 3 10N

Grossissement / Magnification
x100

Examens s Examinatian resulf
Absence de précipité et de phase intermétallique.

L'usinape de(s) éprouveties a €1¢ réalisé par nos soins {sous-lrailé} / Test specimen were machined by us (subconiracted)

Date d'execution des essais : 05/05/2015
Tast dale -

Technicien de labaraloire : Agnés Faye
Laboratory lechmcian

Vitlars, le Chef de service ou suppléant ; ofrat
07/05/2015 Cleparment head or his depoily ﬁ'gﬁm
Jacques Reynaud e oo

ESSAIS




PQRN® LYN. AS B, 44S "% 12/3¢

BUREAU VERITAS LABCRATOIRES
Laboratoire d'Essais Métallurgiques
17 Avanue de Hndustrie
42390 VILLARS
Til, +33 {0)4 77 U2 41 44 :
Fax. +33 (0}4 77 7970 34
RAPPORT D’ESSAIS ! TEST REPORT
PAGE: 12136 RAPPORT D'ESSAIS N° : C-170415-04143 (27924-0)
ANNEXES / Appentices : @ Tas! naport #
CLIENT : BUREAU VERITAS SA . CBO03177 : .
Cus BRIGNAIS N* COMMANDE: 6249195 du: 10/04:2015
Orvler numiber 6249199 on 04/10/2015
DATE DE RECEPTION :  17/04/2015 AFFAIRE: 62489189 SRCI
Receipi date 04H72015 Caontract

SPECIFICATION ASME IX + apacification TOTAL G5 EP PVV 814 rav.4 + NR-268 DT RO1 + NR-215 OT R307 E+ Dac, ENG-10-K5SEC-
Specification AEBEC-DER-000043

Les éprouveties et les chutes seront congandias 3 mois ou réexpadides & vos frals | Trias and culfing wif ba kepl 3 manths or Send in yow expenses.

VI_C-170415-04143-001 (160 960 - BV92) fWPS1/148

Produit / Object, . Assemblage bout A bout de tbg Dia, Nuance / Grade | NS $32750
28.7x2

EXAMEN MICROGRAPHIQUE / MICROGRAPHIC INVESTIGATION

Méthode d'essal t Test method : ASTME) Exarmean N*/Examination n®: 511 582

Prélévement éprouvelte s Dieciion of sampling
Travers soudure

Zone / Localisation of semple
Position 3H Soudure

Attaque / Etching
Electrolylique

Réactif 7 Echant
Solution de soude & 10N

Grossissement / Magnifiestion
x400

Examens / Examination nesulf
Absence da précipité et de phase intermétallique

L'usinags ca{s) grouvattas o étk réa’ish par noa aoins (sous-traiid) / Test specinen were machined by us (subcontraciad)

Dale d'execution des essais : 05/05/2015 Technicien de laboratoire : Agnés Faye
Tesi date Laboratovy fechnician
Villars, le Chef da sorvice ou suppléant : cofrac
07/05/2015 Depariment head or his depuly ﬁ“’“‘
Jacques Reynaud bR

ESS5AIS




POR N°LYN. 4. B.4A1S

fage 13/3¢

BUREAU VERITAS LABORATOIRES
Laboratoire d’Essais Métallurgiques
17 Avanun de fincunirie
42390 VILLARS
Tél +33 (04 779241 44
Fax +33(04 777970 3¢
RAPPORT D'ESSAIS I TEST REPORT
PAGE: 13136 RAFPORT D'ESSAIS N : C-170415-04143 (27924-0}
ANNEXES / Appendices : Test mpot #
CLIENT : BUREAU VERITAS SA - CB003177 . ) .
Customer BRIGNAIS N* COMMANDE: 8249199 du: 10/04/2015
Ordar number £24819% on 04/10/2015
DATE DE RECEPTION:  17/04/2015 AFFAIRE: ©249199 SRCI
Receipt data 04/17/2015 Conlract

ABEC.DER-000043

SPECIFICATION ASME IX + spocification TOTAL G8 EP PYV 614 rev.d + NR-266 DT R0J + NR-215 DT R107 E+ Do¢. ENG-10-KSEC-
Specification

Les éprouvattes et las chutes seront consanvdas 3 mois ou rbaxpddises i vos frals / Tries and cuting will be kepd 3 monihs or send in your expenses.

VI_C-170415-04143-001 (160 960-BVO2) iIWPS 1/14 8

Produit/ Object. - Assemblage bout & bout de tube Dia.
26.T x 2

Nuance / Grade : UNS 532750

EXAMEN MICROGRAPHIQUE ! MICROGRAPHIC INVESTIGATION

Méthode d'essai/ Tes! method : ASTMEI

Examen N*Examination n® : 511 583

Prélévement éprouveite / Direciion of sampling
Travers soudure

Zone / Locaksation of sampie
Position 3H Zone de lizison

Altaque / Etching
Eleclrohytique

Réaclif / Erchant
Sclution de soude 4 10M

Grossissemnant / Magaificalion
%100

Examens / Examinalion resull
Absence de précipité et da phasa intermétalliqua.

L'usinagé di(s) éprouvaties o élé réalisé par nos soins (sous-traild) / Tast specimen were machined by us (subconiracied)

Date d'execulion des essais : 05/05/12015

Technicien de laborataire : Agnés Faye

Test date Laboratry fachaician

i Villars, le Chef de service ou suppléant : cofrac
Department head or his deputy et
LUzl Jacques Reynaud %;:,

i

ES5AIS

A

Dt byl




PR WLYNAS. B. S PNNVEX ¢ p;}‘= 14 /3¢

BUREALU VERITAS LABORATQIRES
Laberatoire dEssais Métallurgiques

17 Averiua de Mindusiris
42350 VILLARS
THI 433 (0}4 77 82 41 44
Fax +33 (04 777970 4
RAPPORT D'ESSAIS / TEST REPORT

PAGE: 14/36 RAPPORT D'ESSAIS N* : C-170415.04143 (27924-0)
ANNEXES | Appendices ; 0 Tes! report #
CLIENT : BUREAL VERITAS SA - CBOO3T7 N°* COMMANDE: 6248198 du: 10/04/2015
Custom . :

e BRIGNAIS Order number 6249199 on 04/10/2015
DATE DE RECEPTION:  17/04/2015 AFFAIRE: 6249199 SRCI
sl 04/17/2015 Contract
SPECIFICATION ASME IX + spacification TOTAL GS EP PVV 614 rev.4 + NR-266 DT R03 + NR-218 DT R307 E+ Doc. ENG-10-KSEC-
Specification AEEC-DER-Q00043

Les éprouveties e les chutes seront consenaas 3 mois cu nésxpAdides & vos frais [ Tries and cuting wil be el 3 manths or senid it your axpenses,

VI_C-170415-04143-001 (160 950 - BV92) I WPS 1/1a 8

Produit / Objact. . Assemblage bout a bout de tube Dia. Nuance / Grade : UNS $32750
26.7x2

EXAMEN MICROGRAPHIQUE ! MICROGRAPHIC INVESTIGATION

Méthode d'essaif Tes! meihod : ASTWE] Examen N*/Examination n" : 511 584

Prélevement &prauvetle / Direction of semping
Travers soudure

Zone / Localisabon of sample
Position IH Zone de liaison

Altaque /Etching
Electrotvlique

Réactif # Etchant
Solution de soude & 10N

Grossizsement / Magnificalian
x400

Examens / Examination resof
Absence de précipité et de phase intermétallique.

L'uainage de(s) éprouvaiies a &b rbalisd par nos soins (scus-iraitd) / Test specimen were machined by us (subcontracted)

Dale d'execulion des essais | 05/05/2015 Technicien de labaralaire : Agnés Faye
Tast dals Laboratory technican
Villars, le Chef de sarvice cu suppléant : cofrac
07/05/2015 Department head or his deputy o
Jacques Reynaud Gt e

55A15




PQR no Lyw. 4S. B.A1S Rge 45 /3¢

BUREAU VERITAS LABORATOIRES
Laboraloire d'Essais Mélallurgiques
17 Avenus de lMindustrie
47380 VILLARS
TH 43 (04 778243 44
Fax +33 (0)4 77 79 70 3¢

RAPPORT D'ESSAIS / TEST REPORT
PAGE: 15/36 RAPPORT D'ESSAIS N* ; C-170415-04143 (27924-0)
ANMEXES | Appendices : 0 TFast report #
CLIENT : BUREAU VERITAS 5A . CB003177 . . .
Customer BRIGNAIS N* COMMANDE: §249199 du: 10/04/2015

Order number 6245199 on D4M10/2015

DATE DE RECEPTION : 17/04/2015 AFFAIRE: ©249188 SRCI
Recelpt date D4M7/2015 Conltrect

SPECIFICATION ASME (X + specification TOTAL GS EP PV 814 rev.4 + NR-256 DT R0J + NR-215 DT R307 E+ Doc. ENG-10-KSEC-
Specificalion AEEC-DER-000043

Les eprouvettes et fes chules seconl consarvdes 3 moks ou réexpédides & vos frais / Thias and cufting will bo kap! 3 months or sand in your expeitses.

VI_C-170415-04143-001 (160 960 - BVB2) /IWPS 1/1a B

Produit/ Object. : Assemblage bout 3 bout de tubg Dia, Nuance / Grade : UNS 532750
26.7x 2

EXAMEN MICROGRAPHIQUE | MICROGRAPHIC INVESTIGATION

Méathode d'essal / Tast method : ASTME3 Examen N*Examinaltfon n*: 511 585

Prélévemeni éprouvetie / Direction of sampling
Travers soudure

Zone / Localization of sampla
Position 34 Zat

Altaqus 7 Etching
Electroiytique

Réactit 7 Exchant
Solution de soude & 10N

Grogsiasement / Magnification
x100

Examens / Examinatian resuft
Absence de précipité et de phase intermélaliique

L'usinaga de(s} éprouveties a &k rdalis par noa seins (saus-traitd) / Test specimen were machined by us (subconiracted)

Dale d'exaculion des essaia : 05/05/2015 Technicien de laboratoire : Agnés Faye
Test date Laboraiory techaicien
Villars, le Chef de service ou supplaant : cofrae
07/05/2015 Department head or his deputy T
Jacques Reynaud Dpovmcan
- : ESSAIT

i — o gt il g Iy ppntachy Tt
Eota setl
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PORN L}’M_:{S. B.441¢ payc '/(/3(
BUREAL VERITAS LABORATOIRES
Laboratoire d'Essais Mélallurgiques
17 Avenue de lNndusirie
42390 VILLARS
Tl +33(0)4 77 52 41 44
Fax, +33 (04 77 7970 34
RAPPORT D'ESSAIS / TEST REPORT
PAGE: 16138 RAPPORT D'ESSAIS N* : C-170415-04143 (27924-0)
ANNEXES / Appendices : 0 Test rogart #
CLIENT : BUREAU VERITAS SA- CBII3177 N* COMMANDE: 6249199 du: 10/04/2015
Cusiome!:  GRYGNAIS Orver number 5249199 on 04/10/2015
DATE DE RECEPTION:  17/04/2015 AFFAIRE: 6249199 SROI
Racalpt dety 04/17/2015 Coniract
SPECIFICATION ASME IX + npecification TOTAL G5 EP PVV 614 rav.4 + NR-266 DT R03 + NR-218 DT RI07 E+ Doc, ENG-10-KEEC-
5| tion AEEC-DER-000043

Les éprouvattes ot [as chutes seront conservées 3 moks ou réexpbdiées 4 vos frais | fﬁmmﬁiﬂgwmm 3 monihs or and in your expenses.

VI_C-170415-04143-001 (160 960 - BVO2) IWPS 1/1 48

Produit / Object. | Assemblage bout & bout de tube Dia. Nuance ! Grade : UNS 832750
267 x2

EXAMEN MICROGRAPHIQUE ! MICROGRAPHIC INVESTIGATION

Méthode d'essal ! Test mathod : ASTME3 Examen N*/Examinabton n* - 511 586

Prélévemeant éprouvette / Divection: of sampling
Travers soudure

Zone / Localisation of sample
Position 3H Zat

Attague /Eiching
Electrolylique

Réactf / Eichamt
Solution de soude & 10N

Grossissement / Magnificalion
x400

Examens / Examination result
Absence de précipité el de phase interméallique.

e o e s B g

e e oS3 ass
ey -

L'usinagd da(s) dprouveties a &b réalisé por nos soins (saus-iraité) / Test specimen were machined by us (subconiracted)

Wi

Date d'execution des essais ; 05/05/2015 Technicien de laboratoire : Agnés Faye
Tost date Laboratory tachmcan
Vitlars, le Chef de service ou suppléant : tofrac
07/08/2015 Department head or his deguly oo
Jacgues Reynaud —c—_—
ESSAT
frrp—— - Ll ke




PQR N LYN. 48 B 413

BUREAU VERITAS LABORATOIRES

Laboratoire d'Essais Métallurgiques
17 Avenue de Mindusirie

42380 VILLARS

Tél +33 {0} 77 82 41 44

Fax, +33 (0} 77 7970 34

BNNEX £

¥

EUREALU
YVERITAS

Fage 47/3¢

RAPPORT D'ESSAIS / TEST REPORT

PAGE: 17118
ANNEXES ! Appendices : 0

RAPPORT D'ESSAIS N” : C-170415-04143 (27924-0)
Test roport #

CLIENT : BUREAU VERITAS SA . CEM02177

N° COMMANDE: 5249199 du: 10/04/2015

Custamar
BRIGNAIS Order number 6240199 on 04/10/2015

DATE DE RECEPTIDN : 17/04/2015 AFFAIRE: 62491%0 SRCI

Recajpt date 0211712015 Contrad

SPECIFICATION ASME |X + specification TOTAL G5 EP PVV €14 rav.4 + HR-266 DT R03 + NR-Z16 OT R307 E+ Doc. ENG-10-{SEC-
Speciication ABEC-DER-0000M2

Les éprouvettes et les chutes saronl conservées 3 mols ou réexpadiges & vos Irais / Trias and cutting will ba kapt 3 months or send in your expensas.

VI_C-170415-04143-001 (160 980 - BV92) /I WPS1/1a 8

Produit / Object. : Assemblage bout & bout de tube Dia. Nuance / Grade : UNS 532750
26.7x 2

EXAMEN MICROGRAPHIQUE / MICROGRAPHIC INVESTIGATION

Méthode d'essal/ Test method : ASTMED Examen N*/Exarninalion n* : 511 587

Prélsvement éprouvelte / Direction of sampling
Travers soudure

20ne / Locaksation of sample
Pasition 6H Soudure

ARague /Eiching
Electrolytiqua

Reéaclif 7 Etchent
Solulion de soude & 10N

Grossissement / Magnitication
%100

Examens / Examination result
Absence de précipilé el de phase intermélallique.

P o A . ‘-' 3
ey L £l e
e Eai I 5
Fuy T ""-“"’.1“.’5;1..‘51' b

fen i i VA

L'usinage da{s) dprouvatias a &l réalisé par nos Soing {Sous-trailé) / Tes! specimern were machined by us (subgontracted)

Date d'execution des essais : 05/05/2015 Technicien de Iaboratoire : Agnas Faye

Tast date Laborsiony lachnician
Villars, le Chef de gervice ou suppléant : tofrac
Depastment haad or his depily e
07/05/2015 Jacques Reynaud mmm““"m“““.'.
—] 3 ESSAIS




FUR N *LyN.4E. 8. 41S

BUREALU VERITAS LABORATOIRES
Laboralvire d'Essais Métallurgiques
17 Avenue de MNndustrie

42330 VILLARS

TH, 432 (D4 779241 44

Fax. +33 (0 77 7270 34

PNNEX & pyg 1¢/3¢

RAPPORT D'ESSAIS /| TEST REPORT

PAGE: 18/38
ANNEXES r Appendices ; 0

RAPPORT D'ESSAIS N*® : C-170415-04143 (27924-D)
Test report #

CLIENT : BUREALI VERITAS SA - CBOO3977
Custarmer  BRIGNAIS

N° COMMANDE: 6249199 du; 10/04/2015

Order number 62491938 on 04410/2015
DATE DE RECEPTION : 17/04/2015 AFFAIRE: 6249199 SRCI
Receipt dale D&/1712015 Conlract
SPECIFICATION ASME IX + apecification TOTAL G5 EP PVV 614 rev.4 + NR-266 DT RO + NR-216 DT R307 E+ Doc. ENG-10-K5EC-
Specification AEEC-DER-000043

Les éprouveties et les chutes serant conservées 3 mols ou réexpédises & vos frals | Triss and cutling will ba kant 3 months ur serd in YOUr BXDENSES.

VI _C-170415-04143-0(1 (160 960 - BV92) fWPS1/148

267x2

Praduit / Ohject. : Assemhlage bout i bout de tube Dia, Nuance / Grade : UNS 532750

EXAMEN MICROGRAPHIQUE / MICROGRARHIC INVESTIGATION

Méthode d'essal ! Tesf method : ASTMES

Examen N/Examination n® ; 511 588

.'“.El
W
\\.

GU S
oy

0

b
A

>

Prélévement éprouvette / Direction of sampling
Travers saudure

Zone / Localisalion of sample
Position 6H Soudure

Attaque 7 Etching
Electrolylique

Réactif 7 Etchant
Selution de soude & 108

Grossissement / Magnification
%400

Examens / Exanination resuft
Absence de précipité el de phase intermétalique.

L'usinage de(s) éprouvetias a été réaliss par nos scins (sous-Iraité) / Tes! specimen were machined by us (sulconiracled)

Date d'execution des essals - 05/05/2015

Technicien de laborataire : Agnés Faya

Tas! daie - Laboratary technician
{ villars, le Chef de service ou suppléant ; tofrac
Depariment! haad or his d ot ca
07/05/2015 pa or g depuly i
Jacgues Reynaud Dt wim

ESSALS




PORN°LYN. 4S. B . 448 P90 41/54
BUREAU VERITAS LABORATOIRES
Laboraloire d'Essais Métallurgiques
17 Avenua de Findusinie
42596 VILLARS
TAL 433 (08 77 92 41 44 :
Fax. +33 (004 77 7970 34
RAPPORT D'ESSAIS ! TEST REPORT
PAGE: 19/36 RAPPORT D'ESSAIS N* : C-170415-04143 {27924-0)
ANNEXES / Appendices ; 0 Tos! report #
CLIENT : BUREAUVERITAS SA - CO03177 N COMMANDE: 6248199 du: 10/04/2015
Customer  BRIGNAS Orcler rumnder 6243199 on 041102015
DATEDE RECEPTION :  17/04/2015 AFFAIRE: 6243193 SRCI
Receipt date 0471712015 Coniract
SPECIFICATION ABME IX + apecification TOTAL GS EP FVV 614 rev.4 + NR-266 DT RO2 + NR-215 DT R307 E+ Doc. ENG-10-KSEC-
Specification AEEC-DER-000043

Les éprcuvetias of les chules seronl conservées 3 ma's ou réexpédides & vos fraks / Tries and culting will be kept 3 monihs or sond in your oxpenses.

VI_C-170415-04143.001 (160860 - BV92) I WPS 1/12a8

Praduit / Object. : Assemblage bout & bout de tube Dia, Nuance / Grads : UNS S32750
267x2
EXAMEN MICROGRAPHIQUE ! MICROGRAPHIC INVESTIGATION
Mithode d'essal § Test mathod : ASTMED Examen N*/Examination n* : 511 589
Prélévement éprouvette / Direction of sampling

Travers soudure

Zone / Locaksation of sample
Puosition 64 Zona da liaison

Altaque / Elehing
Electrolytiqus

Réactif / Etchant
Solution de soude 3 10N

Grossissement / Magnification
x100

Examens / Examination resuit
Absence de précigilé at de phasa intermétallique

L'usinage de(s) éprouvaties o été réalisé par nos soins (sous-traitd) / Tes! specimen wems machined by us (suboanirscisd)

Date d'execution des essais : 05/05/2015 Technicien de laboraloine : Agnés Faye

Tost date Laborstory fechnician

Villars, le Chaf da service ou suppléant : cofraoc
Deperimen! head or bis deputy bl

07/05/2015 . FoATi
Jacques Reynaud v
4 SAIS
:
ity . Tomr




POR N LyN. 4S. B.4S

BUREAU VERITAS LABORATOIRES

Laboratoire d'Essais Métallurgiques
17 Averus de fndustrie

42390 VILLARS

Tdl 433 (0)4 77924144

Fax. +33(0)4 77 7970 34

VERITAS

RAPPORT D'ESSAIS / TEST REPORT

PAGE: 20/36
ANNEXES f Appendices : 0

RAPPORT D'ESSAIS N* : C-170415-04143 (27924-0)
Test repart #

CLIENT : BUREAU VERITAS 5A - CBO03177

N C : du: 10/04
Customer BRIGNAIS OMMANDE: 6249199 du: 10/04/2015

Oroer number 6243189 o 0411072015
DATE DE RECEPTION : 17/0472015 AFFAIRE: 62491989 S5RCI
Receigt date 0441772015 Contraci
SPECIFICATION ASME IX + apecification TOTAL GS EP PV 614 rav.4 + NR-266 DT R03 + NR-216 DT R307 E+ Doc., ENG.10.K5EC-
Specification AEEC-DER-000043

Les éprouvettes et les chutes seront conservées 3 mois ou réexpédides & vos frais ¢ Trias and cutfing wil be kept J manths or send in your experses,

VI_C-170415-04143-001 (160 860 - BVa2) /IWPS 1/1 a8

Produit / Object. : Assemblage bout 4 bout de tube Dia. Nuance / Grada - UNS 532750
26.7x2

EXAMEN MICROGRAFHIQUE ! MICROGRAPRIC INVESTIGATION

Méthode d'easal ! Test method : ASTMEI Examan MN*/Examinatiors n* - 511 550

Préfévement éprouvelle / Direction of sampling
Travers soudure

WPS 161l V¥
| ZONEDE LIAISON 5 Zone / Localisation of sample
5 & @ i

Position 68 Zong de liaison

Attaque s Eiching
Elactrolytique

Réaclif / Elchant
Solution de soude 4 10N

(Grossissemant / Magndication
x400

Examens / Examination result
Absence de précipilé ei de phase intermétallique.

L'usinage de(s) éprouvettes a &te réalisé par nos soins (saus-rallé) / Test specimen were machined by us (subcontracted)

Date d'execution des essais : 05/05/2015 Technicien de laboraloire : Agnés Faye

Tast gatg Laboratory techrican
Villars, le Chef de service ou suppléant ; eofrac
Department head or bis o i
07/05/2015 J:p" s T 7 o
cques Reynaud P )
ESSALS
- Tl




FRRACLyN. AS. B. A4S

BUREAU VERITAS LABORATOIRES
Laboratoira d'Essais Métallurgiques
17 Avenus de Mindusinie

42350 VILLARS

TAL +33 (0} 77 92 41 44

Fax +33 (014 777970 34

VERITAS

P:)a- .24/3{

RAPPORT D’ESSAIS { TEST REPORT

PAGE: 21736
ANMEXES ! Appendices : 0

RAPPORT D'ESSAIS N* : C-170415-04143 (27924-0)
Tes! mport #

CLIENT : BUREAU VERITAS SA - CBO03177

N* COMMANDE: 6249199 du: 10/04/2015

Cuslomar ARIGNAIS

Order number 8249199 on 0411012015
BATE DE RECEPTION : 17/04/2015 AFFAIRE: €249198 SRCI
Receipt date 0411712015 Cantract
SPECIFICATION ASME (X + specHication TOTAL GS EP PVV 614 rav.4 + NR-268 DT R03 + NR-2156 DT R307 E+ Doc. ENG-10-KSEC-
Specification AEEC-DER-D00043

Les éprouveties etles chules seront consensées 3 moks o réexpédiées & vos frais / Tries and cutfing will ber kept 3 montfis or semi in your expenses.

VI_C-170415-04143-001 (160 560 - Bv92} /WPS 1/14a8

Praduit ! Objact. : Assemblage bout 3 bout de tuba Dia. Nuance / Grade . UNS S32750
26.7x2

EXAMEN MICROGRAPHIQUE / MICROGRAPHIC INVESTIGATION

Mithode d'essal ! Tes! method : ASTME] Examen N*/Examination n® : 511 591

Prélévemnent éprouvetie / Direction of sampiing
Travers soudure

Zane /Locaiisation of sampia
Position BH Zat

Attaque / Etching
Ekectrolytique

Réactif 7 Etchant
Solution de soude 3 10N

Grassissement / Magnification
X100

Examans / Examination result
Absence de précipilé et de phase intermélafigue.

L'usinage de{s} prouvelias a &té réalisé par nes soins {sous-traitd) / Tast spacimen were machined by us (subcontractad)

Date d'execulion des essais : 05/06/2015 Technicien de laboratoire : Agnés Faye

Tos! dofe Laboratory fechnician
Villars, Ia Chef de service ou suppléﬂl’lt : cofrac
07/05/2015 Deparimeni head or his deputy T -
Jacquas Reynaud i cemmic o
ESSALl




POR N LyN. S, R4S

BUREAU VERITAS LABORATOIRES

Laboraioire d'Essais Métallurgigues
17 Avenue de Mndusire

42390 VILLARS

Tél +33 {014 77 9241 44

Fox, +33 (D} 77 7970 34

VERITAS

s
BUREAL
[ VERITAS |

RAPPORT D'ESSAIS ! TEST REPORT

PAGE: 22026
ANNEXES 1 Appendices :

RAPPORT D'ESSAIS N° : C-370415-04143 (27924-0)
Test report &

CLIENT : BUREAU YERITAS SA « CBOO317T
Customar BRIGNAIS

N° COMMANDE: 6249195 du: 10/04/2015

Qstder number 6249199 on 04/10/2015
DATE DE RECEPTIDN:  17/04/2015 AFFAIRE: 6249199 SRCI
Receipt date 04/17/2015 Conlract
SPECIFICATION ASME IX + specification TOTAL G5 BP PVV 614 rev.d + NR-2868 DT RDJ + NR-216 DY R307 E+ Doc. ENG-10-KSEC-
Specification AEEC-DER-000043

Les énfouvettes af les chules samnt conservées 3 mois ou niexpédides 4 vos frais ¢ Tries and cutting wilf be kep! J months or send in yowr @xpanses.

VI_C-170415-04143-001 (160 860 - BV92) IWPS1/14a8

Produit / Object. | Assemblage bout & bout de tube Dia. Nuarice / Grade : UNS 832750
28.7x2

EXAMEN MICROGRAPHIQUE /| MICROGRAFPHIC INVESTIGATION

Méthode d'essai / Test method : ASTME3 Exarnen N*/Examination n® . 511 592

Prelévement éprouvette / Direction of sampling
Trawars soudure

Zone / Locaiisation of sample
Posilion 6H Zat

Atlaque /Eiching
Elecirotytiqua

Réactif s Etchant
Salution de soude & 10N

Grossissemeanl / Magnification
x400

Examens / Examination rasuit
Absence de précipilé et de phase inlemmétallique.

o e e i
e e o — = 0 ] W o i 3 0

-l-.-ll-.:"__?—-‘ l t__-':_ -
i e .

L'usinage de(s} éprouveties o &tk réalisé par nos soins (sous-treild) / Tast specimen were machined by us (subcontracted)

Date d'execution des essais : 05/05/2015 Technicien da I_aburalolre : Agnés ane

Test dat Loboratory ischnician
Villars, le Chef de service ou suppléant : cofrac
07/05/2015 m";’::::;:" oty .
ESSAIS
- x J—




PAR N® LY. 4S, 8. 445 ANWEX ¢ Pye 23,/3¢

BUREAL VERITAS LABORATOIRES
Laboratoire d'Essais Métallurgiques

17 Avanue de ndustis
42390 VILLARS ’
T4l +33 (0p4 77 82 417 44
Pax. +33 (0)4 77 79 70 34
RAPPORT D'ESSAIS / TEST REPORT

PAGE: 23425 RAPPORT D'ESSAIS N° ; C-170415-04143 (27924.0)
ANNEXES ! Appendices : & Test rapovt 8
CLIENT : BUREAL VERITAS SA - CB00177 N* COMMANDE: 6249169 du: 10/04/2015
Custo *

ustomer  BRIGNAIS Orer number 6249199 on 04/10/2015
DATE DE RECEPTION:  17/04/2015 AFFAIRE: 6249188 SRCI
Raceip! date 04172015 Coniract

SPECIFICATION ASME I1X + specification TOTAL G5 EF PVV 614 rev.4 + NR-266 DT R03 + NR-216 DT R)07 E+ Doc. ENG-10-KSEC-
Spacification AEEC-DER-D0O043

Les éprouvedlas et les chutes senont conserviées 3 moks cu réexpédiées & vos frais/ Tﬁesmdwﬂimmibemptammsarsmmmsm

VI_C-170415-04143-001 {160 960 - BV92) /WPS1/1 a8

Produit/ Olject. : Assemblage bout 3 bout de tube Dia. Nuance / Grade : UNS $32750
26,7 x 2

EXAMEN MICROGRAPHIQUE ! MICROGRAPHIC INVEETIGATION

Méthode d'essal / Tes! method ;: ASTMEI Examan N*/Examinalion n* : 511 5983

Prélévement éprouvetle 7 Direction of sampling
Travers soudure

Zone / Localisation of sampls
Position 94 Soudure

Atlaque /7 Etching
Electrolylique

Réactif 7 Etchant
Solution de soude & 10N

Grossissement / Magnification
x100

Examens /Examinalion resull
Absence de précipité et de phase intermétaliqua

L'usinage de(s} éprouvatios a &l réalisé par nos anins (sous-lraité) / Tas! specimen wers machined by us {subconiracted)

Date d'exacution des essais : 05/05/2015 Technicien de taboratoire : Agnés Faya
Tost date Latoratory technician
Villars, le Chef de service ou suppléant : cofrac
Deparrment herd or his depuly scorotancn
07/05/2015 Jacquas Reynaud %g,
= : Essans




POR NLYNAS. B. 41S ANWEXE fage 24/34

BUREAU VERITAS LABORATOIRES

Laboratoire FEssais Métallumgiques
17 Avenus da Findustria
42350 VILLARS ]
Tél +33 (0} 77 82 41 44
Fax +23 (04 T7 797034

RAPPORT D'ESSAIS | TEST REPORT
PAGE: 24/36 RAPPORT D'ESSAIS N° : C-170415-04143 (27824-0)
ANNEXES f Appendiices : 0 Test report #
CLIENT ; HUREAL VERITAS SA - CBOB377 o B .
Customer  BRIGNAIS N° COMMANDE: 6249190 du: 10/04/2015

Order nurmber 6249199 or 041052015

DATE DE RECEPTION : 17/04/2015 AFFAIRE: 6249195 SRCI
Receigt date 0471712015 Contract
SPECIFICATION ASME IX + specification TOTAL GS EP P B14 rev.d + NR-256 OT R03 + NR-216 DT R307 E+ Doc, ENG-10-K5EC-

Specification AEEC-DER-D00043

Les éprouveltes e les chules serontcansenvees 3 mols ou réexpédides A vas Irais / Trias and cuffing will be kep! 3 moritts or sent in your expanses.

VI_C-170415-04143-001 {160 960 -BV92) /i WPS 1/1 a8

Produit / Object. - Assemblage bout 4 bout de tube Dia. Muance / Grade . UNS 812750
268.7 x 2

EXAMEN MICROGRAPHIQUE { MICROGRAPHIC INVESTIGATION

Méthode d'essail Tast melhod : ASTME] Examen N*/Examination r* : 511 584

Travers soudure

Prélavament éprouvelle / Direclion of sampling

Zone / Lacafisation of sampfa
Position 9H Soudure

Attague / Etching
Electrolylique

Réactif / Etchant

Solution de soude & 10N

x400

Grossissement / Magnification

Examens / Examination result
Absence de precipilé et de phase intermétallique.

L'usinage de(s) éprouvettes a été rénlisé par nos soing {sous-traitd) / Tesl spacimen were machined by us {subconiracted)

Date d'execution des essais ; 05/05/2015 Technicien de lahoratpire : Agnés Faye
Tas! date Laboraiovy fechnician
Villars, le Chef de service ou suppléant : cofrae
07/05/2015 Deparment head or his deputy o e
PORTEE
Jacques Reynaud ol LOPPIC TR
ESSAIS

r——




PAR NOLyN A€, B.44S

BUREAU VERITAS LABORATOIRES

Laboratoire d'Essais Métallurgiques
17 Avanue de (industrie

42350 VILLARS

Tal. +33 (04 77 92 41 44

Fax. +33 (04 7T 7970 34

BUREAWU
VERITAS

P_aje "?5-/36/

RAPPORT D'ESSAIS I TEST REPORT

PAGE: 25136
ANNEXES J Appendices : 0

RAPPORT D'ESSAIS N* : C-170415-04143 (27924-0)
Tast raport #

GLIENT : BUREAU VERITAS SA - CBOU3177

N* COMMANDE: 6249199 du: 10/04/2015

Cuslomer
Ll Order number 6249190 sn DANOZ015

DATE DE RECEPTION:  17/04/2015 AFFAIRE: 6249199 BSRCI

Recelpt dale D4/1712015 Coniract
SPECIFICATION ASME IX + apacification TOTAL GS EP PVV 644 rev.4 + NR-266 DT R0J + NR-218 DT RA07 E+ Do, ENG-10-KSEC-
Specification AEEC-DER-000043

Les éprouveties el les chules seront conservéies 3 mois ou réexphdiées A vos frais / Trias and cidfing will e kept 3 months o senal In your @xpenses,

VI_C-170415-04143-001 (160 960 - BVE2) /I WPS 1/14 8

Produit / Chject. : Assemblage bout 4 bout de tube Dia. Nuanca ! Grads : UNS 832750
26.7x2

EXAMEN MICROGRAPHIQUE ! MICROGRAPHIC INVESTIGATION

Méthode d'essal/ Test method : ASTME] Examen N°/Examinalion n” . 511 595

Prélevement &prouvette / Direction of sampling
Travers soudure

Zone / Locatisatian of sample
Potition 9H Zone de liaison

Altaque / Etching
Electrolyligue

Réactil /Etchamn
Solution de souda a 10N

Grossissement 7 Magnification
*100

Examens 7 Examinstion residt
Absence de précipilé el de phase inlermétalliqua.

L'usinage: de(s) éprouvaties a 16 réalisé par nos soins. (sous-traité) / Test specimen were machined by us (subconiracted)

Date d'execution des essais : 05/05/2015 Technicien de [aboratoire : Agnés Faye

Test date Laboratory technician
Villars, e Chef da sarvice ou suppléant : cofrac
Degariment heed or s depuly ik s
07/05/2015 Jacques Reynaud :"3';:‘:.
P apuntl E ESSAIS
:




PORNCLYN. AS. B.HS

BUREAU VERITAS LABORATOIRES
Laboratoire d'Essais Métallurgiques
17 Avanue de Mndustrs

42350 VILLARS

Té) +33 (094 77 0241 44

Fax, 433 {04 77 7870 34

PA)ﬁ <4 f_;’(

RAPPORT D’ESSAIS / TEST REPORT

PAGE: 26i36
ANNEXES ! Appendices : 0

RAPPORT D'ESSAIS N* ; C-170415-04143 (27924-0}
Tast report #

CLIENT : BUREAU VERITAS SA - CBI0M77

N° COMMANDE: 6249159 du: 1004/2015

Cusiomer  BRIGHAIS

Crder number 6245195 on 04/10/2015
DATE DE RECEPTION ! 17/0412015 AFFAIRE : 6249188 5RCI
Receipt date Q41712015 Contract
SPECIFIGATION ASME X + specification TOTAL GS EP PVV 614 rev.4 + NR-266 DT R0J + NR-216 DT R307 E+ Doc. ENG-10-KSEC-
Specificalion AEEC-DER-000043

Les éprouvedles stles chules seront consanvkes 3 mois ou réexpadiées & vos frais / Tes and cudfing wi! de kept 3 manihs or send in your expansas.

VI_C-170415-04143-001 (160 960 - BV92) /WPS1/1ad

Produit / Object. : Assemblage bout & bout de ttiba Dia. Nuance !/ Grade ;| UNS S32750
28.7x2

EXAMEN MICROGRAPHIQUE ! MICROGRAPHIC INVESTIGATION

Méthode d'essal / Test method : ASTME] Examean N*/Examination n” : 511 596

Preldvement éprouvetie / Direclion of sempling
Travers soudure

2ane / Locafsation of sample
Pasition 9H Zone de liaison

Attaque / Etching
Electrolytique

Réactit 7 Etchant
Solution de soude 3 10M

Grossissemaent / Magnification
x400

Examens / Examination resuf
Absence de pracipilé et de phase intarmélalliqua

L'uainage da(s) éprouvelias a &th réalizéd par nos soins (sous-traitd) / Test specimen were machined by us (Subconiractad)

Dale d'execulion des essais : 05/05/2015 Technicien de laboratoire : Agnés Faye

Tast datm Laboralory technician
Villars, le Chef de service ou suppléant : cofrac —
07/05/2015 Department head or his daputy Pt ':
Jacgques Reynaud e easaie oh

E55A15




PORN®LYN. 4 B.A1S

BUREAU VERITAS LABORATOIRES

Lahoraioire d'Essais Métallurgiques
17 Avenue de Findustris

42390 VILLARS

Tél +33 {04 775241 44

Fax +33 (04 77797034

VERITAS

RAPPORT D'ESSAIS | TEST REPORT

PAGE: 27136
ANNEXES ! Appendices : 0

RAPPORT D'ESSAIS N* ;: C-170415-04143 (27924-0)
Tas! repot #

GLIENT : BUREAUVERITAS 8A - CB003177

N* COMMANDE: 6248199 du: 10/04/2015

Customer
BRIGNAIS Ordler number 6249199 on 04/10/2015

DATE DE RECEFTION:  17/04/2015 AFFAIRE: 8249199 SRCI
Receipt dale 04/17/2015 Contract

SPECIFICATION ASME IX + specification TOTAL GS EP PV 614 rev.d + NR-256 DT RO3 + NR-218 DT R307 E+ Doc, ENG-10-KSEC-
Specification AEEC-DER-000043

Les éprouveties et les chwies seront conservéas 3 mois ou réexpédiées & vos frais / Trias and cuiting will be kept 3 months or semd in your axpansas.

VI_C-170415-04143-001 (160 960 - BV32) IWPS1/1a8

Produit / Obfect. : Assemblage bout & bout ds tuhe Dia. Nuance / Grade : UNS S32750
26.7x2

EXAMEN MICROGRAPHIQUE / MICROGRAPHIC INVESTIGATION

Méthode d'essal ! Tes! method : ASTME) Examen N*/Examination r* : 511 597

Prélevement éprouvelte / Direction of sampiing
Travers soudure

Zone / Localsation of sample
Position 9H Zat

Atlaque / Efching
Elacirolytigus

Réactif / Etchan
Solutien de soude a 10N

Grossissement / Maghifization
x100

Examens /Examialion resulf
Absence de précipité et de phase intermétallique.

L'usinage de(s) dprouvaties a dik réalisé par nos acins (Saus-traitd) / Test specimen wene machined by us (subconiracted)

Date d'execulion des essais : 05/06/2015 Technicien de laboratoire : Agnés Faye

Tesi date Laboratory technician
Villars, le Chef de sarvice ou suppldant : cofrac
Oupartmant head or his depuly e
07/05/2015 Jacques Reynaud %ﬁ:z‘

i 5 AlS

Lusranitms r Tt
e raawsls suinie arfy o b iatasf P
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i




PQRNPLYNL 4. B.A4S

BUREAL VERITAS LABORATOIRES

Labaoratoire d'Essais Mélallurgiques
17 Avenue de FNindusine

47350 VILLARS

T, +33 (0)4 77 92 41 44

Fax, +33 (0 77 7970 38

VERITAS

lrge -25/%{

RAPPORT D'ESSAIS / TEST REPORT

PAGE: 28/38
ANNEXES t Appendices : 0

RAPPORT D'ESSAIS N* : C-170415-04143 (27924-0)
Test report #

CLIENT : BUREAU VERITAS SA - CBO0I177
Cuslomer  BRIGNAIS

N* COMMANDE: 6249199 du: 10/04/2015

Order number 6249199 on O04AMDI201S
DATE DE RECEPTION:  17/0412015 AFFAIRE: 6249109 SRC)
Receip! dale 0411712015 Cariract
SPECIFICATION ASME IX + specification TOTAL GS EP PV 694 rev.4 + NR-266 DT R03 + NR-218 DT R307 E+ Doc. ENG-10.KSEC-
Specification AEEC-DER-D00043

Les éprouveties el les chutes seronl conservées 3 mois ou réexpéifiées & vas frais / Trias and cutling wilt be ken! 3 months o send in your expanses.

VI_C-170415-04143-001 (160 960 - Bv92) IWPS 1/1 48

Produit / Object. : Assemblage bout & bout de tube Dia, Nuance / Grade : UNS $32750
267Txn2

EXAMEN MICROGRAPHIQUE ! MICROGRAPHIC INVESTIGATION

Méthode d'esaail Test method ; ASTM E2 Examen N*/Examination n* = 511 588

Prélévemanl &prouvetle / Direction of sampling
Travers soudure

Zona / Lacalsafion of sample
Position 94 Zat

Atlaque / Elching
Electrolylique

Réaclif 7 Echant
Solution de soude & 10N

Grassissemeant / Megnificaiion
*x40Q

- o

Examens / Examinalion result

el —r
@ W e I-—h_ o \ = H':.h__ f'.
s

- B P L3 N8 5 - X o .
Wr‘_ warna d "o : Absence de précipité et de phase intermétalique,
O o o T e

L'usinage da{s) dprouvatias a bté rdallaé par nas soins (sous-raitd) / Test specimen were machined by us (subconiracted)

Date d'execution des essais : 05/05/2015 Technicien de laborataire : Agnés Faye

Tes! date Laboratory technician
Villars, e Chef de service ou suppléant ; cofrac
0710512015 e e %i;.
— r ESSAIS
P—— _ ———




PQR NLYN. AT, B.A1S

BUREAU VERITAS LABORATOIRES
Laboraloire d'Essais Métallurgiques
17 Avenue de Nndusiria

47390 VILLARS

THL +33 (0M 77 22 41 44

BEUREALU

Fax. +33 {0} 77 79 70 34

RAPPORT D'ESSAIS / TEST REPORT
PAGE: 29/36 RAPPORT D'ESSAIS N* : C-170415-04143 (27924-0)
ANNEXES / Appendices ; D Test rapart #
CLIENT : BUREAU VERITAS SA- CB00317Y N° COMMANDE: 6249193 du: 10/04/2015
LA Order number 6249199 on 041012015
DATE DE RECEFTION :  17/04/2015 AFFAIRE: 6248189 SRCI

Receipt date 04117/2015 Contragt

Specification AEEC-DER-000143

SPECIFICATION ASME X + specification TOTAL GS EP PV 614 rav.4 + NR-286 DT RO3 + NR-216 DT R37 E+ Doc. ENG-10-KSEC-

Les éprouvedles et les chules sevonl consarvies 3 mols ou réa:pédiésstmhisa‘fﬂasandwfhgmﬁbs kep! 3 months or sond i your expenses,

VI_C-170415-04143-D01 {160 950 - BVD2) /IWPS 1/ 14 8

Produit / Object. : Assemblage bout & bout da tube Dia.

Nuance / Grade : UNS S32750

26,7 %2
RAPPORT DE TAUX DE FERRITE / rerarr= mate 1257 ReroRT

E':S"ll!"!s S AL NORME DE REFERENCE ASTM E 552

Grousiasement! X 400 ot

magnificaion:

Zone 1 0B 3H 6H 98

1 52.9-47.8 54.4-56.5 57.5-50.4 50.9-58.9
2 57.4-8567 58.3-57.6 56.6 -~ 58.7 48.6-85.1
3 83.7-634 64,7 -62.1 48.4-88.4 50.1-67.0
4 546629 §9.0-51.7 60.2-61.0 §8.1-611
5 60.5-50.0 §1.3-847 53.3-86.3 41.5-53.7
] §4.2-60.3 62.0=53.0 59.8-61.0 §1.0-~613
7 656.1 - 64.1 61.0-60.2 58.1-84.0 65,3608
8 86.0-52.0 §1.4-526 532528 63.1-525
] 60.5=60.5 81.2-53.6 53,4530 50.7 - 59.2

AN

Figurs 44 - Original weld and 3 mm Hgament repalr

Nom de Fepéraleur / Name of operater : Agnés Faye

OBSERVATION(S) : Impostion : Taux de ferite 35 - 65%

Villars, le Chef de service ou suppléant : cofrac
Department head or his deputy . @‘"’"
e Jacques Reynaud %;;1;
— : ESSAlS
;
i mtoie Comc'




PAR NCL .48, BA4S

BUREAU VERITAS LABORATOIRES
Laboraioire d'Essais Métallurgiques

17 Avenue de Findusiria
42350 VILLARS
Tl +33 (0)4 77 92 41 48
Fax 433 (0M 77 79 704
RAPPORT D'ESSAIS | TEST REPORT
PAGE: 30/36 RAPPORT D'ESSAIS N° : C-170415-04143 (27924-0)
ANNEXES f Appendices ; & Test repart #
CLIENT: BUREAL VERITAS SA - CB003177 N® COMMANDE: 6249199 du: 1040412015
Customer  BRIGHAIS Ordernumber 6243199 on O4MO/2015
DATE DE RECEPTION : 170412015 AFFAIRE: 6248189 SRCI
Receipt date 04147/2015 Confract
SBPECIFICATION ASME IX + specification TOTAL G2 EP PVV 814 rev.4 + NR-266 DT R03 + NR.218 DT RIA7 E+ Doc. ENG-10-KSEC-
AEEC-DER-[0004]
Les éprouvettes el les chutes seront conservées 3 moks ou réexpédies & vas frals / Tries and ciding will be kept 3 months or send iR your expenses.
VI_C-170415-04143-001 (160960 - BVS2) /WPS 1714 8
Produit / Object. : Assemblage bout 3 bout de tube Dia. Nuance / Grada : UNS $32750
26.7x2
ESSAI DE TRACTION { TENSILE TEST cotac
Méthode d'essal f Tes! method : ASTM A370
N* Dimensions | Position | Section |Temp. | Fm ReH |Rp02%| Rp1% | Rm A E Position
Test specimen | Dimensions | Position | Cross cassure
LN B () )] section °C N MPa % Fractura
e localisation (2)
imp. / Ray =808 “ .. |
511 581 13.09%x274 T 3587 20 3319 950 Carifo . Qp 5
Imp. / Reg 30 [35> |[2 5
stisez | 1307x274 | T T N 945 | gl fan r&\,, / s
Machine d'essai Wéthode N extensométre Micromélre dexianeur Fied 4 coulisse
Tasting machine : Mathod - Extansomater: Paimar: Callipar.gauvgs :
1209FD301 (24/10/14) 1109DE30 1031DP301
)L LONGITUDINGL / Longitudinel, T TRANGVERSAL! Transvies, R RADIAL/Racal, TA TANGENTIEL/ TangentsiL LONGITUDINAL (L
(25 RUPTURE EN SOUDURE / Inwald, 2L RUPTURE EM ZONE DE LIAISON / In bord area, ME | RUPTURE EN METAL DE BASE | in bass matal. ZAT 20NE AFFECTEE
THERMIQHIEMENT / Haat aflactec zone
<1LILO = tistance anira In ruptne otVe repdrs b plus procha infineur & LOVY
2718 = distance Enim | ruplure a1 in mpére (e plus procha supddisur A LOD
L'usinage de{s) éprouvettes a 15 réalse parnos soIns {sous-trallz} / Test specimen were machined by us {subconlracled)
Technicien de laboraloire / Laboratory technicien : Audrey Sahy
Date d'execution des essais / Test date . du 27/04/2015 au 05052015
Villars, le Chef do service ou suppléant : cofrac
Deparimant haad or his deputy T
07/05/2015 Jacques Reynaud ;3-.'.",;:.::.
ESSAIS
7 A A AT T e v Soimr




POR N2 viv.AS. B. A4S

BUREAU VERITAS LABORATOIRES
Laboratoire d'Essais Métallurgiques

17 Avenuz de Findu sirie
42390 VILLARS
Tel, +33 (0} 77 92 41 44
Fax +33 (0)}4 77 7970 4
RAPPORT D'ESSAIS /1 TEST REPORT
PAGE: 31136 RAPPORT D'ESSAIS N° : C-170415-04143 (27824-0)
ANNEXES / Appendices : ¢ Test report #
CLIENT : BUREAU VERITAS SA - CRU03177 N° COMMANDE: 6248199 du: 10/04/2015
Customer BRIGNAIS Ordorpumber 6249193 on 04/10/2015
DATE DE RECEPTION:  17/04/2015 AFFAIRE: 6249199 SRCI
Receipt date 04/17/2015 Confraci
SPECIFICATION  ASME (X + specification TOTAL G5 EP PVV 614 rev.4 + NR-266 DT R03 + NR-216 DT R307 E+ Doc. ENG-10-KSEC-
Spacification AEEC-DER-000043

Les éprouveltes et les chutes senont conserviies 3 mois ou rexpédiées 3 wos lais | Tries and cutling wi¥ be kapt 3 moiihs or sand i your 8Xponsas.

VI_C-170415-04143-001 (160 960 - BVE2) /WPS 1/14 8

Produit / Object. : Assemblage bout 3 bout de tuba Dia. Nuance / Grade : UNS 532750
26.7x 2

ESSAI DE PLIAGE { BEND TEST cohsc

Méthods d'easal f Tes! method : QW160

N° Type Position | Dimensions | Diaméire Distance entre Angle Defaut Puosition
Test Type(3) | Posiion(1) | Dimansions mandrin roulasux Angle Defact cassure (2)
specimen mm Former Distance between . Fracture
mm roflers mm focalisation
511 564 TFBB T 10x3 12 20 180° Aucun defaut apparent / -—
no defer]
511 565 TFBB T 10x3 12 20 180" aucun défaut apparent / -—
no gafeci
511 566 TRBB T 10x3 12 20 180° aucun défaut apparent / -
no dafeci
511 567 TRBB T 10x3 12 20 180° aucun défaut apparent / -
no defect

() L LONGITUDINAL | Longstaine!, T: TRANSVERSAL / Tranmvarss
(2) 5. SOUDURE f it werldf. ZL - ZOME DE LIASON / jo bord arma MO METAL DE BASE ! In base mital ZAT ZDNE AFFECTEE THERMIQUEMENT | HAZ * Heal alfacied rane

{3) FBE  Eprouvetts de plags endmoh sur soudum beut & beut J Face band taxl spacimen of bl wiks

REE  Eprouvatts oa plisge snvars sur aaudure bout b bout /Ro0! bend hest speciman of bust wald

BB Ep de pliage | dr il sur soudum boul & bout f Trensverse side bend fesi specimen of budt wedkd

FBC Eprouveds de phiage sndvoit s el mant, san soudure bout & b fFaoe bend test Speciman of dacsding without & bodt weld
53C  Eprouvstin de plinge ds clité nur revitamant, sans scudune Bow b bout 7 Sidie bavd fest specimen of cadding withoul a butt waid
FBCE  Eprouvens de pliage sndroit sur revdtament, avac soudune bout & bout [Face bend W 1pecimen of cladaing wilh § bt wekd

SBCE | Eprouvatis e pinga da céié 3 mviiamant, avec soudure bout & bout / Side bend test Specimen of adding with & butt wikd

L'usinage dels) éprouveties a éid réalisé par nos soins (sous-traild) / Tast specimen were machined by us (subconiracias)
Pied a coulisse / Calfiper-gaugs : 1031DP301
Machine d'essal / Testmg mechineg : 1015FD301

Technicien de [aboraloire / Leboratory technician : Audrey Saby
Date d'execulion des essais / Test date : du 27/04/2015 au 05/05/2015

! Villars, le Chef de service ou suppléant ; cofrac
07/05/2015 Deparimant head or his depuly rﬂ““'i"”""'n:.
Jacques Reynaud ity
- : s ESSAIS
¥
il
| Lo g ok . Cotr

Thi s reipis oy (Bt il T pprnded



FORN°LYN.AS. 8. 413 hrge 32/34

BUREAU VERITAS LABORATOIRES
Laboratoire d’Essais Méiallurgiques

17 Avenue s Mndustrie
42390 VILLARS
Tél +33 (0)4 77 82 41 44
Fax, 33 (0} 7778 70 34

RAPPORT D'ESSAIS / TEST REPORT
PAGE: 32i38 RAPPORT D'ESBAIS N* : C-170415-04143 (27924-0)
ANNEXES / Appendices : ¢ Test report #
CLIENT : BUREAU YERITAS SA - CBOOM 7T . . . 1
Curst BRIGNAIS N°® COMMANDE: 6249199 du: 1040412015

Order number 5249198 on 04/10/2015
DATE DE RECEFTION : 170412015 AFFAIRE: 6248198 SRCI
Receipt daie 04/17/2015 Coniraci
SPECIFICATION ASME IX + spacification TOTAL GS EP PVV 614 rev.4 + HR-268 DT R03 + NR-216 DT R307 E* Doc. ENGA0-KSEC-
pecifcaiion AEEC-DER-D00043

Les éprouvetles et les chutes semnt consenvies 3 mois ou réexpbdides & vos als / Tries and cufting wilt ba kegl 3 monihs or sand in your expanses.

VI_C-170415-04143-001 (160 960 - BVI2) /IWPS 1/1 48

Froduit / Objact. . Assemblage bout 3 bout de tube Dia, Nuance / Grade : UNS 532750
26.7x 2
ESSAI DE CORROSION PAR PIQURE DANS FECL3 | FERRIC CHLORIDE CORROSION TEST  coiee
Méthode d'essal |/ Test method : ASTM AS23 Méthode C Examen N*/Examination n®; 517 090
Dimensions L x| x e / Size 48 x 10 x 3.5 mm
Surface teslée / Tested area 13668 0 mm?
Préparation / Preparation Mécanigue / Mechanical
Température / Temperature 40'C
Solulion comosive / Test sofution 100 g de FeCI3-6H20 dans 900 mL d‘eau dislillée / 100 g of FeCi3 BH20 in
900 mL of distilled water
Durée d'essai / Duration of tesi 24h
Masse initiale / initial weight 11552 g
Masse finale 7 Finish waigit 11.552 g
Perte de mosse 7 Weight fass 0.000 g
Vitease de comosion / Corrosion speed .00 mgidm?.]
Obsarvation{s) Absence de pigdre sous grossissemen] X20
L'usinage de(s) éprauveltes & &té ntalisé par nos 3ains [sous.traitd) / Tast specimen wene machined by us {subcontracied)
Date d'execulion des essals : 30/04/2015 Technicien de |aboratoire : Audrey Saby
Tost clate Laboraiory techmoian
Villars, le Chef de service ou suppléant ; cofrac
07/05/2015 Department head or his depuly %M

Jacques Reynaud

WY GO MG PR
_— s ESSAIS

B v iyl T
Dy sl d Quty Wb 1 el iy B Lo Y




PRRN"LYN 45,8, 44 Page 39/34

BUREAU VERITAS LABORATOIRES
Laboratoire d'Essais Métallurgiques

17 Avenue de flindusire
42380 VILLARS :
Tél +33 (0M 7782 41 44
Fax +31(0}4 77 7870 4
VERITAS
RAPPORT D'ESSAIS / TEST REPORT

PAGE: 33138 RAPPORT D'ESSAIS N°* : C-170415-04143 (27924-Q)
ANNEXES / Appandices : 0 Tost eport &
CLIENT : BUREAU VERITAS SA . CBIN3177 N* COMMANDE: 6249199 du: 10/04/2015
Custom b b

R Orgar number 6249199 an D4/10/2015
DATE DE RECEPTION : 1710412015 AFFAIRE: 6249199 BSRCI
Receipt dafe D4/17/2015 Contract
SPECIFICATICN ASME IX + speciiication TOTAL G& EP PVV 514 rov.4 + NR-268 DT R03 + NR-218 DT R307 E+ Doc, ENG-10-K5EC-
Specification AEEC-DER-D00041

Les éprouveties 21 les chules seront conservées 3 mois ou réexpldides .ivnslrais!friesandcwﬁagwﬂbakspmm'lths or sand In yoisr expanses.

VI_C-170415-04143-001 (160 960 - 8vO2) {WPS1/1a 8

Produit / Object : Assemblage bout a bout de tube Dia Nuance / Grade : UNS 532750
.287x2

ESSAl DE DURETE /| HARDNESS TEST

EXAMEN N*/Examinafion n™ ; 511 599 Mithode d'sasal ! Tes? mefhad : ASTM E384 Méthode R
MACHINE D'ESSAI / Tasting mactine - 1144FE301 Type ! Type HVID ASTM E384

Métal da base ZAT Zone fondue ZAT Médtal de base

Parent material HAZ Welting HAZ Parent malarial
1 288-285-284 280-278-279-281-280 275-273-274-278-286- 280-279-279-280-279 277-277-281

279
T
-!**—@ﬁ%ﬂiﬂ-m)_ X == RN 1

Ubservation(s) / : Oh

Pour dhchrar. ou nan, i conkermith i Ly apicification. 1 wia pas o lesu expliciiemant compia de Mncerttude esocie au nisufiall To stk o nof e compliance wil speciication, i g not expichly iaken int
JCeount tha unc sy strocishe (o e redut

Date d'execution des essals : 07052015 Tachnician de laboraicire : Audrey Saby
Tost date Labonstory lechmician
Villars, le Chef de service ou suppléant : (111 T SR—
07/05/2015 Department head or his deputy (]
Jacques Reynaud Croeleml

_— : ESSALS




POR N°LYN. 45.8.41S Pye 2$/3¢

BUREAU VERITAS LABORATOQIRES
Laboraloire d'Essaiz Métallurgiques

17 Avenue de Mndustria
42390 VILLARS
Tél. +33 (0} 77 92 41 44
Fax +33 (04 77 TR 7034
RAPPORT D'ESSAIS | TEST REPORT

PAGE: 34138 RAPPORT D'ESSAIS N” : C-170415.-04343 (27924.-0)
ANNEXES { Appendices : 0 Test repont #
CLIENT : BUREAWVERITAS SA . CBOOIT7 N°* COMMANDE: 6249189 du: 10/04/2015
Cusia ‘ )

dal Ll Ordernomber 6249199 on 0411012015
DATE DE RECEPTION:  17/04/2015 AFFAIRE: 8249188 SRCI
Racwipt dale 04/1712015 Contrac!
SPECIFICATION ASME IX + spactfication TOTAL GS EP PVV 514 rev.4  NR-266 OT R03 + NR-216 DT R307 E+ Dot, ENG-10-KSEC-
Spacification AEEC-DER-100043

Les éprouvetias et le chutes seront conservées 3 mols ou réexpédiées a vos frais § Tries and cutling will be kept 3 monihs or send in your axpenses.

VI_C-170415-04143-001 (160 9680 - Bv92) /fWPS1/1a 8

ESSAIDE DURETE ! HARDNESS TEST

EXAMEN N*/Examination n® : 511 600 Méthode d'essail Tost method | ASTM E384 Méthode R
MACHINE D'ESSA!/ Tasting machine : $144FEI Type ! Type HV10 ASTM E3B4
Métal de base ZAT Zona fondua ZAT Métal de base
Parant matenal HAZ Weiding HAZ Parent material
1 279-281-281 311-216-294-.291-276 273-276-270-268-272- 280-280-281-278-278 277-279.279
274
ST T

Mg Lo

Observation(s) / : 3h

Pour ddcharer. ou non, Is conlormith & a specilexiion, [ (s pis 4 terra aaplichement compte da Nincenitale asscciis s risuttall To siale o nolthe donce with fcation, £ wms nof expletly foken Infa
2ecom} Hp imceriainty ssocisled (o the nesut
Date d'axsculion des sgsais : 07/05/2015 Technicien de laborataire : Audray Saby
Tost cate Laboratory tschnigian
Villars, le Chef de service ou suppldant ; cofrac
07/0512015 Deparitment haad or his dapuly E;—-m
Jacques Reynaud poriiyerroel

— 2 ESSAIS

o

Tt st



PORN Lyn 48, B.41S

BUREAU VERITAS LABORATOIRES
Laboratoire d'Essais Métallurgiques

17 Avanue de Findustris
42390 VILLARS -
Tél. +33 (0)4 77 G2 2% 44
Fax. +33 (0} 77 7970 34
RAPPORT D'ESSAIS / TEST REPORT
PAGE: 35136 RAPPORT D'ESSAIS N* : C-170415-04143 (27924-0)
ANNEXES f Appendices : 0 Test report #
CLIENT : BUREAU VERITAS SA - CB0O31T7 N° COMMANDE: 5249190 du: 10/04/2015

Cusiomar  BRIGNAIS Ordder number 6249199 on 04/10/2015

DATE DE REGEPTION : 1710412015 AFFAIRE: 6249199 SRCI

Raceipt date 04/17/2015 Contract

SPECIFICATION __ ASME IX + spacification TOTAL GS EP PVV 614 rav.4 + NR-266 DT R03 + NR-216 OT R307 E+ Doc, ENG-10.KSEC-
Specifeation AEEC.DER-000043

Les &prouvettes et les chules seront conservées 3 mois ou réexpédides 4 vos frais / Tres and cutling wil be kap! 3 months or sand in your axpansas,

VI_C-170415.04143.001 (160 980 - Bv92) IWPS1/1a 8

ESSAl DE DURETE/ HARDNESS TEST

EXAMEN N*/Examination n®: 511 601 Mithode d'essal i Test method : ASTM E384 Méthode R
MACHINE D'ESSAN/ Testing machine . 1144FE301 Type ! Type HV10 ASTM E384
Meétal de base ZAT Zons fondus 2AT Métal de base
Parent malariat HAZ Weiding HAZ Parent melerial
1 280-281-281 281-277-279-282-280 274-281-277-288-274- 273-283-285-283-279 274-275-273
272
T
e éaq{ e jﬁ?—lﬂ—,\- 1
"w

Qbservation(s} / . &h

ey

e

le‘m.wm.HMthlﬂﬁﬂnlnullﬂmmlﬂmmmﬁamMuﬂw To shele or ol the tocpbarics wibh specication. & mas nod e spicy inf
BCCOUN the ncariinty actociefed 1o e mutull
Dale d'execulion des essais : 07/05/2015 Technicien de laboratoire - Audrey Saby
Tast data Laboralory tachnicien
Villare, le Chef de service ou suppléant cofrac
07/05/2015 e =3
Jacques Reynaud B R oyl
[P ES5A15
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POR N Lyn. 4S. B. 118 &}g 34/36
BUREAL VERI(TAS LABORATOIRES
Laboralaire d'Essais Métallurgiques
17 Avenus da ['Indusiria
42390 VILLARS
Tél, +33 (0} 7722 41 44
Fax +33 (04 77 7670 34
RAPPORT D'ESSAIS f TEST REPORT
PAGE: 36/36 RAPPORT D'ESSAIS N° : C-170415-04143 (27524.0)
ANMEXES ! Appendices : § Tast report #
CLIENT : BUREAU VERITAS SA- CBOOMTY N* COMMANDE: 6248199 du: 10/04/2015

Custorner  BRIGNAIS Ovder number £249199 an D4/1042015

DATE DE RECEPTION:  17/04720M5 AFFAIRE: 6249199 BSRCI
Receipt dale 0441712015 Canirac!

SPECIFICATION ASME X + specification TOTAL GS EP PVV 614 rav.4 + NR«266 BT R03 + NR-216 DT R107 E+ Doc. ENG-10-KSEC-
Spacification AEEC-DER-000043

Les éprouveltes et les chutes seront consenvies J mois ou Fhexpédides & vos frais / Tries and culfing will be fapl J months or send in your expenses.

VI_C-170415-04143-001 (180 960 - BVO2) /'WPS 1/14 8

ESSAl DE DURETE f HARDNESS TEST

EXAMEN N*/Examinalion n®: 511 602 Méthode d'essal ! Tes! method : ASTM EJ84 Méthoda R
MACHINE D'ESSAI / Tasting machine © 1144FE301 Type! Type HVID ASTM E3384
Mital de base ZAT Zone fondus ZAT Métal de bage
Parant matenial HAZ Weilding HAZ Parent matarial
1 284-287-286 283-280-280-281-280 269-279-277-270-273- 277-2681-277-268-270 279-281-282
267

T N

- o

Cbsarvationis) / : 9h

Four dieisner, o von, 1 oorformii i i epdedfication, In'a pas kb bsnu axplicityani compie de Pncerfuds stiocs Bu rbsdtsif F:Mla-nﬂ-hnmﬁwnlﬂblplcﬂ:ﬂu\lmm‘umﬂmm
account the 0 ool iy the resf

Dale d'execution des essais : 07/05/2015 Technicien da labaratoire : Audrey Ssby
Test dats Ladovatory Mchnician
Villars, le Chef de service ou suppléant ; cofrac .
rimant haad or his d o e
0710572015 i d ' S
Jacques Reynaud Darng
ESsAails
| penm OB
L] ] Tt rpwtnl




Certificate N° : QPAP-FR-23-00395-V1

Bpave

BUTTWELD WELDER PERFORMANCE QUALIFICATIONS (WPQ) FOR SMAW, SAW, GMAW, FCAW, GTAW and PAW
Qualification de Soudeur sur soudure bout a bout (WPQ) pour les procédés SMAW, SAW, GMAW, FCAW, GTAW and PAW

(According to ASME Section IX, ASME Boiler and Pressure Vessel Code)

Welder's name: LEFEVRE Julien

Nom du Soudeur

Test Description
Description de I'essai

Identification of WPS followed: QS01

Référence du MOS suivi par le soudeur durant I'essai

Specification and type/grade of base metal: 316L
Spécification avec Type et Grade ou Numéro du métal de base

Date welded: 12/12/2022
Date de Soudage

Testing Variables and Qualification Limits
Variables utilisées pendant I'essai et Domaine de validité

Identification n°: LJ
Identification du Soudeur

hickness: 10
Epaisseur

Welding Variables (QW-350) Actual Values Range Qualified
Variables de soudage Valeurs relevées Domaine de validité
Welding process
Procédé de soudage GTAW GTAW
Manual or semi-automatic Manuel Manial

Soudage Manuel ou Semi-Automatic

Backing (with/without)

Support envers (avec / sans)

Sans support envers

Avec ou sans support
envers

Plate []
Plate

Pipe or tube [X] (enter diameter mm)
Tube (indiquer le diametre)

48.3 mm

225 mm

Base metal P-Number to P-Number
Meétal de Base P- No sur P-No

P N°8 / P N°8

P-N°1 through P-N15F,
P-N°34, and P-N°41
through P-N°49

Welded without filler metal

Soudé sans metal d’apport / /
Filler metal or electrode specification (info. only)
Spécification(s) relative au métal d'apport ou & I'électrode (pour info) AWS A5.9 N/A
Filler metal or electrode classification (info. only) ER316L N/A
Classification(s) du métal d’apport ou de I'électrode (pour info)
Filler metal F-Number ° °
Métal d'apport F N° FN°6 FN°6
Consumable insert / /
Insert consommable
Filler Metal Product Form Fil olein Fil plein ou fourré de
Forme du metal d’apport P métal
Deposit weld metal thickness for each process:
Epaisseur de métal déposé pour chaque procédé
Process 1, - 3 layers minimum Yes [X] or No [] 10 % B0 Fif
Procédé 1, - 3 Passes minimum -
Process 2, -3 layers minimum Yes [] or No [] / /
Procédé 2, - 3 Passes minimum
Position(s) / Position(s) 6G F, O, H, V
Vertical progression (uphill or downhill) uphill uphill

Progression verticale (montante / descendante)

Use of gas backing  Yes [X] or No []

. Gas de protection envers

Avec gaz de

Avec gaz de protection

protection envers envers
Transfer mode
Mode de transfer NA NA
Current type/polarity (AC, DCEP, DCEN) ce- ce-

Type de courant et Polarité

Apave - 6 rue du Général Audran 92412 Courbevoie cedex
Apave Alsacienne SAS, Apave Parisienne SAS, Apave Nord-Ouest SAS et Apave Sudeurope SAS deviennent Apave Exploitation France en 2023

Accréditation Cofrac Inspection n°3-0902 (Liste des sites et portées disponibles sur www.cofrac.fr)

M.PQAP.0579-V4 — QS ASME IX BW Approbation PED ~ 05/2022

Pagelof3

Qualification émise et approuvée par APAVE le 18/01/2023




Certificate N° : QPAP-FR-23-00395-V1

pove BUTTWELD WELDER PERFORMANCE QUALIFICATIONS (WPQ) FOR SMAW, SAW, GMAW, FCAW, GTAW and PAW
Qualification de Soudeur sur soudure bout a bout (WPQ) pour les procédés SMAW, SAW, GMAW, FCAW, GTAW and PAW
(According to ASME Section IX, ASME Boiler and Pressure Vessel Code)

Results of Tests
Résuliats des essais

Result of visual examination:- Completed weld : SATISFACTORY
Résultat de I'examen visuel sur la soudure terminée :

Butt welds - Type of bends:
Bout & bout — Types de pliages :

Transverse face and root bends [] Longitudinal face and root bends [] Side bends []
Transversal endroit & envers Longitudinal endroit & envers Cété
Type of test Result Type of test Result Type of test Result
Type d'essai Résutat Type d’essai Résutat Type d’essai Résutat
Mechanical tests conducted by : / Laboratory test n°:/
Essais mécaniques effectués par Ref du rapport d’essai Labo
Volumetric Examination Results (when permitted):  RT[X]  or UT [] PV N° A534262743.12-025RT

Résultats des examens volumétriques (lorsqu'ils sont autorisés)

Film or specimens evaluated by : M. BAULIN Company : APAVE NDT

Films ou éprouvettes évaluées par Société

Welding supervised by : SRCl and Witnessed by APAVE

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 Edition 2021

Nous certifions que les informations figurant dans ce procés-verbal sont exactes et que les assemblages d’essais ont été préparés, soudés et testés
conformément aux exigences du Code ASME Section IX édition

Organization: SRCI

Fabricant

Date: 18/01/2023 Certified by
Certifié par

La présente qualification de soudeur a été réalisée en présence de APAVE qi en certifie les résultats.

Date (Date): 18/01/2023

Apave’s Inspector name : LEFEVRE Philippe

Nom de l'inspecteur

Signature : /¢ .-

Visa ,/d f’ ’
7

” '/F

M.PQAP.0579-V4 — QS ASME IX BW Approbation PED — 05/2022 Page 2 of 3



Certificate N° : QPAP-FR-23-00395-V1

pcve BUTTWELD WELDER PERFORMANCE QUALIFICATIONS (WPQ) FOR SMAW, SAW, GMAW, FCAW, GTAW and PAW

Qualification de Soudeur sur soudure bout a bout (WPQ) pour les procédés SMAW, SAW, GMAW, FCAW, GTAW and PAW
(According to ASME Section IX, ASME Boiler and Pressure Vessel Code)

Approval certificate of welder according to directive 2014/68/EU
Approbation du certificat de qualification de soudeur selon la directive 2014/68/EU
This qualification certificate assessed to the essential safety requirements stated by 3.1.2, paragraphs 3, 4 and 5, of appendix |
of the directive 2014/68/EU. This certificate acts as approval certificate of welder (NB n° 0060).

Cette qualification satisfait aux exigences essentielles de sécurité spécifiées au 3.1.2, paragraphes 3, 4 et 5, de I'annexe | de la directive 2014/68/UE. Ce
certificat fait office d'attestation d'approbation de soudeur (ON n° 0060).

Norme européenne harmonisée de référence de I'approbation : EN ISO 9606-1:2017
Reference Harmonized European Standard for the approval

Complétée par Fiches d’orientations 2014/68/UE : F-08 et F-12
Supplemented by orientation sheets 2014/68/UE

X1 New performance qualification "+ Valid until [ Revalidation every 2 years Valid until
every 3 years Valable Prolongation tous les 2 ans Valable jusqu'au
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