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N° des 
joints 
Joints 

N° 

Type de 
joint 
Joint 
Type 

Material 1 Material 2 
Procédé 
Process 

Pos. DMOS QMOS QS 
Contrôle Non 

Destructif – Non 
destructive testing 

Remarque 

Dim. 
Nuance 
Grade 

Dim. 
Nuance 
Grade 

Pos. WPS WPQ-R WPQ VT PT RT Remarks 

S1 BW 
D 168.3 1.4410 D 168.3 1.4410 

GTAW F 21031-1 LYN.15.B.116  
QPAP-FR-23-00395-

V1 
100% 100% /   

t 7.11 ASTM A240 t 7.11 ASTM A182 

S2 BW 
D 168.3 1.4410 D 168.3 1.4410 

GTAW F 21031-1  LYN.15.B.116  
QPAP-FR-23-00395-

V1 
100% 100% /   

t 7.11 ASTM A240 t 7.11 ASTM A182 

S3 BC 
D 168.3 1.4410 D 168.3 1.4410 

GTAW F 21031-2  LYN.15.B.116  
QPAP-FR-23-00395-

V1 
100% 100% /   

t 7.11 ASTM A240 t 7.11 ASTM A182 

S4 BW 
D 168.3 1.4410 D 168.3 1.4410 

GTAW F 21031-1  LYN.15.B.116  
QPAP-FR-23-00395-

V1 
100% 100% /   

t 7.11 ASTM A790 t 7.11 ASTM A240 

S5 BW 
D 168.3 1.4410 D 168.3 1.4410 

GTAW F 21031-1  LYN.15.B.116  
QPAP-FR-23-00395-

V1 
100% 100% /   

t 7.11 ASTM A790 t 7.11 ASTM A240 

S6 BC 
D 168.3 1.4410 D 168.3 1.4410 

GTAW F 21031-2  LYN.15.B.116  
QPAP-FR-23-00395-

V1 
100% 100% /   

t 7.11 ASTM A182 t 7.11 ASTM A240 

S7 BC 
D 168.3 1.4410 D 48.3 1.4410 

GTAW F 21031-2  LYN.15.B.116  
QPAP-FR-23-00395-

V1 
100% 100% /   

t 7.11 ASTM A182 t 3.68 ASTM A182 

S8 BW 
D 48.3 1.4410 D 48.3 1.4410 

GTAW F 21031-1  LYN.15.B.116  
QPAP-FR-23-00395-

V1 
100% 100% /   

t 3.68 ASTM A790 t 3.68 ASTM A240 

S9 FW 
D / 1.4410 D / F53 

GTAW F 21031-3  LYN.15.B.116  
QPAP-FR-23-00395-

V1 
100% 100% / a = 5  

t 7.11 ASTM A240 t 36 ASTM A182 

S10 FW 
D / F53 D / 1.4410 

GTAW F 21031-3  LYN.15.B.116  
QPAP-FR-23-00395-

V1 
100% 100% /  a = 5 

t 10 ASTM A240 t 36 ASTM A790 

S11 FW 
D / F53 D / 1.4410 

GTAW F 21031-3  LYN.15.B.116  
QPAP-FR-23-00395-

V1 
100% 100% /  a = 5 

t 10 ASTM A240 t 3.68 ASTM A790 

S12 FW 
D / F53 D / 1.4410 

GTAW F 21031-3  LYN.15.B.116  
QPAP-FR-23-00395-

V1 
100% 100% / a = 5  

t 10 ASTM A240 t 7.11 ASTM A790 

S13 FW 
D / 1.4410 D / 1.4410 

GTAW F 21031-3 LYN.15.B.116   
QPAP-FR-23-00395-

V1 
100% 100% /  a = 5 

t 10 ASTM A240 t 36 ASTM A240 

S14 FW 
D / 1.4410 D / 1.4410 

GTAW F 21031-3 LYN.15.B.116   
QPAP-FR-23-00395-

V1 
100% 100% / a = 5  

t 10 ASTM A240 t 36 ASTM A240 

S15 FW 
D / 1.4410 D / 1.4410 

GTAW F 21031-3 LYN.15.B.116   
QPAP-FR-23-00395-

V1 
100% 100% /  a = 5 

t 10 ASTM A240 t 7.11 ASTM A240 

S16 FW 
D / 1.4410 D / 1.4410 

GTAW F 21031-3 LYN.15.B.116   
QPAP-FR-23-00395-

V1 
100% 100% /  a = 5 

t 10 ASTM A790 t 24 ASTM A240 
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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 
permanent 
(Permanent 

Backing) 

Epaisseur déposé 
(deposit metal) 

Nuance (Grade) See attached table Nuance (Grade) See attached table 

Norme / Spécification See attached table Norme / Spécification See attached table 

P-No / Group No 10H / 1 P-No / Group No 10H / 1 

Epaisseur (Thickness) See attached table Epaisseur (Thickness) See attached table 
Non 

Max 12 mm  

Diamètre (Diameter) See attached table Diamètre (Diameter) See attached table   

Préparation de l’assemblage (Assembly preparation) - QW-402 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 (1) F (1) F (1) 

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) Böhler Welding Böhler Welding Böhler 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): (l/mn) 12 12 12 

Nature et débit envers (Root flow): (l/mn)  20-10 (2) 10 10 

Type de courant & polarité (Current type & polarity) CC - CC - CC - 

Mode de transfert (Transfert mode) / / / 

Electrode réfractaire (Tungsten) : type &   WL15 - ø2,4 WL15 - ø2,4 WL15 - ø2,4 

Intensité (Intensity): I (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 / 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  

Contrôles prévus Visuel Dimens. CND G. CHAUMIER 
Planned Tests Visual Dimens. NDT 31/07/2024 

% de contrôle. 
100% 100% See attached table   

  % of testing 
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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 
permanent 
(Permanent 

Backing) 

Epaisseur déposé 
(deposit metal) 

Nuance (Grade) See attached table Nuance (Grade) See attached table 

Norme / Spécification See attached table Norme / Spécification See attached table 

P-No / Group No 10H / 1 P-No / Group No 10H / 1 

Epaisseur (Thickness) See attached table Epaisseur (Thickness) See attached table 
Non 

Max 12 mm  

Diamètre (Diameter) See attached table Diamètre (Diameter) See attached table   

Préparation de l’assemblage (Assembly preparation) - QW-402 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 (1) F (1) F (1) 

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) Böhler Welding Böhler Welding Böhler 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): (l/mn) 12 12 12 

Nature et débit envers (Root flow): (l/mn)  20-10 (2) 10 10 

Type de courant & polarité (Current type & polarity) CC - CC - CC - 

Mode de transfert (Transfert mode) / / / 

Electrode réfractaire (Tungsten) : type &   WL15 - ø2,4 WL15 - ø2,4 WL15 - ø2,4 

Intensité (Intensity): I (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   

Contrôles prévus Visuel Dimens. CND G. CHAUMIER 
Planned Tests Visual Dimens. NDT 02/10/2024 

% de contrôle. 
100% 100% See attached table 

  

  % of testing 
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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 
permanent 
(Permanent 

Backing) 

Epaisseur déposé 
(deposit metal) 

Nuance (Grade) See attached table Nuance (Grade) See attached table 

Norme / Spécification See attached table Norme / Spécification See attached table 

P-No / Group No 10H / 1 P-No / Group No 10H / 1 

Epaisseur (Thickness) See attached table Epaisseur (Thickness) See attached table 
Non 

a = 5 

Diamètre (Diameter) See attached table Diamètre (Diameter) See attached table   

Préparation de l’assemblage (Assembly preparation) - QW-402 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 (1) F (1) F (1) 

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) Böhler Welding Böhler Welding Böhler 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): (l/mn) 12 12 12 

Nature et débit envers (Root flow): (l/mn)  20-10 (2) 10 10 

Type de courant & polarité (Current type & polarity) CC - CC - CC - 

Mode de transfert (Transfert mode) / / / 

Electrode réfractaire (Tungsten) : type &   WL15 - ø2,4 WL15 - ø2,4 WL15 - ø2,4 

Intensité (Intensity): I (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 / 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  

Contrôles prévus Visuel Dimens. CND G. CHAUMIER 
Planned Tests Visual Dimens. NDT 02/10/2024 

% de contrôle. 
100% 100% See attached table 

  

  % of testing 
 

 



 

 

Certificat n° Page 

LYN.15.B.116 1/2 

Identification particulière 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 Chaudières et Appareils à pression) 

Enregistrement des conditions appliquées pour le soudage de l'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 : SRCI – 4 allée des Bruyères – 71200 Le Creusot - FRANCE 

Procedure Qualification Record No. - Certificat de qualification N° 

: 
LYN.15.B.116 Date - Date :  24/02/2015 

WPS No. - DMOS n° : 2 rev.0  Date: 07/04/2015 

Welding Process(es) - Procédé(s) de soudage : GTAW 

Types (Manual, Automatic, Semi-Automatic) - Types (manuel, automatique ou semi automatique) : 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, l'épaisseur du métal déposé correspondant à chacun d'entre eux doit être enregistrée) 

BASE METALS (QW-403) - METAUX DE BASE (QW-403) POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-407) - TRAITEMENT THERMIQUE APRES SOUDAGE (QW-407) 

Material Spec. - Spécification des métaux :   ASTM A790 Temperature - Température : Not applicable 

Type or Grade - Type ou nuance : UNS S32750 Time - Temps : Not applicable 

P-No. - N° P :  10H Gr. 1 to P-No. - à N° P : 10H Gr. 1 Other - Autres informations : / 

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

Diameter of Test Coupon - Diamètre de l'assemblage de qualification : 114.3 mm.  

Other - Autres informations :  GAS (QW-408) - GAZ (QW-408) 

Supplier: TUBACEX - heat number: 49441- (see annex 2) Percent Composition - Composition en pourcentage 

 
Gas - Gaz Flow rate - Débit 

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

 

      
FILLER METALS (QW-404) - METAUX D'APPORT (QW-404) Backing - Protection envers  100% ARGON (ARCAL 1) 20  Liters/ minute and 10 L / min. at the end (layer 1) 

SFA Specification - Spécification (SFA) :       A5.9 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   

  
AWS Classification - Classification AWS :       ER 2594 ELECTRICAL CHARACTERISTICS (QW-409) - CARACTERISTIQUES ELECTRIQUES (QW-409) 

Filler Metal F-No. - N° F du métal d'apport :       6 Current - Type du courant : DC  

Weld Metal Analysis A-No. - N° A de l'analyse du métal déposé :       8 Polarity - Polarité : EN (-) 

Size of Filler Metal - Dimensions du métal d'apport :       Dia. 2 mm ( manual wire fed) Amps. - Ampérage : 120 (layers 1and 2) / 130 (layer 3) 

Volts - Voltage : 14.6 (layer 1) / 12.8 (layer 2) / 13 (layer 3) 

Tungsten Electrode Size - Diamètre de l'électrode de tungstène : WL15– dia. 2.4mm. 

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 

POSITION (QW-405) - POSITION DE SOUDAGE (QW-405) TECHNIQUE (QW-410) - TECHNIQUE DE SOUDAGE (QW-410) 

Position of groove - Position du chanfrein : 1G  

      

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           1186 J/mm/mn (layer 1) / 886  J/mm/mn (layer 2) 
/ 921  J/mm/mn (layer 3) 
 

String or Weave Bead - Passe étroite ou passe balayée : string 

Oscillation - Oscillation : No 

Multipass or Single Pass (Per Side) - Multipasse ou monopasse par côté : MULTIPLE 

Single or Multiple electrodes - Mono ou multi électrodes : SINGLE 

Other - Autres informations :  

Peening : No 

Use of thermal processes : No 
Out chamber : NA 

 

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

      Other - Autres informations : / 

 

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

Preheat Temperature - Température de préchauffage : 20° C 

Interpass Temperature - Température entre passes : 90°C 

Other - Autres informations : / 

 
 



 

 

 

Certificat n° Page 

LYN.15.B.116 2/2 

Identification particulière Rév. 

6249199 1 

 

QW- 483 
 

Tensile Test (QW-150) 
Essai de traction (QW-150) 

 

Specimen No. 
Repère de 
l'éprouvette 

Width 
Largeur 

mm 

Thickness 
Epaisseur 

mm 

Area 
Surface 

mm² 

Ultimate Total Load 
Charge totale 

N 

Ultimate Unit Stress 
Rm 

800 N/mm² mini 

Type of Failure and Location 
Type et position de la cassure 

511 766 19.04 4.44 84.54 73157 865 CONFORM – In base metal 

511 767 19.03 4.51 85.83 75537 880 CONFORM – In base metal 

                                          

                                          

 

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

 

Type and Figure No. 
Type et n° de figure 

Result 
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. 
Repère de 
l'éprouvette 

Notch Location 
Emplacement 

de l'entaille 

Specimen Size 
Dimension de 
l'éprouvette 

mm 

Test Temperature 

Température d'essai 

Impact Values 
Valeur de résilience Drop Weight Break (Y/N) 

Rupture de l'éprouvette (Oui/Non) Joules % Shear 
Cristallinité % 

Lateral expansion 
mm 

511 780/1 In weld 10 x 5 -20°C 93 / / / 

511 780/1 In weld 10 x 5 -20°C 93 / / / 

511 780/1 In weld 10 x 5 -20°C 93 / / / 

511 781/1 In HAZ +2 10 x 5 -20°C 103 / / / 

511 781/2 In HAZ +2 10 x 5 -20°C 103 / / / 

511 781/3 In HAZ +2 10 x 5 -20°C 98 / / / 

511 782/1 In HAZ +5 10 x 5 -20°C 103 / / / 

511 782/2 In HAZ +5 10 x 5 -20°C 98 / / / 

511 782/3 In HAZ +5 10 x 5 -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  No - Non Penetration into Parent Metal - Pénétration dans le métal de base :   Yes - Oui  No - Non 

Macro - Results - Résultat de l'examen macrographique :       

 

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 :  
Nom du soudeur  

LEVEFRE Julien Clock No. : 
N° pointage  

LF Stamp No. : 
N° poinçon  

/ 

Tests Conducted by : 
Essais effectués par  

SRCI, Mr DUMAY and Witness by P. NOYEL Bureau Véritas 

Rev.1 : 06/08/2024 : correction of the temperature of toughness tests. J.TARSIGUEL 

Laboratory Test No. : 
Repère du laboratoire 

C-170415-04146 (27966-0) 

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 l'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 Bruyères – 71200 Le Creusot - FRANCE 

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