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Certificat n® 333423-1015-221300

_Identification particuliére

1S1101617/32

CERTIFICAT DE QUALIFICATION/APPROBATION DE SOUDEUR

FDISI756/1

NF EN I1SO 9606-1:2017
3561-141-53-gr1+141-Gr1-84

Code/Norme de qualiﬁcg%ﬁ :
N° de référence DMOS ' . ;

complément éventuel :

Désignation(s) EN ISO 9606-1 141 T BW FM1/ S s16 D114.3 PHss nb
EN ISO 9606-1 141 T BW FM1/ S 2.2 D13.7 PH ss nb

Nom et prénom du sou&g‘un&' & ‘.;‘ . TRIFI Silim
Repére du soudeur : e TS
Identification : 186 11 13 063 033 40
Méthode d'identification : N° de Sécurité Sociale
Date et lieu de naissance : 16/11/1986 Miramas
Employeur : LIP INTERIM
Repére(s) assemblage(s) : TS+TS 1,23
Assemblage de qualification supplémentaire sur soudure d'angle : Non
Connaissances professionnelles : Non vérifiées
Variables Détails de I'épreuve pratique Domaine de validité de la qualification®
Assemblage 1 Assemblage 2
Frocse) e aouduge P -0 141 14 141142 143 145 -
MC%?.FV«‘:\e :,",'}.’?g‘ B L I ]
Tole (P), ou Tube (T), (par. 5.3). * T T T-P
Type de soudure BW, FW, Piquage (angle) (par. 5.4 BW BW BW piquage>=60° -
Détails soudage BW, piquage A ss nb ssnb ssnb;ssmb;bs;ssgb;ssfb
(par. 5.9) B /
Détails soudage FW (par. 5.9) L T / - -
Groupe matériaux de base (par. 5.5] N°®1 - 1.2 1.2 Grp1a11
Elab./ groupe (FD CR ISO/TR 15608) N° 2 1.2 12
Type(s) de produits consommables A S FM1 S FM1 (1) S,M,nm Grp FM1, FM2
de soudage (par. 5.6) B - 1/
Gaz de protection A — u mn ! — —
— B8 — - ! —
Produits consommables auxiliaires | o /
Epaisseur(s) | de 'assemblage t 16 22
mm soudée A st 16 22 - supérieure ou égale 8 2.2 mm
soudée B s2 | N
Diamétre extérieur (mm) (par. 5.7) D 114.3 137  [13.7 mm et plus
P.BW: PAPE PF B
Position de soudage (par. 5.8) NF EN SO 6947 PH PH P.FW: 1
*T,BW.Piquage I PAPEPF
T.FW: [

Les renseignements complémentaires sont indiqués dans le DMOS référencé ci-dessus

(3) : Le domaine de validité est donné a titre informatif, seule la norme fait foi.

Cette qualification de soudeur répond aux exigences essentielles de sécurité du point 3.1.2 de I'annexe 1 de la directive 2014/68/UE. Ce document vaut certificat d'approbation du soudeur.
(1) : Aucun changement de type d'enrobage ou type de fil fourré de flux pour la passe de fond sans support envers (ss nb).
(2) : Sous réserve que le certificat soit signé tous les 6 mois par le responsable de I'activité soudage ou I'examinateur/organisme d'examen (page 2/2) conformément aux dispositions de la norme.

Effectués et acceptés Non vérifiés
Contrbles, examensetessals | aos 1 ass.2  FW | Ass.1 Ass.2  FW | Approuvé par ASAP ,
Visuel oul oul ! Inspecteur habilité : Frangois PAUTRAT
| Ulrasons our | ou / ! / /| N° didentifiant : 028
Ressuage o / / / x | x | 7 | Lieude soudage: 13110 PORT DE BOUC
Texture ] / / I /| Date de soudage (départ validité) : 13/06/2018
Macroscopie / / 1 X X / Prolongation : 9.3b
Pliage o / [ X X o Certificat valable jusqu'au (2) : 12/06/2020
Traction avec entaille T 71 / X | x | 1 | Datedémission ducertificat:  25/06/2018
Autre - R / X x | 1 Signature du manager opérationnel - Coordonnées de I'agence ]
L . SR R
— —— — Agence ASAP
— —— — P SERE— 90 Boulevard Mérindole
(*) Conlrdle, examen, ou essai complémentaire) Annexer les fiches de résultats, si exigées Z.1. La Grand'Colle
ASAP i 13110 PORT DE BOUC
Organisme notifié N° 0851 <
Continental Square - BP 16757 Tél.: 04-42-06-25-98 Fax: 04-42-06-24-17
95727 ROISSY CDG CEDEX

Document signé électroniquement. Ne doit pas comporter de mention manuscrite.

Son authenticité peut étre constatée sur

le portail de I'ASAP par la référence ci-contre :

18-13-028-333423_2018_8_1-092311.pdf
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Certificat n° Page
CERTIFICAT DE QUALIFICATION / APPROBATION DE SOUDEUR 333423-1015-221300 2/2
FOISI758/1V
Confirmation de la qualification par le responsable de I'activité soudage Prolongation de la qualification par I'examinateur
ou I'examinateur/organisme d'examen tous les 6 mois de I'organisme d'examen
Dat N foncti titre. signatis Date, nom et signature Organisme Date de fin
e om fanctioouriitre, Elgna mj de |'examinateur d'examen de validité
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Translation of printed text

N° référence DMOS
Nom et prénom du soudeur
Repére du soudeur
Identification
Méthode d'identification
Dale et lieu de naissance
Employeur
Repére(s) assemblage(s)
Assemblage de quallﬁcahon supplémenlalre sur soudure d'angle : oui/non

ionnelles : ées/ non vérifiées
Vsnabhs Délalls de I'épreuve pratique - Domaine de validité de la qualification (3)
Procédé(s) de soudage
Tole (P) ou Tube (T)
Type de soudure
Détails soudage
Groupe matériaux de base
Type(s) de produits consommables
Gaz de protection
Produits consommables auxiliaires
Epaisseur (mm)
Diamétre extérieur (mm)
Position de soudage
Les sont indiqués dans le DMOS référencé ci-dessus
Cette qualification de soudeur répond aux exigences essentielles de sécurité du point 3.1.2
de l'annexe 1 de la directive 2014/68/UE. Ce document vaul certificat d'approbation du soudeur
(1) : Aucun de type d'enrobage ou type de fil fourré
de flux pour la passe de fond sans support envers (ssnb).
(2) : Sous réserve que le certificat soit signé tous les 6 mms par
le responsable de Iacﬂvné oul
(page 2/2) de la norme
(3) : Le domaine de vahdx(é est donné 2 titre informatif,
seule la norme fait foi
Contrdles, examens et essais - Effectués et acceptés - Non vérifiés - Approuvé par IASAP
Visuel - Inspecteur habilité
Radmgraphne / Ultrasons - N° diidentifiant

ie - Lieu de

Texture - Date de soudage (départ validité)
Macroscopie - Prolongation
Pliage - Certificat valable jusqu'au

Traction avec entaille - Date d'émission du certicat

Autre -Signature de [ habilité - Coordonnées de I'agence
- Coordonnées de l'agence

(*) Contrdle, ou essai

(**) Annexer les fiches de résultats, si exigées
Signature du manager opérationnel
Conﬁrmauon dela qualrﬁeabon par le responsable de ['activité
d tous les 6 mois
Pmlonganon de la quahﬁcahon par l'examinateur de l'organisme d'examen
Date - Nom, fonction ou titre, signature
Date, nom et signature de I'examinateur
Organisme d'examen - Date de fin de validité

Traduction des rubriques imprimées
—— 5 v
Certificat n® Oé I lele  Poof|lE —L X g d‘ofbﬁ o Certificate N°
Identification particuliére L Particular reference
Cetificat de qualification/approbation de soudeur Welder qualification/approval test cerlificate
Désignation Designation
Code / Norme de qualification - Complément éventuel Code 1 Teshng - Possible

r's welding pi d p (WPS)

Full name of welder

Welder's mark

Welder's identification

Identification method

Date and place of birth

Employer

Marking on test piece(s)

Supplementary fillet weld test: yes / no

Job knowdedge : acceplable / not verified

Variables - Weld test details - Range of approval

Welding process(es)

Plate (P) or Tube (T)

Joint type

Weld details

Parent metal group

Welding consumables

Shielding gases

Auxiliaries consumables

Thickness (mm)

Outside diameter (mm)

Welding position

Additional information is available on WPS above mentioned
This welder qualification meets the essential safety requirements of section 3.1.2
of Annex 1 of Directive 2014/68/EU. This document is the welder’s approval certificate.
(1) : Without any type of covering or type of flux cored
equivalence for the root run welding without backing (ss nb)
(2) : Provided that the certificate is signed every 6 months
by head welding activity or examiner/examining body

(page 2/2) in accordance with the standard

(3) : The qualification range is provided for guidance.

The standard is |he only reference

Type of - F and ble - Not verified - Approved by ASAP
Visual ination - A

Radiography / Ulh’asonlc Stamp Nr

Dye p particle - V place

Fraclure Dale of welding (validity Df approval from)
Macroscopic - Prolongation

Bend test - Validity of qualification until

Notched tensile test - Date of issue

Other - Signature of the authorized inspector - Details of the agency
- Details of the agency

(*) Additional tests

(**) Append separate sheet if required

Signature of the operational manager

Confirmation of validity by head welding activity

or examiner/examining body for the following 6 months
Prolongation for qualification by examiner of the examining body
Dale - Name, position or tille, signature

Date, name and signalure of the examiner

Examining body - Validity of approval until

18-13-028-333423 2018 8 1-092311 pdf



FD/SI/797/3

cofrac Rapport / report n°

624928-1900-869492
Identification particuliére / particularly

N*3-061
W Portée et sites AFE'26"|S|05507
disponibles sur
www.cofrac.fr

RAPPORT D'EXAMEN DE PROLONGATION D'UNE QUALIFICATION/
APPROBATION DE SOUDEUR OU D'OPERATEUR

Revalidation of welder or operator qualification/approval report

Référence de la qualification d'origine : 333423-1015-221300
Initial qualification reference

Référentiel de qualification : NF EN 1SO 9606-1 :2017, §9.3 b)
Specification of qualification

Référentiel complémentaire : /

Additional specification

Nom et prénom du soudeur ou de I'opérateur : TRIFI Silim
Welder's or operator name and surname

Référence DMOAP : 2A rev.B

JPS references

Examen(s) réalisé(s) et éléments présentés
Test performed and presented element

Le nombre de soudure de prolongation c |Les confirmations du certificat initial c
Les conditions de soudage des soudures de La tracabilité des opérations

prolongations ¢ ¢
Nature et étendue des contrdles et essais c |Essais destructifs réalisés selon PEAQ026 NA
Certification des agents en charges des CND c |Résultats des essais c

(*) C : Conforme, NC : Non Conforme, NA : Non Applicable

Prolongation : Approuvée
Revalidation of issued

ASAP - Organisme notifié n° 0851
ASAP - Notified Body n° 0851
Www.asap-pression.com

Cette prolongation de qualification de soudeur est conforme aux exigences essentielles de sécurité du § 3.1.2 de I'annexe | de la directive 2014/68/UE. Cette prolongation de
qualification est approuvée, par I'ASAP Organisme notifié 0851 et habilité répondant aux exigences du 2° et du 11° a) i. du R557-4-2 du code de I'environnement. L'ASAP
conserve la propriété exclusive de |'approbation, L'approbation est incessible.

Pour une application sur des matériaux prévus par la directive 2014/29/UE, cette prolongation de qualification de soudeur, prononcée par I'ASAP Organisme notifié 0851, est
conforme aux exigences essentielles de sécurité du §3.2 de I'annexe | de cette méme directive.

This revalidation of welder qualification complies the essential safety requirements of § 3.1.2 of Annex | to Directive 201 4/68/EU and §3.2 of Annex | to Directive 2014/29/FU.
This revalidation of qualification is approved by ASAP NBO851and authorized body that meets the requirements of 2° and 11° a) i. of R557-4-2 of the Environmental Code. ASAP
retains exclusive ownership of the approval.

The approval is non-transferable.

For application on materials covered by Directive 2014/29/EU, this revalidation of WFQ, issued by ASAP Notified Body 0851, complies with the essential safety requirements of

Date d'examen : 09/06/2026 Date de fin de validité de la prolongation : 12/06/2028
Revalidation date Validity end date

Nom et prénom de |'examinateur : ROGER Damien
Authorized inspector name and surname

Nom et prénom du décisionnaire : BEKRAR Boubakeur
Authorized decision maker name and surname

Di signé & i Ne doit pas ¢ rter de mention manuscrite

Son authenticité peut &lre constatée sur le portail de TASAP par la référence ci-contre 26-68-891-624928_869492_202669111151552






fas AV oy PROLONGATION DE CERTIFICAT

vﬁm DE PERSONNEL EN ASSEMBLAGE PERMANENT
disponibles sur
CERTIFICAT DE QUALIFICATION N° 333423-1015-221300
Délivré par I'organisme : ASAP le : 25/06/2018
Confirmation de la qualification par I'employeur Prolongation par I'examinateur
ou le superviseur tous les 6 mois de I'organisme d'examen
Date Nom, fonction ou titre, signature Dat;zé ?gg;rentisggi:ure %Eﬁgﬁgﬁ 3?35@42

WWW.asap-pression.com

FD/SI/739/3







/f;" AXIMA omosnggégfl;?lpgsp;ggs%ﬁiﬁ?gggggggzmGE — i
e ance 62 FAB-NUC-FOR-0001 |[p. 1/1
N° Affaire :
DMOS N° 51-b EN ISO 9606-1 141 T BW FM5 /S 51,6 D33,4 PH SSnb ——=dualfication soudewr

520309-2012-33843

DETAIL PREPARATION DE L'ASSEMBLAGE

METAL DE BASE: a
Eléments 1 2 Epaisseurs [mm] ELEMENT 1 ELEMENT 2
Nuance 316l 316L 164556 DN 5 2 Epaiszse‘"
Norme NF EN 10216-5 ou eq. NF EN 10216-5 ou eq Diamétre [mm] 25 334 16 25 334 16
Groupe / Sous-groupe 8.1 81 >25
swppan; 0 OO ON
Type : Matiére :
Permanent: O OUI O NON
Type d'assemblage : @ BW O Fw O Piquage
Préparation de I'assemblage Répartition des passes

| d1/¢2

; Mﬁrm@n | I 2

2 mm +/-1mm

Preparation des bo Meulage O Usinage O Autre :

Pointage P étres identi ala premiére passe : [ Oui O Non : Dmos n*
N° des passes (renseigner le nombre de passes) 1 2an
Position de soudage PH BH
Procédé et degré de mécanisation 141 M 141 M
Mode de transfert / [
etal A appo aro e
Désignation normalisée ER 316 L/ FMS5 ER 316 L/FM5
Désignation commerciale
Marque
Type d'enrobage ou de fourrage / [
@ [mm 163424 16424
Prote on gaze eo
Désignation normalisée " 1
E Désignation commerciale ARGON ARGON
5 Type de buse & n° Céramique n°6 & 12 Céramique n°6 4 12
Débit [Vmin] 5414 5414
® Désignation normalisée 11 ou N1 11 0u N1
%’ Désignation commerciale ARGON ou AZOTE ARGON ou AZOTE
w

Débit [Vmin 5310 5a10
Type de courant et polarité Dc- DC-
Electrode réfractaire : type et @ W @16 2a24mm W 2 163a24mm

Polarité de I'électrode -

Intensite: | [A] 60 a 100 602 100
Tension U [V] 10411 10311
Vitesse de fil [m/min] - -
Vitesse d'avance [mm/s] 0754 1.5° 075a15"
Apport chaleur Q , R
0,2440,88" 0242 0,88

k*U.1.10° [kJ/mm] k=it 11=08) 141=06]
Temp. De préchauffage (°C) mini

Temp. entre passes (°C) 150 maxi
Nettoyage entre passes Brossage
Gougeage 0 our (3 NON
Post chauffage : durée et temp.
A Pointage en 2, 3 ou 4 points équidistants suivant les paramétres
Vitesse de montée : °C/h de la 1ere passe. Points refondus lors du soudage
Vitesse de descente : °Cl/h * Energies de soudage et vitesses de soudage données a titre
Temp. De palier : °C indicatives car pas de restriction vis-a-vis de la QMOS
Durée du palier : h
Rédacteur : Arnaud D'AMATO Vérificateur : Didier BERTHET
REVISION
Le: 28/10/2024 Le: 19/05/2026

A VISA : %’ VISA :
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CERTIFICAT DE QUALIFICATION/APPROBATION DE SOUDEUR

Certificat n® 333423-1015-221301

Identification particuliére

1S1101617/32

FD/SI756/1

Code/Norme de qualiﬁcation‘i
N° de référence DMOS ;-
Nom et prénom du soudeur :
Repére du soudeur :
Identification :

Méthode d'identification :
Date et lieu de naissance :
Employeur :

Repeére(s) assemblage(s) :

U

Connaissances professionnelles :

NF EN ISO 9606-1:2017

3561-141-8bis-Gr8+141-Gr8-116+3561-141-95-Gr8

TRIFI Silim

TS

186 11 13 063 033 40
N° de Sécurité Sociale
16/11/1986 Miramas
LIP INTERIM

TS+TS 1,2,3+TS FW

Assemblage de qualification supplémentaire sur soudure d'angle : Oui

Non vérifiées

1

Désignation(s) EN ISO 9606-1 141 T BW+FW FM5/ S s5.5 D60.3 PH ss gb
EN ISO 9606-1 141 T BW+FW FM5/ S s1.6 D13.7 PH ss gb

complément éventuel :

Variables Détails de I'épreuve pratigue Domaine de validité de la qualification®
Assemblage 1 Assemblage 2
Procédé(s) de soudage | A . 4 141 141142 143 145
amibons | B /
Tole (P), ou Tube (T), (par. 5.3) T T T-P
Type de soudure BW, FW, Piquage (angle) (par. 5.4 BW BW BW, FW et piquage>=60°
Détails soudage BW, piquage A ss gb ss gb ssmb; bs;ssgb
(par. 5.9) B - /
Détails soudage FW (par. 5.9) rcouche sl, ml
Groupe matériaux de base (par. 5.5 N°1 8.1 8.1 Grp1ail
Elab./ groupe (FD CR ISO/TR 15608) N°2 8.1 81 B
Type(s) de produits consommables A S FM5 S FM5 (1) S,M,nm Grp FM5
de soudage (par. 5.6) B o N/
Gaz de protection = " L L
B - /
Produits consommables auxiliai gaz envers 11 gaz envers 11 1
Epaisseur(s) | de 'assemblage t 55 16
mm soudée A s1 55 16 BW: 1.6 2 11 mm FW. supérieure ou égale & 1.6 mm
soudée B s2 !
Diamétre extérieur (mm) (par. 5.7) D 60.3 13.7 B 13.7 mm et plus
P.BW: PAPE PF
Position de soudage (par. 5.8) NF EN ISO 6947 PH PH P.FW: PAPB,PC.PD,PEPF
T.BW,Piquage : PAPEPF
T.FW: PAPB PC,PDPF

Les renseignements complémentaires sont indiqués dans le DMOS référencé ci-dessus

Cette qualification de soudeur répond aux exigences essentielles de sécurité du point 3.1.2 de 'annexe 1 de Ia directive 2014/68/UE. Ce document vaut certificat d'approbation du soudeur.
(1) : Aucun changement de type d'enrobage ou type de fil fourré de flux pour la passe de fond sans suppart envers (ss nb).
(2) : Sous réserve que le certificat soit signé tous les & mois par le responsable de I'activité soudage ou I'examinateur/organisme d'examen (page 2/2) conformément aux dispositions de la norme.
(3) : Le domaine de validité est donné & titre informatif, seule la norme fait foi.

Approuvé par I'ASAP
Inspecteur habilité :
N° d'identifiant : 028
Lieu de soudage :
Date de soudage (départ validité) : 13/06/2018
Prolongation : 9.3b
Certificat valable jusqu'au (2) : 12/06/2020
Date d'émission du certificat :

Effectués et acceptés Non vérifiés
Controles, examens et essais Ass. 1 Ass. 2 FW Ass. 1 Ass. 2 W
Visuel ou | ou [ ou |~ 7
Utrasons oul | oul / / / X
Ressuage I / X X X
| Textue / / / X X X
| Macroscope / / oul X X | 1 |
Pliage o I o X X X
I Traction avec ent;ille T / ! f i X X T T
Awre / o x| x| x

(") Contrdie, examen, ou essal complé mentaire)

Annexer les fiches de résultats, si exigées

ASAP

Organisme notifié N° 0851
Continental Square - BP 16757
95727 ROISSY CDG CEDEX

SignatJne du manager opératioinneili

Frangois PAUTRAT

13110 PORT DE BOUC

25/06/2018
Coordonnées de]’égerg

Agence ASAP
90 Boulevard Mérindole
Z.|. La Grand'Colle
13110 PORT DE BOUC
Tél.: 04-42-06-25-98 Fax: 04-42-06-24-17

Document signé électroniquement. Ne doit pas comporier de mention manuscrite.
Son authenticité peut étre constatée sur le portail de I'ASAP par la référence ci-contre :

18-13-028-333423_2018_8_1-092311.pdf
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Certificat n° Page
CERTIFICAT DE QUALIFICATION / APPROBATION DE SOUDEUR 333423-1015-221301 2/2
FD/SU75681NV
39 Confirmation de la qualification par le responsable de I'activité soudage Prolongation de la qualification par I'examinateur
ou I'examinateur/organisme d'examen tous les 6 mois de I'organi d'examen
40 Dat N foncti fitre. & Date, nom et signature Organisme Date de fin
ate B, onc on ou titre, signature de l'examinateur d'examen de validité
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Traduction des rubriques imprimées %‘ & Translation of printed text
_ ] *( (4
1 | Certificat n* & (20‘2 6- M "\L‘ L v C‘L\ b'b ”"’ > Certificate N°
2 | Identification particuliére Particular reference
3 | Certificat de qualification/approbation de soudeur Welder qualification/approval test certificate
4 | Désignation Designation
5 | Code / Norme de qualification - Complément éventuel Cocle I/ Testing - Possible supp
6 | N° référence DMOS aweldlng p di pecification (WPS)
7 | Nom et prénom du soudeur Full name of welder
8 | Repére du soudeur Welder's mark
9 | Identification Welder's identification
10 | Méthode diidentification Identification method
11 | Date et lieu de naissance Date and place of birth
12 | Employeur Employer
13 | Repére(s) assemblage(s) Marking on test piece(s)
Assemblaga de quallﬁcatlon supplémenlame sur soudure d'angle : oui/non Supplementary fillet weld test: yes/no
14 ptées [ non vérifiées Job knowledge : acceptable / not verified
15 ‘. iables - Délalls de l'épl pralique - Domaine de validité de la qualification (3) Variables - Weld test details - Range of approval
16 | Procédé(s) de soudage Welding process(es)
17 | Tole (P) ou Tube (T) Plate (P) or Tube (T)
18 | Type de soudure Joint type
Détails soudage Weld details

21 | Groupe matériaux de base

22 | Type(s) de produits consommables
23 | Gaz de protection
24 | Produits consommables auxiliaires
25 | Epaisseur (mm)
26 | Diamétre extérieur (mm)
27 | Position de soudage
28 | Les ires sonl indiqués dans le DMOS référencé ci-dessus
29 | Cette quahﬁcahon de soudeur répond aux exigences essentielles de sécurité du point 3.1.2
de l'annexe 1 de la directive 2014/68/UE. Ce document vaut certificat d'approbation du soudeur
(1) : Aucun chang de type d ge ou type de fil fourré
de flux pour la passe de fond sans support envers (ssnb).
(2) : Sous réserve que le certificat soit signé tous les S mms par
le responsable de Iachvné dage ou [
(page 2/2) aux i de la norme
(3) : Le domaine de validité est donné a titre informatif,
seule la norme fait foi
30 | Contrdi el essais - és el plés - Non vérifiés - Approuvé par 'ASAP

31 | Visuel - Inspecleurhabllné
32 | Radiographie / Ullrasons N° d'identifiant
33 / ie - Lieu de soud:
Texture - Date de soudage (départ validité)
Macroscopie - Prolongation
Pliage - Certificat valable jusqu'au
Traction avec entaille - Date d'émission du certicat
Autre -Sig de linsp habilité - Coordonné
- Coordonnées de l'agence
(*) Controle, ou essai P
(**) Annexer les fiches de résultats, si exigées
Signature du manager opérationnel
Conﬁm\ahon de la quahﬁcauon par le responsable de l'activité

d d tous les 6 mms
Pmlongaﬁon de la quahﬁcaﬂon parl de | d'
Date - Nom, fonction ou titre, signature
Date, nom et signature de I'examinateur
Organisme d'examen - Date de fin de validité

35

37

de l'agence
38

39

40

Parent metal group

Welding consumables

Shielding gases

Auxiliaries consumables

Thickness (mm)

Outside diameter (mm)

Welding position

Additional information is available on WPS above mentioned

This welder qualification meets the essential safety requirements of section 3.1.2

of Annex 1 of Directive 2014/68/EU. This document is the welder's approval certificate.
(1) : Without any type of covering or type of flux cored

equivalence for the root run welding without backing (ss nb)

(2) : Provided that the certificate is signed every 6 months

by head welding activity or examiner/examining body

(page 2/2) in accordance with the standard

(3) : The qualification range is provided for guidance.

The standard is the only reference

Type of exammahon Performed and acceptable - Not verified - Approved by ASAP
Visual i
Radiography / Ultrasomc Stamp Nr
Dyep /] ic particle - V g place

Fraciure Date of welding (validity cf approval from)

Macroscopic - Prolongation

Bend test - Validity of qualification until

Notched tensile test - Date of issue

Other - Signature of the authorized inspector - Details of the agency
- Details of the agency

(*) Additional tests

(**) Append separate sheet if required

Signature of the operational manager

Confirmation of validity by head welding activity

or examiner/examining body for the following 6 months
Prolongation for qualification by examiner of the examining body
Date - Name, position or fitle, signature

Date, name and signature of the examiner

Examining body - Validity of approval until

18-13-028-333423_2018_8_1-092311 pdf



FD/SI/797/3

cofrac Rapport / report n°

624928-1900-869821
- Identification particuliere / particularly

w portusesha AFE-26-15105507
disponibles sur
www.cofrac.fr

RAPPORT D'EXAMEN DE PROLONGATION D'UNE QUALIFICATION/
APPROBATION DE SOUDEUR OU D'OPERATEUR

Revalidation of welder or operator qualification/approval report

Référence de la qualification d'origine : 333423-1015-221301
Initial qualification reference

Référentiel de qualification : NF EN 1SO 9606-1 :2017, §9.3 b)
Specification of qualification

Référentiel complémentaire : /

Additional specification

Nom et prénom du soudeur ou de I'opérateur : TRIFI Silim
Welder's or operator name and surname

Référence DMOAP : 51-b rev.A

JPS references

~ Examen(s) réalisé(s) et éléments présentes
Test performed and presented element

Le nombre de soudure de prolongation c | Les confirmations du certificat initial c
Les conditions de soudage des soudures de La tragabilité des opérations

prolongations ¢ ¢
Nature et etendue des controles et essais c |Essais destructifs réalisés selon PEAQ026 NA
Certification des agents en charges des CND c |Résultats des essais c

(*) C : Conforme, NC : Non Conforme, NA : Non Applicable

Prolongation : Approuvée
Revalidation of issued

ASAP - Organisme notifié n° 0851
ASAP - Notified Body n° 0851
Www.asap-pression.com

Cette prolongation de qualification de soudeur est conforme aux exigences essentielles de sécurité du § 3.1.2 de I'annexe | de |a directive 2014/68/UE. Cette prolongation de
qualification est approuvée, par I'ASAP Organisme notifié 0851 et habilité répondant aux exigences du 2° et du 11° a) i. du R557-4-2 du code de I'environnement. L'ASAP
conserve la propriété exclusive de I'approbation. L'approbation est incessible.

Pour une application sur des matériaux prévus par la directive 2014/29/UE, cette prolongation de qualification de soudeur, prononcée par I'ASAP Organisme notifié 0851, est

conforme aux exigences essentielles de sécurité du §3.2 de I'annexe | de cette méme directive.
This revalidation of welder qualification complies the essential safety requirements of § 3.1.2 of Annex I to Directive 201 4/68/EU and $3.2 of Annex | to Directive 2014/29/FU.
This revalidation of qualification is approved by ASAP NB0851and authorized body that meets the requirements of 2° and 11° a) i. of R557-4-2 of the Environmental Code. ASAP
retains exclusive ownership of the approval.
The approval is non-transferable.
For application on materials covered by Directive 2014/29/EU, this revalidation of WPQ, issued by ASAP Notified Body 0851, complies with the essential safety requirements of

Date d'examen : 09/06/2026 Date de fin de validité de la prolongation : 12/06/2028
Revalidation date Validity end date

Nom et prénom de I'examinateur : ROGER Damien
Authorized inspector name and surname

Nom et prénom du décisionnaire : BEKRAR Boubakeur
Authorized decision maker name and surname

D signé élec i Ne doit pas P de mention manuscrite.
Son authenticité peut étre conslatée sur le portail de TASAP par la référence ci-contre 26-59-891-624928_869821_202669111151887






Partée et sites
disponibles sur
veww cofracte

CERTIFICAT DE QUALIFICATION N° 333423-1015-221301

Délivré par l'organisme : ASAP

@ % PROLONGATION DE CERTIFICAT
v wron DE PERSONNEL EN ASSEMBLAGE PERMANENT

le : 25/06/2018

Confirmation de la qualification par I'employeur
ou le superviseur tous les 6 mois

Prolongation par I'examinateur

de l'or

anisme d'examen

Date Nom, fonction ou titre, signature

Date, nom et signature
de I'examinateur

Organisme
d'examen

Date de fin
de validité

www.asap-pression.com

FD/Sl/739/3







FAX IMA WPS - WELDING PROCEDURE SPECIFICATION Reference Rev. 02
1" itesisdomis DMOS - DESCRIPTIF DE MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE FAB-NUC-FOR-0001 |p. 1/1

DMOS N° 2A

EN ISO 9606-1 141 T BW FM1 /S s5,56 D60,3 PH SSnb

N° Affaire :
Qualification soudeur

QMOS :
105172-2010-7010

- DETAIL PREPARATION DE L'ASSEMBLAGE

m s/ 05|

2 mm +/-1mm

METAL DE BASE:
Eléments 1 2 Epaisseurs [mm] ELEMENT 1 ELEMENT 2
Nuance P235 ou P265 P235 ou P265 2458 DN g |l on 2 Epaiszse“'
Norme NF EN 10216-1 ou eq. NF EN 10216-1 ou eq. Diamétre [mm] 50 50,3 556 50 0.3 556
Groupe / Sous-groupe 1.1 1.1 >38,1
. 0 our @ NON . Epaisseurs de métal déposées
Suppart:: Procédés: ou gorge de soudure visible
Type : Matiére :
Permanent: O OUI O NON
Type d'assemblage : BW o mw O Piquage
Préparation de |'assemblage | Répartition des passes
@1/02 ™ 40°360°
i

Preparation des bords

& Meulage

O Usinage

Pointage P; &t ques & la p passe - [ Oui O Non Dmos n®
N° des passes (renseigner le nombre de passes) 1 2an

Position de soudage PH PH

Procédé et degré de mécanisation 141 M 141 M

Mode de transfert

/

/

Métal d'apport groupe
Désignation normalisée R 70 S-6/ W 42 3 W3Si1 / FMIJER 70 S-6 / W 42 3 W3Si1 / FM

Désignation commerciale

Marque

Type d'enrobage ou de fourrage

Protection gazeuse ou flux
Désignation normalisée

164824

Désignation commerciale

Type de buse & n°

Endroit

Céramique n°6 4 12

Céramique n°6 2 12

Débit [Vmin]

9

9

Désignation normalisée

1

/

Désignation comm

Envers

erciale

!

!

Débit [Umin

Electrode réfractaire : type et @

/

/

DC-

DC-

W +lanthane @ 16424

W +lanthane @ 16224

Polarité de I'électrode

Intensité: | [A]

60 a 100 604 100
Tension U [V] 9,84 11 98211
Vitesse de fil [m/min] : :
Vitesse d'avance [mm/s] 0,754 1,5" 07541,5"
ﬁppm chalgur: 0,24 40,88° 0,24 30,88°
K*U.1.110™ [kJ/mm] seji11=08) (141=08)
Temp. De préchauffage (°C) mini / /
Temp. entre passes (°C) / 130
Nettoyage entre passes / /
Gougeage 0O oul G NON / /
Post chauffage : durée et temp. / i
A Pointage en 2, 3 ou 4 points équidistants suivant les paramétres
Vitesse de montée : °C/h de la 1ere passe. Points refondus lors du soudage
Vitesse de descente : °Clh * Energies de soudage et vitesses de soudage données a titre
Temp. De palier : °C indicatives car pas de restriction vis-a-vis de la QMOS
Durée du palier : h
Rédacteur : Arnaud D'AMATO Veérificateur : Didier BERTHET
Le: 28/10/2024 Le: 19/05/2026
B visa: e VISA
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AFE-26-1§105507

RA P PO RT D E Affaire IS / susiness number :
N° de commande :
'NSTITU CONTROLE PAR Ordernufiber /

«SOUDURE| RADIOGRAPHIE | afe dintervention: Du 04/06/2026 au 04/06/2026
GROUPE RADIOGRAPH,C Client / customer : LIP LYON NUCLEAIRE

Projet / Project : /
TESTING REPORT Clé unique rapport /unique ID:  4e11e2i2-6783-42a1-b838-eaf37i5c408e V1

N° de rapport / report number : 1 V1
Client / customer LIP LYON NUCLEAIRE PORT DE BOUC

Agence Z.l. la Grand'Colle - 90 boulevard de la Mérindole
Contact client ROGER [Filiale 13110 PORT-DE-BOUC
Cusiomer contact Agency INSTITUT DE SOUDURE INDUSTRIE SASU Bobigny RCS 414 728 964 Institut de

3 /Branch Soudure Industrie
Lieu d'intervention Batiment Renan - 45 rue des 3 sceurs — CS 40009 — 95926 Roissy Charles De
Place of intervention IS PDB Gaulle Cedex
www.isgroupe.com / +33 1 49 90 36 00

Nom de I'opérateur de prise de vue (exécution) /name of the shooting operator (execution) : LUCAS BARRETO
Numéro de cetfification / Certification number : BO1-029353

Signature / Signature
Nom de l'agent de contréle (interprétation) : JOHN CORRE

Name of the control agent (interpretafion)
Numeéro de cerification /certitication number : BO2-029192

Date du rapport /bate of report : 05/06/2026

Identification de I'élément examiné / Identification of the element examined

Repeére de I'équipement

e / Mode d'élaboration Soudé
M i Weld!
Mark of equipment checked elnod ol preparation i
Autre référence ou Plan / Traitement thermique Non
_Otherreferenceorplan Heat freatment
Matériau(x) / Moterial AC ETINOX Stade de I'examen Aprés refroidissement
/ Review stage After cooling

100% de la soudure (incluant le métal

Etentlue dulcontiole de base sur 10mm de part et d'auvtre)

Nuance /Grade / Scope of canfrol /
100% of the weld [including semetalup to o
distance of 10mm on each side)
7 & r
Documents de référence / Reference documents
Exécution suivant NF EN ISO 17636-1 (08/2022) Classe ou catégorie | ,
Execufion according Class or category
Interprétation suivant NF EN ISO 10675-1 (12/2021) Classe ou catégorie NIV.1
Inferpretation according Class or category i
Complément si requis /
Complement if required
r r - .
Résultats - Interprétation / Results - Interpretation
N° co : Numéro de Conditions Opératoires / Operating condition number (") Sirequis / If required C : Conforme / Conform NC : Non conforme / Nof conform
Repére Ql
alé é Repére Z Type de défauts Position | Dimensions [Conformité
N° élément examiné F D Note yp!
GO et repére soudeur (1) Film D?a?;gf iTo (1) )g: (Ref No. 15O 6520-1) (mm) (mm) (C/NC) Ob;:g;‘gsons
Checked element mark | Film mark biscemed Type of defects Pasition Sizes Conformity
and welder ID (1)
1 2AT5 01 AB | 35 | / 14 Sans defaut c
no defect

Sans defaut
1 2A TS 02 A/B 3.3 / 14 Ao clafact C

Sans defaut
2 5171503 A/B/C ) / 17 oToat (&

Sans defaut
2 511504 A/B/C 4 / 17 s oo [
INSTITUT DE SOUDURE INDUSTRIE SASU Bobigny RCS 414 728 964
Batiment Renan - 45 rue des 3 sceurs — CS 40009 — 95926 Roissy Charles De Gaulle Cedex Page
www.isgroupe.com 1sur2
+33149903600 1of2
RDT-1SG-0315 rév.16 - 08/01/2024 Modeéle de rapport déposé. Tous droits réservés — Propriété de Institut de Soudure Industrie SAS - 2024
L'utilisation des résul desp ions de services lues par Institut de Soudure Industrie , conformément a ses conditions générales de vente est effectuée sous la propre responsabilité du client. La reproduction

partielle de ce rapport est strictement interdite, il ne peut &tre reproduit que dans son intégralité sans modification ni altération d'aucune sorte.
The use of the results of the services sold by Institut de Soudure Industrie, in accordance with its general terms and conditions of sale, is carried out under the client's own responsibility. The partial reproduction of this
report is strictly forbidden, it can anly be repraduced in its entirety without modification or alteration of any kind.




INSTITU

«SOUDURE

GROUPE

RAPPORT DE
CONTROLE PAR

RADIOGRAPHIE
RADIOGRAPHIC
TESTING REPORT

N° de commande :
Order number

Date d'intervention :
Intervention date

Client | Customer &
Projet / froject :

Affaire ISI / Business number ::

Clé unique rapport / unigue ID:

AFE-26-18105507

/

Du 04/06/2026 auv 04/06/2026

LIP LYON NUCLEAIRE

/
be11e2i2-6783-42a1-bB38-eaf37f5c608

e V1

N° de rapporf / report number : 1 V1

Source de rayonnement / Radiation source

éné & éné P Dil i r Bz 4 . oz
Marque générateur X Type/mogele générateur X | N° de projecteur mensm'rls' foye! Activité Tension maxi Intensité maxi
Nature ou projecteur Gamma ou projecteur Gamma Gamma ou radioélément
; 3 ; (TBq) (kV) (mA)
Nature Brand of X-ray devices Type/model X-ray device Gamma-ray (mm) Activii Ve .
A g k ! Activity Max voltage Max intensity
or gamma-ray projector or gamma-ray projector Projector ID Source size
RX GE ERESCO 42MF4 33 200 4.5
7 Z A . 77
Conditions opératoires / Operating conditions
Elément examiné 3 - . . Complément ASME
Checked element Technique Opératoire / Operafing technical ASME complement
@ ou P, Type de Epaisseur | Epaisseur | Distance Nombre Distance Distance
Ne | Diametre | Epaisseur Pracededs prise de Parol | Image |4 versée radiographiée source-film ’Nombre de film par |source-objet Film-objet
soudage traversée(?)| radio (3 d’exposition (coté source)
co | Nominal (mm) Welding vue Wall Padio (mm) (mm) (mm) Numberof | €XPosition (mm) (mm)
Nominal Thickness piBEess Exposure r— image Crossed Radiographic | Source-fim exposUres Number of | Source-object Film-object
diameter fechnique thickness thickness distance film/exposure distance distance
1 60.3 5.54 141 4 DP DI 11.08 11.08 810 2 1 / /
2 33.4 1.6 141 5 DP DI 32 3.2 700 3 1 / /
(°) §P: simple paroi / single-wall technique — DP: double paroi / double-wall technique (*] 8l : simple image / single image - DI : double image / double image
Systéme Film / Film system | Ecrans / Screen ( mm) | Filtres / Filter 1Ql Paramétres / Settings
o a n g 3
c —_ o @ “ [ © © [ 2 -= —_ [}
] 3 _ = [ Q 3 w Q8| Yl ag| Qg 29 = a Y c —~_ =, =
s8¢ | 8 |Eslen|3] 8 [28g| 58 | vE|EE g= | &| B8 [gs|EZ|EF| B¢
~ = (6] U= O = P 2, o 3 T2 a o e ES S =1 0 =
N° = = o —o| 22| = 59 SO0 20| 2| xsu| >0 [ g ~ o= o= | Yo T Qg
= ~ <« E[TE| ~ 2E gLs|loec| | 25| es oo = = =T cS| Eo|le2 X 5
) o £ o= QES|I=EF Q= s > > v U - [T 00| %%& v 3
co | o ] b 5| ES| o = o EV I FE el T | B > 25 = 15 ET|L20(F2 2
s g B|ES|5e|5| ©: |E25|%s|5 2| B e 8| 3 | 2| Bs|51 &8
& = o2 |@ || 8 |g= |23|8|88|L8 50 Z| E& |8 |27 |E5| EC
z c z o o o
2 — o. -
1 o] MX125 C3 |10x20| SF Pb 0.027 / 0.027 | Pb | N/A 2 EN/ISO 19232-1 W13 FE S |Wi4-016 | RX 200 4.5 |001" 32"
2 C MX125 C3 |10x20| SF Pb 0.027 / 0.027 | Pb | N/A 2 EN/ISO 19232-1 W I3 FE S |W17-0,080| RX 150 & 000" 36
(‘) A AGFA [ C: Carestreaom (%] SF: simple film - Single film - DF: double film /double film MF: multi-film / multi-film ] § : Cété Source / Source side- F: Cé1té Film - film side
Type d'assemblage et type de prise de vue / Assembly type and exposure technique
***** 1 [4] a-| 6] ®s 53 ol 1 B ——, [ 1d - 11 ® |27 ] 183-Adre
o° |1 e @ | : o Mo | A
) | —1 | = !
' Teginy? A |
== | L L 1 =

Traitement des films / Film processing :

Automatique / Automatic

Mangyte shelio chimie Caresfream Marqueitype de i muchine AGFA - STRUCTURIX NDT-M ECO
Chimcal brand Brand/type machine
Température du révélateur (°C) 26.0
Développer temperature X
Temps du cycle de développement (min) 08' 00
Development cycle time (min)
Matériel Marque Modéle N° Identification Date de fin de validité
Equipment Brand Model ID Number Expiration date
Densitométre / densitometer X-RITE 301 BPISS003434 26/09/2026
Négatoscope / lluminator WILNOS HI SUPER 015142 17/07/2026
INSTITUT DE SOUDURE INDUSTRIE SASU Bobigny RCS 414 728 964
Batiment Renan - 45 rue des 3 sceurs — CS 40009 — 95926 Roissy Charles De Gaulle Cedex Page
www.isgroupe.com 2sur2
+33 149 90 36 00 20f2

RDT-ISG-0315 rév.16 - 08/01/2024

Modele de rapport déposé. Tous droits réservés — Propriété de Institut de Soudure Industrie SAS - 2024

L'utilisation des résultats des prestations de services vendues par Institut de Soudure Industrie , conformément & ses conditions générales de vente est effectuée sous la propre respansabilité du client. La reproduction
partielle de ce rapport est strictement interdite, il ne peut étre reproduit que dans son intégralité sans modification ni altération d'aucune sorte.
The use of the results of the services sold by Institut de Soudure Industrie, in accordance with its general terms and conditions of sale, is carried out under the client's own responsibility. The partial reproduction of this
report is strictly forbidden, it can only be reproduced in its entirety without modification or alteration of any kind.




