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1. TACK WELD THE VESSEL SHOWN AND COMPLETELY SEAL ALL JOINTS USING THE WELDING PROCESSES USTED
2. ALL TACK WELDS SHALL BE ON THE QUTSIDE OF VESSEL WITH MAX. 15 mm IN LENGTH

3. ALL WELDING 7O CARRY OUT WITH BASE PLATE "A" N THE FLAT POSTIION

4. NO GRINDING TO TAKE PLACE AFTER THE FINAL CAP PASS HAS BEEN MADE

5. SLAG REMOVAL AND POST CLEANING OF THE WELDS SHALL BE MADE USING WIRE BRUSH / WHEEL

&. UNLESS CTHERWISE NOTED, ALL SMAW USE £4918, ALL GMAW USE ER495-6, ALL GTAW USE ER495-2 or -3

7. FOR WELDS WITH THIS NOTE: USE E4310 FOR ROCT AND £4918 FOR SUBSEQUENT PASSES

8. ALL VERTICAL WELDING TO BE DONE IN UPHILL PROGRESSION, UNLESS OTHERWISE NOTED

9. TEM § WELD ALL AROUND WATH THREADS UP FOR PRESSURE TESTING ’

REMARQUE:

1. POINTEZ LE VAISSEAU BT SCELLEZ COMPLETEMENT TOUS LES JOINTS EN UTILISANT LES PROCEDES DE SOUDAGE EMUMERES

2. TOUTES LES SOUDURES DE POINTAGE DOIVENT ETRE EFFECTUEES A UEXTERIEUR DU VAISSEAU AVEC UN MAX.15 mm LONGUEUR
3, TOUTES LES SOUDURES 1A PLAGUE DE BASE "A" DOIVENT £TRE EFFECTUEES EN POSITION PLATE

4. AUCUN MEULAGE PERMIS LINE FOIS LES PASSES DE FINTION EFFECTUEES

5. LENLEVEMENT DU LATTIER T LE POST-NETFC'YAGE DES SOUDURES DOIVENT ETRE REALISES A UAIDE D'UNE 8ROSSE METALLIQUE /
ROUEFIL

&, SAUR INDICATION CONTRAIRE, TOUS LES SMAW UTILISENT E4718, TOUS LES GMAW UTILISENT ER495-4 ET TOUTS LES GTAW
UTILISENT ER495-2 OU -3

7. POUR LES SOUDURES AVEC CETTE NOTE, UTILISEZ E4310 POUR LA RACIHNE ET E4918 POUR LES PASSES SUIVANTES

& TOUTES LES SOUDURES VERTICALES IOIVENT ETRE EXECUTEES EN MONTEE, A MOINS D'INDICATION CONTRAIRE

9. ARTICLE 1 SOUDER TOUT AUTQOUR AVEC LES FILETAGES VERS LE HAUT POUR L.E TEST DE PRESSION

. ISOMETRIC VIEW A / ISOMETRIC VIEW B /
, VUE SOMETRIQUE A VUE ISOMETRIQUE B
SCALE / ECHELLE 1:8 SCALE / ECHELLE 1:8

TEMS 2, C, D, J & KTO Fmi
1

9 ARTICLES B, C, D,

L'ARTICLE A
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