4 3 _ 2 1

ary/ W/ L/ WY/ POINS
TEM | vt T/ LARGEUR | LONGEUR |  TOTAL (kg) NOTE:
Al 1| 853 242 283 5.16 1. TACK WELD THE VESSEL SHOWN AND COMPLETELY SEAL ALL JOINTS USING THE WELDING PROCESSES LISTED.
g V7T as3 110 235 193 2. ALL TACK WELDS SHALL BE ON THE OUTSIDE OF VESSEL WITH MAX. 15 mm IN LENGTH,
- - 3. ALL WELDING TO CARRY OUT WITH BASE PLATE "A" IN THE FLAT POSITION.
€| 10,853 | 130 | 150 2.23 4. ALL FILLET WELDS UNLESS NOTED OTHERWISE TO) HAVE A LEG LENGTH OF 10 mm{+2.0/-0)
D {11 953 100 200 1.50 5. NO GRINDING TO TAKE PLACE AFTER THE FINAL CAP PASS HAS BEEN MADE.
E | 1] 953 80 200 1.20 4, SLAG REMOVAL AND POST CLEANING OF THE WELDS SHALL BE MADE USING WIRE BRUSH.
F 1] 853 130 150 148 REMARGUE:
6§11 | 953 13 130 113 1. POINTEZ LE VAISSEAY ET SCELLEZ COMPLETEMENT TOUS LES JOINTS EN UTILISANT LES PROCEDES DE
H ] 1] 933 130 200 1.85 SOUDAGE ENUMERES,
11 1] as3 100 240 1.80 2. TOUTES LES SOUDURES D8 POINTAGE DOIVENT ETRE EFFECTUEES A L'EXTERIEUR DU VAISSEAU AVEC UN MAX.15 mm
LONGUIENUR.
K L1958 130 249 233 320 3. TOUTES LES SOUDURES LA PLAQUE DE BASE A" DOIVENT ETRE EFFECTUEES EN POSITION PLATE.
L ;1] 953 | 164 200 2.45 = 4.TOUTES LES SOUDURES D'ANGLE SAUF INDICATKON CONTRAIRE DOIVENT AVOIR UNE DIMENSION DE
REF)
M1 95 0.45 10mmi+2.0/-0)
N1 235 325 5. AUCUN MEULAGE PERMIS UNE FOIS LES PASSES DE FINMION EFFECTUEES
P | 1 135 Ta1 4. LENLEVEMENT DU LATTIER ET LE POST-NETIOYAGE DES SCUDURES DOIVENT ETRE REALISES A L'AIDE DYUNE
- BROSSE METALLIQUE.
ali 78 0.30
R 2 " STD) 1. 50mm 245
s |2 0.20
T 1 PIPE/TUYAU BS.X (3" STD] x 227mm| 5.65
TOTAL: 30
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# _l| 150 |4 e npﬂm.. T/ . ...p”nm“_._n Ehm.E: _“.M.“.”.nm“w
A
@ - ﬁ @ A 1 9.53 242 285 5.16
/1 1\ |ﬂ fﬂ ; B | 1| 953 | 110 | 235 1.93
o R c | 1| 553 110 150 123
Ca e, Ulw.o 110 Mlﬂlo o | 1| 583 | 100 [ 200 1,50
|#. E |1l 953 ] s | 200 120
242 ! N | | F 1] ssa| 130 | 150 146
_ 935 @w BEVEL / _ 200 | & | 1| 953 | 115 | 130 112
: ) : BISEAU H 1 8.53 130 200 1.85
i AT @ =5 J 11 53| 100 | 240 1.80
X 1 8.53 130 240 2.33
_ i — \ ImM ﬁ,ﬁ L | =1 es3 | 164 | 200 245
M 1 6.35 95 95 0.45
f 8 b eevay 130 ™ 130 N | 1! 953 | 185 ! 235 325
@ b= 500 { BISEAU |—r P 1 9.53 130 135 1.31
Q 1 6.35 78 78 0.30
\ fremn 150 — BEVEL / “lll 15 !L h2s R 2 PIPE/TUYAUS9.1(3" STD)x S0mm 2.48
BISEAL S | 2 | siicerecanneaniiontses 0.20
130 _AI 10 IJ @W T | L PIPE/TUYAU 9.3 STD)x227mm 5,65
BEWEL / |ﬂ. 30 / ] . | TOTAL: 0
BISEAU :
100 4 Iﬂ %
200 | seves ! R40 130 [ 184
_ BISEAU P Mm
240
SIZE FOR FITTING / _ ® | ]
P108 TAILLE POUR LE = 240 _ 100 m . |
RACCORD UTILISE 200 — v
BEVEL /
smm wm(%rc\ SIZE FOR ENTING / m_mméN @ B8B.9
235 b78 TAILLEPCURLE
RACCORD UTILSE ik
||_ 80 — 130 ‘nwv’
‘ ; _ “@:ﬁ - TEM T
PIFE 8%.1 {3"STD) x SDmm
& so——-f ®779
— . ITEM R
BEVEL / 185 ~— 135 L PIPEE9.1 (2" $TD) x S0mm
BISEAU
ALL DIMENSIONS IN MILLIMETERS/TOUTES LES DIMENSIONS SONT EN MILLMETRES
@25 \ TME/ITRE:  5oNC 2023 - POST-SECONDARY DAY 1 o g | THALE
100—-] S OCMT 2023 - POST-SECONDAIRE JOUR 1 .
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INSTRUCTIONS TO COMPEITTORS

1. WELDING PROCESSIISO 4043-141 JAWS A3 GTAW]

2. WELDING POSITIONS: ALL EXCEPT VERTICAL DOWN.

3.NO GAPS ARE ALLOWED ON THE BUTT & CORNER WELD JOINTS.

4. ALL BUTT & CORNER WELDS SHALL HAVE FULL PENETRATIONS.

5. ALL THE WELDING TO 8E CARRIED OUT WITH BASE PLATE A" N THE FLAT FOSITION.
6. ALLLEG SRES OF FILLET WELDS; 4.0 mm WITH TCLERANCE {+2.0 mm/-0.0 mm),

7. OUTSIDE CORNER WELD RADE TO 8E JUDGEMENT ASSESSED WITH GRADE [0.1,2,3).
8. ALL WELDS SHALL 88 COMPLETED I ONLY ONE PASS WITH FILLER ROD ADDED.

INSTRUCTIONS AUX CONCURRENTS
1. PROCEDE DE 5OUDAGE : 1SO 4053-141 [AWS A3.0 GTAW)

2. POSTIIONS DF SOUDAGE : TOUTES SAUF VERTICALES BAS.

3. AUCUN ECART NEST AUTORISE SUR LES JOINTS DE SOUDURE BOUT A BOUT BT D'ANGLE,

4, TOUTES LES SGUDURES BOUT A BOUT ET EN ANGLE DDIVENT AVOIR DES PENETRATIONS
COMPLETES,

5. TOUTES LES SOUDURES DOIVENT ETRE EFFECTUEES AVEC LA PLAQUE DE BASE “A” A PLAT,

6. TOUTES LES TAILLES DE JAMBES DES SOUDURES D'ANGLE : 4,0 mm AVEC TOLERANCE {+2.0
mm/-0,0 mm),

7. RAYOMNS DE SOUDURE DES COINS EXTERIEURS A EVALUER AU JUGEMENT AVEC LA GRADE [0,
1.2.3)

8. TOUTES LES SOUDURES DOIVENT ETRE EFFECTUEES EN UN SEUL PASSAGE AVEC LA TIGE DE
REMPLISSAGE AJOUTEE,
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ISOMETRIC VIEW B /
VUE ISOMETRIQUE B
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me | ] T anerun | conseun 107 bt
Al 1 3 117 180 £.17
B 1 3 105 134 a.11
c iz 3 94 105 Q.16
8] 1 3 30 134 0.03
E 2 3 105 135 0.23
F i E] S 135 0.10
G 1 3 53 95 0.05
H 1 3 120 is0 0.17
J 2 3 &7 153 0.16
K 2 3 67 113 0.12
L 1 3 95 135 .10
M1 3 85 135 8,10
N 1 |HSS/TUBE {#38x3x 38 0.04
TOTAL| 1.56
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EM A
et 41
105
__ 135 -]
ITEM E
b 87—
153
ITEM J
%
==

/ f !
1 105 i TEEM nh..m. T/ Sﬁmcz ro_,__.mmcx ﬁ?_ﬂ..,..,_“w
—— — e Al1] 3 117 | 180 | 047
B 1 3 105 134 0,11
134 C 2 3 94 105 0.16
« D |1 3 30 134 0.03
105 E|2] 3 105 | 135 | 0.23
117 134 30 Fl1 3 95 135 | 0.10
G 1 3 59 g5 0.05
} Hl 1] 3 120 | 180 | 0.7
1 TEMD r 1] 3 67 | 153 | 0.8
K| 2| 3 67 13 | 0.2
T _t - 94 HENEE 95 | 135 | 030
ITEM C M| 1 3 95 135 0.20
TEMB 180 N 1 HSS / TUBE RCND 0.04
— 4] _ll _ll»Jl 33 TOTAL:| 1.48
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MEM K : 135 _ TTEM M
(TEM L ALL DIMENSIONS IN MILLIMETERS/TOUTES LES DIMENSIONS SONT EN MILLIMETRES
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