S —— FORMULAIRE No doc: F174.33
m RAPPORT D’ALIGNEMENT AU LASER - MOTEUR T

Numéro équipement:

Equipement:

65VSD11601A

Relevé des lectures

Verticale angulaire

Verticale parallele

Horizontale angulaire

Horizontale parallele

Désalignement maximale - angulaire :

Désalignement maximale en parallele :

Note : Coupling Lovejoy

Fait par : Jérémie Lecompte

Approuvé par

(PROMEC) : Jérémie Lecompte

Approuvé par
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Cie : Nugsana Promec Date: 2017-11-10
Signature : B Date : 3 3 '\ﬁ)‘_ 3017'
Signature : Date :

(CLIENT) :

Préparé par : Teresa Punys

Approuvé par : Sophia-Lyse Capkun

| Date : 03-09-2017

Ce document peut-étre une version/révision périmée.
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_ Agni_éo-Eagle Mines Ltd. \
ez Pump Alignment Report
NUQSANAPROMEC MINING ITR Number : AEM-ME-ITR-001
= Contract. no. : C22466T AGNICO EAGI.E
SYSTEM : UNIT: 5 PoD GO B

LocaTIoN: DUMPING STATION - R

SPECIFICATION :

Instrument :

Serial :

File number ;

Rotalign configuration

Vortical Gap

Cral )

(")1/' () It

Coupling Diameter
Sensor to Center

Center to First Foot
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Agnico-Eagle Mines Ltd. \

ﬁ Pump Alignment Report
NUQSANA'PRONEC MINING ITR Number : AEM-ME-ITR.001
=5 uoe ] umber : -ME-ITR-
T ama Contract no. : C22466T AGN'CO EAGLE
SOFT FOOT
S D
II l I] Right machine
Rad B
O
Comments :
PROMEC DESIGNATE - SIGNATURE TITLE DATE
CLIENT DESIGNATE - SIGNATURE TITLE DATE
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AGNICO EAGLE

Vendor Document Status

1 I:l Proceed to next submission and status.

2 EI Proceed with exceptions as noted to next submission and status.

3 I:l Do not proceed.
?vise as noted and resubmit next submission and status.

4dComplete, no further submission required.

By: JEAN-FRANCOIS TREM Date: 2017-05-02

Review and authorization to fabr;:itge{(e ly for general conformance with the
design concept of the Project pressSed in the Contract Documents. Sole
responsibility for the accuracy and completéness of this document, including but not
limited to dimensions and quantities, remains with the Supplier/Contractor. Agnico
Eagle does not warrant the accuracy or completeness of any of the information
contained herein, nor does Agnico Eagle authorize or approve any construction
means, methods, techniques, sequences or any safety precautions or procedures.

Agnico Eagle

No. 6515-C-270-007-141-TES-0048 R Sub001

I DOCUMENT FOR INFORMATION
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_ Pump Alignment Report
NUQSANA'PROMEC MINING
ey ITR Number : AEM-ME-ITR-001
B — Contract no. : C22466T AGNIC_Q E_AG_LE_
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65 Podlleoi R

LOCATION : 21,000 & STATion) - AN ro
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Instrument :

Serial ;
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R Y
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Distance Between
Feet

Distance Between
Prisim

Sensor to first foot
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Agnico-Eagle Mines Ltd. \ \
— Pump Alignment Report

ITR Number : AEM-ME-ITR-001

Contract no. : C22466T AGNICO EAG'.E

SOFT FOOT
" l l] Right machine
e [
] [ 1
Comments :
PROMEC DESIGNATE - SIGNATURE TITLE DATE
CLIENT DESIGNATE - SIGNATURE TITLE DATE
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TO BE VALIDATED
AT A LATER DATE
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#1

#2

#H3

AIP
oAk
-
RAPPORT INSPECTION DE PEINTURE F-90 / PAINT INSPECTION REPORT F-90
CONTROLE DE QUALITE / QUALITY CONTROLE

Projet / Project #: 5389-02 Client / Customer : Promec
Description : _Pipe Support - HSS 10"
Référence spécification de peinture/ Inspection visuel du sablage/ -SP
Paint specifications ref : AE Méliadine Visual Sandblast inspection (Q
TYPE INTTIAL
Instruction spécial/ /(// sai
Special instructions : (A | Testex PRESS-O-FILM “)'(-Crcgrse
, , TR G 1 kf) XLoaree
Quantité sable utilisé/ Profile de sablage) e sl I
Quantity sand used: /o ﬂms Sandblast profil : | 2&” — = a3
s 15 -2 o,‘ ¢5 mi

Sty Diluant/ Thinner :

Quantité d'apprét utilisée/ # de lot d’appret primer/

Quantity primer used: s ?Q Q Lot # of primer: E E éz 2l

Temps de séchage/ Température piéce/ Taux d‘humidité/

Drying time Z L} S Room Temperature 2.3 .&f °C.  Humidity Level 20.3}

Quantité de peinture utilisée/ # de lot de peinture/ Diluant/ Thinner :

Quantity paint used: < ?az Lot # of paint: M{‘ i
Taux d’humidité/

Temps de séchage/ Température piéce/ DS

Drying time /0 I'q s Room Temperature _ 2.3 Humidity Level 2¢f %
Quantité de peinture utilisée/ # de lot de peinture/ Dil Thinner :
Quantity paint used: Lot # of paint: iﬂ_w _6-' ‘?1 o Se

Temps de séchage/ | Température piéce/ o, 1AUX d'humidité/
Drying time : {Q ch Room Temperature Z TP g{ {_Humidity Level 2 Z ,E %

No de piéces/ l Esp Moyenne/ Vérifié par/ Verified by: DATE
Part Number : | Dft Average
| Peintre{ Painter’ CQOL?;;PI ngzltl:g//
(1) 5389-01 [4.3 j[&%%
(2) 5389-01 |c.t =y
(3) 5389-01 TR 4 /
(4) 5389-01 Y4 /
(5) 5389-01 /o J i
(6) 5389-01 /¢ 9 / /
(7) 5389-01 /&2 / N
(8) 5389-01 /SR /
(9) 5389-01 refi s | /_
(10) 5389-01 | [4.¢ ’
(11) 5389-01 1E €V L f |
(12) 5389-0] 17 4 | 1Y /-

Peintre / Painter:

Peinture rericontre/les s

5 s / Paint meets specs gg%g Y% NON / NO
Controleur de quaiité / Quality Controller : 422@_/26_%
Date

Signature

F-90 Rapport inspection de peinture / Paint Inspection Report
Reviseur : J.P. Leclerc
2017-03-27



-

-

No de piéces/ Esp Moyenne/ Vérifié par/ Verified by: DATE
Part Number : Dft Average Pemty Painte Co,f,’f,,p‘ Qg,a,?,ts,/
(13) 5389-01 N4 %/Apﬁc
(14) 5389-01 T /A ]
(15) 5389-01 '\3, D [
(16) 5389-01 \S. 1 [
(17) 5389-01 g K /
(18) 5389-01 TR [
(19) 5389-01 W [
(20) 5389-01 c-; [
(21) 5389-01 6 /
(22) 5389-01 | |
(23) 5389-01 L-j.e’
(24) 5389-01 1 €2
(25) 5389-01 1&g
(26) 5389-01 14.8
(27) 5389-01 162
(28) 5389-01 16.%
(29) 5389-01 ko
(30) 5389-01 3% |
(31) 5389-01 1 (,.§ %
(32) 5389-01 igc
(33) 5389-01 le 2 [
(34) 5389-01 \C 4% A
(35) 5389-01 1\ 2 [
(36) 5389-01 ¢k b A
(37) 5389-01 Bl [
(38) 5389-01 KA
| (39) 5389-01 5.9 [
(40) 5389-01 ld.g [
(41) 5389-01 i |
. (42) 5389-01 14.9 |
| (43) 5389-01 |l .2
. (44) 5389-01 ld.§
(45) 5389-01 l-€ )
(46) 5389-01 .2 /
(47) 5389-01 SISO Ram /L~ \|/ {7
(48) 5389-01 VAL \

F-90 Rapport inspection de peinture / Paint Inspection Report

Reviseur : J.P. Leclerc
2017-03-27




#1

#2

#3

aF
-
RAPPORT INSPECTION DE PEINTURE F-90 / PAINT INSPECTION REPORT F-90
CONTROLE DE QUALITE / QUALITY CONTROLE

Projet / Project #: 5389-02 Client / Customer : Promec
Description : Pipe Support - HSS 10"
Référence spécification de peinture/ Inspection visuel du sabiage/ ,S
Paint specifications ref : _AE Méliadine Visual Sandblast inspection g é CE
INITIAL
Instruction spéciai/
ial i 7 : PRESS O FlLM“‘ HT i
Special instructions 'WI //]‘\ ) 'Tﬁswts% PRl g Y-Cokisa
| 5318 2.0 : am‘zm |

Quantité sable utilisé/ Profile de sablage asa n Ush

Quantity sand used: /O poc lfd [ __ Sandblast profil : ' n5 = S22 S “: ol
08 15 07 . 6" £

Quantité d‘apprét utilisée/ # de lot d'appret primer/ fe-c! DIl a% hinner :

Quantity primer used: s ;a,é Lot # of primer: ‘E&H{)

Temps de séchage/ Température pléce/ Taux d’humidité/

Drying time é &S Room Temperature ; E Humidity Level -

Quantité de peinture utilisée/ # de lot de peinture/ ant/ Thinner :

Di
Quantity paint used: S ﬁ qﬂ Lot # of paint: SM23282uK g g1 Q
Temps de séchage/ Température piéce/ Taux d’humidité/ 3 ?
Drying time M Room Temperature 25 é Humidity Level Ed Z [
Quantité de peinture utilisée/ # de lot de peinture/ Djluant/ Thinner :
Quantity paint used: Lot # of paint: é d ZZ E 0f
Temps de séchage/ Température piéce/ Taux d’humidité/ .
Drying time Room Temperature 2./, ! Humldity Level / s (-4

No de piéces/ I Esp Moyenne/ Vérifié par/ Verified by: DATE
Part Number ; Dft Average

Peintre/ Painter | Control Qualité/
| /| Quality control,

(49) 5389-01 /(¢ T H| = A

(50) 5389-01 4 ] J el B k| :
(51) 5389-01 153 [ /
(52) 5389-01 4.7 / /
(53) 5389-01 | £.% / /

(54) 5389-01, ,r

[
/
I
| [
|
/
|
f

(55) 5389-01 % /
(56) 5389-01 iy 9l /
(57) 5389-01  ,c g / /
(58) 5389-01 (L. / /
(59) 5389-01]  [&£.% ] ndens ,1 .

[ ' / |
(60) 5389-01, [ .9 /%@ZFL /
(61) 5389-01/ (@A | - 1208 /o516

Peinire / Painter:

Peinture rencontre’les spécifiati Paint meets specs @/ YE NON / NO
Contréleur de qualité / Quality Controller : m‘@
F-90 Rapport inspection de peinture / Paint Inspection Report

Reviseur : 1.P. Lecierc
2017-03-27
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#1

#2

#3

f

-
RAPPORT INSPECTION DE PEINTURE F-90 / PAINT INSPECTION REPORT F-90
CONTROLE DE QUALITE / QUALITY CONTROLE

Projet / Project #:

Description :

5389-02

Client / Customer :

Pipe Support ~ HSS 10"

Promec

Référence spécification de peinture/

Paint specifications ref :

Instruction spéciai/
Special instructions :

Quantité sabie utiiisé/

Quantity sand used:

Quantité d‘apprét utilisée/
Quantity primer used:

Temps de séchage/
Drying time

Quantité de peinture utiiisée/

Quantity paint used:

Temps de séchage/
Drying time

Quantité de peinture
Quantity paint used:

Temps de séchage/
Drying time

AE Méliadine

Inspection visuel du sablage/
Visual Sandblast inspection

&/

S£¢

=73

TYPE

ﬂg:s

Blawre

utilisée/

/O fﬁcs

Lppocles
£3al

Sl
S5l

Température piéece/
Room Temperature

Lot # of paint:

Température piéce/
Room Temperature

Lot # of paint:

Température piece/
Room Temperature

# de lot d'appret primer/
Lot # of primer:

Zz«.‘.'./

# de lot de peinture/

# de lot de peinture/

23T

i wwwmsxagm éo 2

Profile de sablage
Sandblast profil : A
_

?_Eé_&w?

o CEX0/2 o

INITIAL

Testex PRESS—O FILM™ HT

HMBI

1.5!04_5mﬂ

38 to 115 um

xC Made in USA
115 pm

SMTIEICH

Taux d'humidité/
Humidity Level

Dt:uant/ Thinner, :

Hqis

Q—

S Taux d’humidité/
Humidity Level

? Di gant/ Th/nner

Taux d’humidité/
Humidity Level

22.9%

Esp Moyenne/

Vérifié par/ Verified by:

DATE

No de piéces/ Dft Average
Part Number : Peintre/ Painte Controi Qualité/

e . / / Quality control ~
(97) 5389-01] /g 5 7 Zerrfo/m
(98) 5389-01| /&9 /1-JaA i

(99) 5389-01

(100)5389-01

(101)5389-01 |

(102) 5389-01 |

(103)5389-01 |

/

/

(104)5389-01] (4.9 / /
(105) 5389-01 (€1 i /

(106) 5389-01 /72 B / /

(107) 5389-01 | & .7 Li A =D i L
(108)5389-041 | Y-§ I/AV/ZaR R I VN T

Peintre / Painter.

Peinture rencontre Jés Spéci

Contréieur de qualité / Quality Controller :

F-90 Rapport inspection de peinture / Paint Inspection Report
).P. Leclerc

Reviseur :
2017-03-27




{

-

F-90 Rapport inspection de peinture / Paint Inspection Report

Reviseur : J.P. Leclerc
2017-03-27

No de piéces/ Esp Moyenne/ Vérifié par/ Verified by: DATE
Part Number : Dft Average Pelnt?/ Pai}/er Control Qualité/
A %Ilty control ./

(109) 5389-01 i K] /AW r 12012 /esT®
(110) 5389-01 le 3 7°< ]/ -
(111)5389-01 1S3 ~ | /
(112)5389-01 (5.1 / / /
(113)5389-01 (.7 [ / |
(114)5389-01 (.S /
(115)5389-01 1C.§
(116) 5389-01 1L L3
(117)5389-01 | f{j(.ﬂ’
(118) 5389-01 (6.2
(119) 5389-01 158 ; /
(120) 5389-01 (-G | |
(121)5389-01 f 4?4 |
(122)5389-01 [ > |
(123) 5389-01 ) i
(124) 5389-01 (3.0 ]
(125)5389-01 (0.8 |
(126) 5389-01 /gi,"z I r
(127)5389-01 2.7 |
(128) 5389-01 /-2 ] |
(129) 5389-01 (e F | ]
(130) 5389-01 ¢ | | |
(131)5389-01 Irel / ] /
(132) 5389-01 2812 | | /

. (133)5389-01 (4% | | /

. (134)5389-01 e / [ [

| (135)5389-01 AR / | /

_ (136)5389-01 | {4 .% [ [
(137)5389-01 | ¥l [ /
(138)5389-01 | J\:&j Jf [/

L. /O ]

r’///ff// -—L]T' y /
7 L_/- / ol ; f%w




#1

#2

#3

AIP
A
e
RAPPORT INSPECTION DE PEINTURE F-90 / PAINT INSPECTION REPORT F-90
CONTROLE DE QUALITE / QUALITY CONTROLE

Projet / Project #: 5389-02 Client / Customer : Promec
Description : Pipe Support - HSS 10"
Référence spécification de peinture/ Inspection visuel du sabiage/
Paint specifications ref : AE Méliadine _ Visual Sandblast inspection .%éé 6{ B
INTTIAL
Instruction spécial/ / -
Special instructions : &‘f S Ig%t%fm?ngss-o-ﬂ;\ x_cl-;‘;‘
) K Y 151045 mi
Quantité sable utilisé/ Profile de sablage/ 3533 e " wﬁf:'o}f&
uantity sand used: . Sandblast profil : @ 3~ B = Ueipm
gentity : B ey =

Quantité d'apprét utilisée/ # de iot d'appret primer/ .~

==
k3
Dilyant/ Thinner :

Quantity primer used: Lot # of primer: { E é Ei‘( Qf é [:-ﬂ“ '_'tt > el
Temps de séchage/ Température piéce/ Taux d’humidité/ 3
Drying time Z Room Temperature f 2 »i z& Humidity Level Z 2'2
Quantité de peinture utilisée/ # de lot de peinture/ Dilyan Einni%:
Quaniity paint used. Lot # of paint: Sét 2 ;ﬁ.z fo IS
Temps de séchage/ Température piéce/ o Taux d’humidité/
Drying time N / 0 Lﬁc Room Temperature ZS C’_ Humidity Level 5 i Z

Quantité de peinture utilisée/ # de lot de peinture/ Dil n,F_ Thinner :
Quantity paint used: « Lot # of paint: S ﬂ- ?2 W(/f g A 65%
Temps de séchage/ Température piéce/ ol Taux d'humidité/ 2
Drying time é &K Room Temperature z z .& Humidity Level EZQ s
" No de piéces/ [ Esp Moyenne/ Vérifié par/ Verified by: DATE
Part Number : Dft Average

Peintr}/ Pairyf Control Qualité/
i vality control

(139)5389-01 |  ,ef 1 Y% |
(4-6 it 20/2p5723

(148)5389-01 1472

(140) 5389-01 RN £, /
(141)5389-01|  J¢.) / J 4
(142)5389-01 | /4,9 J | ¥
(143) 5389-01 | /5.0 J i
(144) 5389-01 A P / f
(145) 5389-01 A / / /
(146)5389-01|  ,&.2 / / /
(147) 5389-01 /63 I i /
/ L/

(149)5389-01|, 1§9 UAY A Al

S Iz

(150) 5389-01 J 1277 17 ' Qolq—flog

[

NON / NO
Z
Date

Peintre / Painter: . / 7/ /-/#. . / AN |

#
Peinture rencontre | setfitations / Paint meets specs

Contréleur de quaiité / Quality Controller :

F-90 Rapport inspection de peinture / Paint Inspection Report
Reviseur : 1.P. Leclerc
2017-03-27
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No de piéces/ Esp Moyenne/ Vérifié par/ Verified by: DATE
Part Nunjber__ Dft Average peintrypjmtf/ ,%L',‘at;f" %g,a,}-lrtg// - )
—asassesol | (6.3 | 7N @ﬁzglz@g{?
(194)5389-01 [ .3 7T L
(195) 5389-01 i e ) /
(196) 5389-01 (1.2 / |
(197)5389-01 \6.$ |
(198) 5389-01 {6 i
(199)5389-01 | K |
(200)5389-01 (30 | |
(201)5389-01 | (68 [ | |
(202) 5389-01 1eg ! | |
(203)5389-01 | /2. | |
(204) 5389-01 (€.2 L [
(205)5389-01 | [ 7. | |
(206)5389-01 | / 4_% | |
(207)5389-01 |  s5.% ’l /
(208) 5389-01 /
(209) 5389-01 / 4.{ [ |
(210)5389-01 21€56 | /
(211)5389-01 P | [
(212)5389-01 et | |
(213)5389-01 | /4.2 i |
(214)5389-01 | A9 /
(215)5389-01 | 7 6.2 [
(216)5389-01 /€. / |
(217)5389-01 /4. M / | |
(218)5389-01 (S, & [ | |
(219)5389-01 AT [ | |
(220)5389-01 1o / | |
(221)5389-01 YL B [ | A
(222)5389-01 1.4 | | |
/ I
L blan o /
SRR 1/ 7 == il '
o
gz 0 R/

F-90 Rapport inspection de peinture / Paint Inspection Report
Reviseur : J.P. Leclerc
2017-03-27

23



#1

#2

#3

RJP
A
-
RAPPORT INSPECTION DE PEINTURE F-90 / PAINT INSPECTION REPORT F-90
CONTROLE DE QUALITE / QUALITY CONTROLE

Projet / Project #: 5389-02 Client / Customer : Promec
Description : Pipe Support ~ HSS 10"
Référence spécification de pelnture/ Inspection visuel du sablage/
Paint specifications ref : __AE Mélladine Visual Sandblast inspection
PE INITIAL
Instruction spécial/ / _
Special instructions : // A | Testex PRESS-O-FIL HT
*: L] T www lostextape com H m!
. e e 23 15w45m1
Quantité sabie utiiise/ Profile de sablage/ as&@m
Quantity sand used: Sandblast profil m}L 3 CHXQI2 4 & N3 pm

X 25 2D -zl
Quantité d'apprét utiiisée/ # de lot d‘appret primer/ Dlluan 7-7?/;7: e
Quantity primer used: 4 ;:,Qé Lot # of primer: m@&?_‘ill 2{
Temps de séchage/ Température piece/ o, Taux d’humidité/

Drying time Z L o8 Room Temperature Z? .§°C Humidity Level 22 Eo
Quantité de peinture utilisée/ # de lot de peinture/ Dil Thmner
Quantity paint used: Lot # of paint: 5,4 2 Qﬁ‘- g

Temps de séchage/ Température piéce/ ° Taux d'humidité/

Drying time s z L\ ,45 Room Temperature 2~ 5. c Humidity Level Z [ Z
Quantité de peinture utilisée/ # de lot de peinture/ gga t/ Thmner
Quantity paint used: Lot # of paint: Mﬁ F

Temps de séchage/ Température pléce/ &g~ Taux d’humidité/

Drying time é L, s 5  Room Temperature 2 z . a Humidity Level 52 Z

No de piéces/ [ Esp Moyenne/ Vvérifié par/ Verified by: DATE
Part Number : | Dft Average

Peintre/ Painter, | Control Qualité/
Quality control

| "
(223)5389-01. [/ .4 ST AT 250 J2elzfox /2 ¢
(224) 5389-01 |5 % dillsx b ai Fi s
(225)5389-01] /72 2 / / /
(226)5389-01 R / [ /
(227) 5389-01 1c. § / / /
(228)5389-01 |3, / / /
(229)5389-01 | |5 7 ] /
(230)5389-01 | @ / [ /

/

(231)5389-01| s g 7

(232) 5389-01
(233) 5389-01

-, | /
S A
(234)5389-01], /g2 AV z%@ Lla [
(235)5389-01/ /S ¢ SN 2D [JoiHosth
2L A 71d/

Peintre / Painter:

4
Peinture rencontre-l%&%;{s / Paint meets specs YES

Contréieur de qualité / Quality Controller :

NON / NO

F-90 Rapport inspection de peinture / Paint Inspection Report
Reviseur : J.P. Lecierc
2017-03-27
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#1

#2

#3

AJP
Nl
-
RAPPORT INSPECTION DE PEINTURE F-90 / PAINT INSPECTION REPORT F-90
CONTROLE DE QUALITE / QUALITY CONTROLE

Projet / Project #: 5389-02 Client / Customer : Promec
Description : Pipe Support - HSS 10" Ca.4¢/@¢ ]J - QQ t—'{‘
Référence spécification de peinture/ Inspection visuel du sablage/
Paint specifications ref : AE Méiladine Visual Sandblast inspection
E I L
Instruction spécial/ /
i : Testex PRESS-O-FILM ™ HT
Speclal instructions A/ . T W? "’A ik
Quantité sable utilisé/ Profile de sablage/ " 2.0 © doritm
uantité sable utiii : rofile de sabiag
Quantity sand used: )}M Sandblast profil : a’}\ ‘-"& < "“7'?""?'"
mil
Quantité d'apprét utilisée/ # de lot d'appret primer/ Dilua Th/nner
Quantity primer used: 4 ; aQ é Lot # of primer: my H &

Temps de séchage/ Température piéce/ LTaux d’humidité/

Drying time é é .{;S Room Temperature 2,; E Humidity Level % tzp
Quantité de peinture utilisée/ # de lot de peinture/ Diluant/ Thinner :
Quantity paint used: Lot # of paint: Z E So/ SUH r Y1 s
Temps de séchage/ Température pléce/ Taux d’humidité/

Drying time Z 2 é ol § Room Temperature Zf_‘ é (f Humidity Level (-] )

Quantité de peinture utiiisée/ # de lot de peinture/ Dlivant/ Thinner :
Quantity paint used: < Lot # of paint: ‘& ) 3:& QH CTH Osé
Temps de séchage/ Température piéce/ Taux d’humidité/
Drying time B 2’ L&_ Room Temperature 243§ t’z Humidity Level & é} 2 .
No de pieces/ 1 Esp Moyenne/ Vérifié par/ Verified by: DATE
Part Number : Dft Average :
Peintref Painter | Control Qualité/
Vi Quality control |
(1) 5389-01A 9.3 MAT S8 2003 fes 2
(2) 5389-01A ¢. 4 il Sl

(e.¥
(3) 5389-01A YA / /
' (4) 5389-01A 19. / ]
'(5) 5389-01A | 4 ?‘ﬁ / / /
(6) 5389-01A | (3} / /

) /

(7) 5389-01A |94 /

(8) 5389-01A 16.Y |
/
/

(9) 5389-01A \ .0

/
/
[ /
/

(10) 5389-01A | (§.7 il
(11) 5389-01A X d /

(12) 5389-01A |, |1g# 2 i /. ] Ml ... .
(13) 5389-01A 1 18 € 42 =T~ U 2011{05 L)

Peintre / Painter: Z A

Peinture rencontre.lﬂ/s%s / Paint meets specs % NON / NO

Contrdieur de qualité / Quality Controller : &Z %Z ;ﬁ { gf
F-90 Rapport inspection de peinture / Paint Inspection Report

Reviseur : J.P. Leclerc
2017-03-27




wr

- @
Signature Date

F-90 Rapport inspection de peinture / Paint Inspection Report
Reviseur : 1.P. Lecierc
2017-03-27

No de piéces/ | © Esp Moyenne/ Vérifié par/ Verified by: DATE
Part Number ; Dft Average Peintre/ Pa/nl% Control Qualité/
S 4 ,%a_/l ontrol .

(14) 5389-01A (79 Y/ ARZ4 ,,/;% Zo 13 es] 22
15) 5389-01A [} =t !
(16) 5389-01A Y I/ / |
(17) 5389-01A (-3 |
(18) 5389-01A .7 | [ |
(19) 5389-01A 16 I / |
(20) 5389-01A 170 I [ L
(21) 5389-01A %" ] ] [ |
(22) 5389-01A %@j ! [ |
(23) 5389-01A Ak ] [ I
(24) 5389-01A /LY II [l
(25) 5389-01A 7.9
(26) 5389-01A | "/”;_i [
(27) 5389-01A |, 7% [
(28) 5389-01A | ,3.7 [
(29) 5389-01A _jh e | [
(30) 5389-01A 2.2 [ |
(31) 5389-01A 749 / [
(32) 5389-01A . / [
(33) 5389-01A ?’f-? / /
(34) 5389-01A [g g / |
(35) 5389-01A 2 .7 | |
(36) 5389-01A 3R i ] /
(37) 5389-01A 792 [
(38) 5389-01A /1.0 [
(39) 5389-01A /6 9 /
(40) 5389-01A /6.8 [ /
(41) 5389-01A _Irig l [ / |
(42) 5389-01A (1.¢ | [ B
(43) 5389-01A ;-? 9 | / |
(44) 5389-01A 5 / /
(45) 5389-01A | ) | i / H
(46) 5389-01A | [ | B /
((47) 5389-01A | (G | /
(48) 5389-01A I ]
(49) 5389-01A ILET B
50) 5389-01A Y. 1 [ | N~—m
(51) 5389-01A i) il //%J( /]
(52) 5389-01A WAY !%J/ i za?;/as;/q)



g

(53) 5389-D1A /82 0 [} Zor?% 22
(54) 5389-01A WES "L =M -
(55) 5389-01A /2o . )

S
Zale

F-90 Rapport inspection de peinture / Paint Inspection Report

Reviseur : J.P. Leclerc
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(

-

No de piéces/ Esp Moyenne/ Vérifié par/ Verified by: DATE

Part Number : Dft Average Peintre/ Painter Col?;ll'pl Qualtlrtoé// ,
(13) 5389-02A /39 /% 7%72 /| 20(2/05/
(14) 5389-02A /. 7 APV et/ A
(15) 5389-02A /(. G / / ]
(16) 5389-02A /S5 ( / / /
(17) 5389-02A ;4.3 / / /
(18) 5389-02A ;¢ ¢ / / /
(19) 5389-02A T / / /
(20) 5389-02A /$.4 / / /
(21) 5389-02A 14 2 / [ /
(22) 5389-02A (St / / /
(23) 5389-02A (B3 / [ —~ 1 /
(24) 5389-02A '\ . g / W@
(25) 5389-02A BRI, Aok

F-90 Rapport inspection de peinture / Pai/t Inspection Report

Reaviseur : ).P. Leclerc
2017-03-27
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F-90 Rapport inspection de peinture / Paint Inspection Report
Reviseur : J.P. Leclerc
2017-03-27

No de piéces/ Esp Moyenne/ Vérifié par/ Verified by: DATE
Part Number ; Dft Average Peintﬁ/ Painter | Contro! Qualité/
( [B /7 /ﬁél/ L~ Quality control zp(?/b
(13) 5389-03A (6. @éa%
(14) 5389-03A (9 i >S5 rr
(15) 5389-03A A |
(16) 5389-03A EWA |
(17) 5389-03A EW4 |
(18) 5389-03A 164 J [
(19) 5389-03A e | /
(20) 5389-03A [$-5 | |
(21) 5389-03A _ : / |
(22) 5389-03A 55.2 | |
(23) 5389-03A 19.7 / ]
(24) 5389-03A < [
(25) 5389-03A [l J |
(26) 5389-03A i) l |
(27) 5389-03A (5.8 l /
(28) 5389-03A )72%, |
(29) 5389-03A -~ | /
(30) 5389-03A 2.5 | /
(31) 5389-03A /8.2 [ /
(32) 5389-03A (-8 | |
(33) 5389-03A PEN [ l /
(34) 5389-03A (et F I i /
(35) 5389-03A (7.5 | | /
(36) 5389-03A (5 6 | I [
(37) 5389-03A (Fx / | |
(38) 5389-03A /6.4 / l /
(39) 5389-03A (50 / / E
(40) 5389-03A /8- T [ | |
(41) 5389-03A oy | ] [
(42) 5389-03A (3. i | [
(43) 5389-03A 63 I L o ILE
(44) 5389-03A (S& i 1 |
(45) 5389-03A /S.9 /
(46) 5389-03A [6:T ;
(47) 5389-03A ([ ?@ W,
48) 5389-03A (& V[ 1 2913 a,/0f
J7ES ,




#1

#2

a

_RIP

eas

RAPPORT INSPECTION DE PEINTURE F-90 / PAINT INSPECTION REPORT F-90
CONTRéLE DE QUALITé / QUALITY CONTR6LE

Projet / Project #: 5389-02 Client / Customer : Promec
Description : Pipe Support — Smaii « T »
Référence spécification de peinture/ Inspection visuel du sablage/ SP
Paint specifications ref : AE Méliadine Visual Sandblast inspection G @
TVPE INTTIAL
Instruction spéciai/ , /
Special instructions : /U ,&- Te§t'ex PRESS-O-FILM™ WHT
t .“.‘;,.."’ ”,:’E"’.f‘"“g X-Coarse
Quantité sable utiiisé/ Profile de sabiage/ * 81 2. © e
Quantity sand used: Sandblast profil : = & ©2G/2 B 7 Juacein Usa
Fr-_zm iy
Quantité d’apprét utilisée/ # de lot d’appret primer/ Diluant s
Quantity primer used: Lot # of primer: wv GTA s

Temps de séchage/ Température pléce/ ) Taux d'humidité/

Drying time 3 h e Room Temperature 2- E C/____ Humidity Level f 2-7 Z
Quantité de peinture utilisée/ # de lot de peinture/ Diivant/ Thinner :
Quantity paint used: Lot # of paint: Sﬂ 233 3 Q# (5 Ifﬂ %{ [;
Temps de séchage/ Température piéce/ P Taux d’humidité/

Drying time / o Q -8 Room Temperature Z._ft €~ Humidity Level 2 / % z'ﬂ
Quantité de peinture utilisée/ # de lot de peinture/ Diivant/ Thinner :
Quantity paint used: Lot # of paint: M cTA o5 ¢

Temps de séchage/ Température piéce/ Qe_ Taux d’humidité/
Drying time ( Q "\. v Room Temperature 2 Humidity Level 2 ﬁzz o

No de piéces/ Esp Moyenne/ Vérifié par/ Verified by: DATE
Part Number : Dft Average

Peint /Pé%er Control Qualité/
Qualitycontrol o /

(49) 5389-03A (32 YIdILE 1|20 7
(50) 5389-03A KW w7 ‘

(51) 5389-03A (£.% / /

(52) 5389-03A |  |g.3 / / /
(53) 5389-03A (%3 ]/ [ [
((54) 5389-03A | (g .9 / 5 /|
(55) 5389-03A | [5.3 / / /
(56) 5389-03A | (5.7 / § [ ]
"(57) 5389-03A | (¢S / j /
(58) 5389-03A /S8 / I [

(59) 5389-03A /S ilal |~ b
'(60) 5389-03A Wi 3

. - 72\ L
"(61) 5389-03A/ (G- % /AR TN [ 20/30ge

Peintre / Painter:

Peinture rencontre,

Yi
”
Contrdieur de qualité / Quality Controller : — @ [ ? é 0 ?

F-90 Rapport inspection de peinture / Paint Inspection Report
Reviseur : J.P. Lecierc
2017-03-27




#1

#2

#3

JAIP
A
£~
RAPPORT INSPECTION DE PEINTURE F-90 / PAINT INSPECTION REPORT F-90
CONTROLE DE QUALITE / QUALITY CONTROLE

Projet / Project #: 5389-02 Client / Customer . Pror_n_gc
Description : Pipe Support - Smaii « T »
Référence spécification de peinture/ Inspection visuel du sablage/ 9?>
Paint specifications ref : AE Méliadine Visual Sandblast inspection G @
TYPE INITIAL
Instruction spécial/
Special instructions : /[/ / ﬁ" Iﬁséggl(a PRESS-O FILM™ HT
y FI098 2 8 X-Coarse
Quantité sable utilisé/ Profile de sablage/ 1o ©BRsem
Quantity sand used: t’ [»] ﬂgOC( S Sandblast profil 1 w5 x CRG/2 SR, Mtk
) o T HTL‘P" A
Quantité d'apprét utilisée/ # de lot d‘appret primer/ Ulluantf’?fffn
Quantity primer used: Lot # of primer: w# “Hrs
Temps de séchage/ Température piéce/ Taux d’humidité/ g
Drying time .g EZ (AL Room Temperature Z E Humidity Level f g- Z
Quantité de peinture utilisée/ # de lot de peinture/ Diiuant/ Thinner :
Quantity paint used: é 5 Qé Lot # of paint: Sﬂ 23?3 fo (&) tﬁ ;F g;
Temps de séchage/ Température piéce/ P Taux d‘humidité/
Drying time ( (2 !A W € Room Temperature L !f Q Humidity Level 2 { k Zrﬂ
Quantité de peinture utiiisée/ # de lot de peinture/ Diiuant/ Thinner :
Quantity paint used: Lot # of paint: ,S;'Ef 2 Z 1!{1}# e 7A o5 _6__
Temps de séchage/ Température piéce/ Qa_ Taux d’humidité/
Drying time ( Q c\ AS Room Temperature 2 Humidity Level 2 EEZ [~
No de piéces/ Esp Moyenne/ Vérifié par/ Verified by: DATE
Part Number : Dft Average
Peintpe/ Paiﬁter Contro! Qualité/
S Quality_control . /
(49) 5389-03A |  (}.2 N L 20 /oG
(50) 5389-03A KR ol i |
(51) 5389-03A (5.8 / / /
(52) 5389-03A lg.2 / 1l /
(53) 5389-03A (.3 / / [ ]
| (54) 5389-03A [é8 / [ ]
(55) 5389-03A /6. % / J /
A .
(56) 5389-03A [S.7 / [ /
(57) 5389-03A (4.5 / / /
_(58) 5389-03A /s .8 / | /
(59) 5389-03A /S ¥ |
' (60) 5389-03A ik iL / / i —X ? pa.
L . —
[(61) 5389-03A/" (6§ LN [ 240704

Peintre / Painter: / / ﬁ
Peinture rencontre Jes spé Paint meets specs @ Y, NON / NO / 6/

L
Contrdieur de qualité / Quality Controller : - 2/ ?r o,

s

F-90 Rapport inspection de peinture / Paint Inspection Report
Reviseur : J.P. Leclerc
2017-03-27
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Signatutre

Date

F-90 Rapport inspection de peinture / Paint Inspection Report
Reviseur : 1.P. Leclerc
2017-03-27

No de piéces/ : Esp Moyenne/ Vérifié par/ Verified by: DATE

Part Number : Dft Average Peintri/ Pai,’;[er %,Z,;Zq lea;?rtg'//
(62) 5389-03A 4.3 /v = /1
(63) 5389-03A P 77 O =] /
(64) 5389-03A 5.9 / / /
(65) 5389-03A L / /
(66) 5389-03A 1Y / /
(67) 5389-03A 1L / /
(68) 5389-03A | J_g% / [
(69) 5389-03A | 9. [ [
(70) 5389-03A 2.9 / /
(71) 5389-03A e [ /
(72) 5389-03A 33 / [
(73) 5389-03A G- 3 / [
(74) 5389-03A t4-Y [ /
(75) 5389-03A (4.9 / j
(76) 5389-03A 1S.@ ] l
(77) 5389-03A e / |
(78) 5389-03A 16l |
(79) 5389-03A (LY
(80) 5389-03A /5.y
(81) 5389-03A (4
(82) 5389-03A [S.2 [
(83) 5389-03A fo.yl l’
(84) 5389-03A /6.
(85) 5389-03A /G- /
(86) 5389-03A 14.F |
(87) 5389-03A =i |
(88) 5389-03A (2.7 |
(89) 5389-03A (5.7 |
(90) 5389-03A 20-F /
(91) 5389-03A 9.2 |
(92) 5389-03A (.5 |
(93) 5389-03A (0.2 | [
(94) 5389-03A A /
(95) 5389-03A fer UV IA A | FSR / /
(96) 5389-03A 118 [ L7 =Y |zol?/6dcs



#1

#2

#3

AJP

A

RAPPORT INSPECTION DE PEINTURE F-90 / PAINT INSPECTION REPORT F-90
CONTROLE DE QUALITE / QUALITY CONTROLE

o

Projet / Project #: 5389-02 ' Client / Customer : Promec
Description : Pipe Support - Smali « T »
Référence spécification de peinture/ Inspection visuel du sablage/ :
Paint specifications ref . AE Méliadine Visual Sandblast inspection
TYPE INITIAL
Instruction spécial/ . iy s ]
Special instructions : : - Testex PRESS-O-FILM™ HT
| e iospgacom_ < f//%Coarse
o T . 1 bstaﬁlﬁ’z.'?‘ i « 15w45m |
Quantité sable utiiisé/ Profile de sabiage/ | s8to 115pm |
Quantity sand used: /(@ ,pﬂa[-éb Sandblast profil : | .5 s S92 4 Jg, Mool |
k T : 45 mil
Quantité d‘apprét utilisée/ # de lot d'appret primer/ i 7 Tamner:;
Quantity primer used: ' Lot # of primer: MM
Temps de séchage/ 4 Température piéce/ Taux d’humidité/
Drying time rA Room Temperature 4 2 ~E & Humidity Level é ZZ K4
Quantité de peinture utilisée/ # de lot de peinture/ Diluant/ Thinner :
Quantity paint used: S ﬁ ,_Q Lot # of paint: .S{f! 2.35.2 v !f G | Vo A
Temps de séchage/ Température piéce/ o Taux d’humidité/
Drying time L'& ‘ Q - $ Room Temperature g 3 6 (o Humidity Level Z?Z;
Quantité de peinture utilisée/ # de lot de peinture/ Diluant/ Thinner :
Quantity paint used: . Lot # of paint: SK 92 oy
Temps de séchage/ L‘ Température piéce/ Z! 3 o Taux d’humidité/
Drying time 3 s S Room Temperature Humidity Level
i 1 Esp Moyenne/ Vérifié par/ Verified by: (DATE
No de piéces/ | Dft Average
Part Number : Peintre/ Painter | Control Qualité/
/ Quality control "
(97) 5389-03A [+ ¥ Vi mp-<W. za%q@
1 (98) 5389-03A £ N AT
1(99) 5389-03A FR / / /
(100) 5389-03A 1. / / /
(101) 5389-03A | §.6 / / /
(102) 5389-03A 1 §.% iy / /
(103) 5389-03A 2.0 i / /
(104) 5389-03A Z3i¢ / / /
(105) 5389-03A 20-% / | /
(106) 5389-03A (6.3 / | |
(107) 5389-03A [s.F VAR iy 1
(108)5389-03A/ | /4 -0 /| 2417]06/0 Y

Peintre / Painter: [//,, /(‘ )

Peinture rencontre‘/Zs M / Paint meets specs @ YES NON / NO
Contrdieur de quaiité / Quality Controller : @ (54 :,’Z Oﬁtrﬁ
Signature Date
F-90 Rapport inspection de peinture / Paint Inspection Report

Reviseur : 3.P. Lecierc
2017-03-27
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f
S
RAPPORT INSPECTION DE PEINTURE F-00 / PAINT INSPECTION REPORT F-90
CONTROLE DE QUALITE / QUALITY CONTROLE

Projet / Project #: 5389-02 Client / Customer : Promec
Description : Pipe Support - Small « T »
Référence spécification de peinture/ Inspection visuel du sablage/ .
Paint specifications ref : AE Mélladine Visual Sandblast inspection #é__@_ﬁ

P INITIAL
Instruction spéciai/ [ -
Special instructions : _;/U A ,Igg% wl’ch}n;SS -0-FIL| x_cl-gm ;

1 . 151045 mH
Quantité sabie utiiisé/ Profile de sablage/ - 3810 115 um
Quantity sand used: /7] TQOC/(-%S Sandblast profil : a.n}\._ss CHQ12 4 22 “”?"?E‘: '.
15 28 w9 -

Quantité d'apprét utilisée/ # de lot d'appret primer/ uuuanr/ 1hiiner :

Quantity primer used: 5 a 2\ Q Lot # of primer: Z Eé z i ‘:f H
Temps de séchage/ Température piéce/ o Taux d’humidité/
Drying time 2 L -"‘S Room Temperature 2 i 3: Humidity Level 2/ k -

Quantité de peinture utilisée/ # de lot de peinture/ Di&antf Thinner : _.

Quantity paint used: £ 7 QE Lot # of paint: W £S5

Temps de séchage/ Température piéce/ Z ‘C. Taux d’humidité/
Drying time ZQ ‘a ~ 5 - Room Temperature 3-/ Humidity Level Z 2 E

Quantité de peinture utilisée/ # de lot de peinture/ Dilyantk Thinner:
Quantity paint used: 4 Lot # of paint: 5’.?‘ 7 2 3o OH g Y-ﬁ‘ é}-j
Temps de séchage/ Température piéce/ . Taux d’humidité/
Drying time @ L\gs Room Temperature 21 cf__ Humidity Level 5 & 2;

[ No de piéces/ [ Esp Moyenne/ Vérifié par/ Verified by: DATE

l Part Number : | Dft Average .
; Peintre/ Painter | Control Qualité/

L » 41 Quality gontrol
(139)5389-03A NI | 2016/o0/l6.

(140) 5389-03A | AhjE] G /
(141) 5389-03A / J '

| (142) 5389-03A
' (143) 5389-03A
(144)5389-03A
(145) 5389-03A
(146)5389-03A |
(147)5389-03A .3 /
(148)5389-03A |

(149)5389-03A |
(150) 5389-03A A~

7
Peintre / Painter: %"
{/ = &
Peinture rencontre/é spécifi@@a%t meets specs @’ NON / NO

=1 ‘-

Signature Date

N)

N

p

‘l"-n..\ g [ T
o _o'_ﬁl?“

SRR
== |O
~
P~
\\J\

I~

)
H‘x
T~
SN

<:<’x
N A
T
™,
\\
]
§ ]

&
)

:

Contrdieur de qualité / Quality Controller :

F-90 Rapport inspection de peinture / Paint Inspection Report
Reviseur ; J.P. Lecierc
2017-03-27
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_—

No de piéces/ Esp Moyenne/ Vérifié par/ Verified by: DATE
Part Number : Dft Average Peintre/ Painter | Contro! Qualité/
p d [ Quality.control _ .
(151) 5389-03A 2.0, V/ /e
(152) 5389-03A 22.6 [ ]S
(153) 5389-03A {l-# / /
(154) 5389-03A [=u / / [
(155) 5389-03A 5.0 / [ I
(156) 5389-03A (2 / /
(157)5389-03A . PLT / /
(158) 5389-03A | [(.3 Il [ |
(159)5389-03A |  |¢.Z [ |
(160) 5389-03A | 15 .9 [
(161) 5389-03A | 20. % ] |
(162)5389-03A | 14-9 i l
(163) 5389-03A 14.% I |
(164) 5389-03A (2.4 I [ I
(165) 5389-03A [ Y2 [ [ |
(166) 5389-03A (Y.l [ E
(167) 5389-03A 1.9 | !
(168) 5389-03A 2.4 [ |
(169)5389-03A | (s ¢ I |
(170)5389-03A | Zo. i / |
(171)5389-03A | ek | [ |
(172)5389-03A | 9p.2 | |
(173) 5389-03A V\ §.3 L | |
(174) 5389-03A 223 / | ]
(175) 5389-03A (2.8 / | | i
(176) 5389-03A 192 / | [ |
(177) 5389-03A 3.5 ] [
(178) 5389-03A Tl | | |
(179) 5389-03A 18 s, 4 @ ]y
(180) 5389-03A o8 U [ 2 207 o4/l

F-90 Rapport inspection de peinture / Paint Inspection Report

Reviseur : J.P. Leclerc
2017-03-27
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#1

#2

#3

AP
Al
g
RAPPORT INSPECTION DE PEINTURE F-90 / PAINT INSPECTION REPORT F-90
CONTROLE DE QUALITE / QUALITY CONTROLE

Projet / Project #: 5389-02 Client / Customer : Promec

Description : Pipe Support - Small « T »

Référence spécification de peinture/ Inspection visuel du sablage/ -

Paint specifications ref : AE Méiiadine Visual Sandblast inspection Sp é - &
TYPE INITIAL

Instruction spéciai/

Special instructions : /yr /l"¢ ,IsS,i,gg; PRESS-O-FILM™ HT

Quantité sable utilisé/ Profile de sablage/ 3 o Hp ’%‘?? ol

Hm

Quantity sand used:  _ '/ L 100066_5 Sandblast profil : 0 S, a0 C2X/2 [ C  MadsnUse

Quantité d’apprét utilisée/ # de lot d’appret primer/ DllUAE; ﬁi la m

Quantity primer used: Lot # of primer: WI é '[:g: l_—! (5 B

Temps de séchage/ Température piéce/ . Taux d’humidité/

Drying time 2 Q ,[_-Q Room Temperature Zﬂ Z Humidity Level i i 2
Quantité de peinture utilisée/ # de lot de peinture/ Diluant/ Thinner :
Quantity paint used: Lot # of paint: ; ZM 2 55: igﬂ cg I:& E‘ lS
Temps de séchage/ (A Température piéce/ ar. Taux d'humidité/

Drying time [ /5 Room Temperature 22 .f? Humidity Leve! ,z 2 2;
Quantité de peinture utilisée/ # de lot de peinture/ Dlluant/ Thinner :
Quantity paint used: « Lot # of paint; s_' }i 1 2z E:H t/ H [ 1:& (" é
Temps de séchage/ Température piéce/ P Taux d’humidité/

Drying time ZQ ‘z\ ,{"_‘.S. Room Temperature fo Humidity Level E Q Z

[ No de piéces/ 1 Esp Moyenne/ Vérifié par/ Verified by: DATE
Part Number : Dft Average
Peintre/ Painter | Control Qualité/

gL Quality control Y,
(223) 5389-03A 14.% V/ 1) | 2003/pe/3
(224) 5389-03A s ik il s sl | s )
(225) 5389-03A 162 / Vi Ji
(226) 5389-03A 1K / / /
(227)5389-03A /g 9 / / /
((228)5389-03A | 9% / / .
(229)5389-03A | 13.4 / / /
(230)5389-03A /4.4 / [ /
(231) 5389-03A * 34 / /
(232)5389-03A | (@.% / /
(233)5389-03A 23 /1 /[
(234) 5389-03A ) (9. > il f : -
(235)5389-03A /] | ViV = 20(}/047[%

Peintre / Painter:

Peinture rencontr : alnt meets specs @" YES NON / NO
,-—/l_-u_‘-;
Controleur de qualité / Quality Controfler : — i %,ﬁ % & ?{ 'Z‘;

F-90 Rapport inspection de peinture / Paint Inspection Report
Reviseur : J.P, Leclerc
2017-03-27




<Ly

Signature

Date

F-90 Rapport inspection de peinture / Paint Inspection Report

Reviseur : 1.P. Leclerc
2017-03-27

No de piéces/ * Esp Moyenne/ Vérifié par/ Verified by: DATE
Part Number : Dft Average Peintre/ Painter C(;)Lr;;;iol Qualltgll
(236) 5389-03A € ¢ /2 ﬁ, 250 o/ 21
(237) 5389-03A 6.1 /=— Il r
(238) 5389-03A Y3y /
(239) 5389-03A 162 /
(240) 5389-03A r}’g\{, [ 1l
(241) 5389-03A 1% | [
(242) 5389-03A XN |
(243) 5389-03A [WkY i [
(244) 5389-03A 1S.g | | |
(245) 5389-03A 162, | |
(246) 5389-03A 150 [ | I
247) 5389-03A 14.€ ] / I
(248) 5389-03A et 7. I | [
(249) 5389-03A 15,3 [ | |
(250) 5389-03A G-& [ | [
(251) 5389-03A (U Z l [ [
(252) 5389-03A 5. 3 [ | !
(253) 5389-03A 142 [ I I
(254) 5389-03A 163 [ | i
(255) 5389-03A % l [ l
(256) 5389-03A 1.L.2 | | [
(257) 5389-03A (4.2 | |
(258) 5389-03A 163 |
(259) 5389-03A 18.%F /
(260) 5389-03A = |
(261) 5389-03A (23 |
(262) 5389-03A /4.2 I
(263) 5389-03A (6.3 [
(264) 5389-03A 152
(265) 5389-03A IS > [ |
(266) 5389-03A 1.2 i 1
(267) 5389-03A 123 | |
(268) 5389-03A l)‘,?i [ [
(269) 5389-03A LS, |f] | J
(270) 5389-03A 5.8 [ | B
(271) 5389-03A (G- 7 [ [ H[_f
(272) 5389-03A ZD.% LiZ, /
(273) 5389-03A Aq 2 1'/] ﬁ ’
12—
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#2

#3

e
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«

RAPPORT INSPECTION DE PEINTURE F-90 / PAINT INSPECTION REPORT F-90
CONTROLE DE QUALITE / QUALITY CONTROLE

Projet / Project #:

Description :

5389-02

Pipe Support ~ Pipe Shoe

Client / Customer :

Promec

Référence spécification de peinture/
Paint specifications ref :

Instructlon spécial/
Special instructions :

Quantité sable utilisé/
Quantity sand used:

Quantity primer used:

Temps de séchage/
Drying time

Quantity paint used:

Temps de séchage/
Drying time

Quantity paint used:

Temps de séchage/
Drying time

77/
[0 pocles

Quantité d'apprét utilisée/

2l

Quantité de peinture utilisée/ z

LD_\u;L_

Quantité de peinture utilisée/

By

AE Méliadine

Inspection visuel du sablage/
Visual Sandblast inspection

THPE INITIAL

Testex PRESS-O-FILM™ HT

www testoxtzpg com

Profile de sat:dag&/““B 3.

# de lot d‘appret primer/
Lot # of primer:

Température piece/
Room Temperature

Température piece/
Room Temperature

Température piece/
Room Temperature

23.4°¢
# de lot de peinture/
Lot # of paint:

25 C

# de lot de peinture/
i Lot # of paint:

Sandblast profil : x5 » Q12 4
P

TZGs3ok

Taux d’humidité/
Humidity Level

5 -
Diltant/ Thinner :

ﬁ X—Coa[g
. 15104.5mil
3810 115m

In USA
XL Meca l;Jun
a5 mil

22 7.

MEsoicun “CEA s

Taux d’humidité/
Humidity Level

iy

ar.;

Taux d'humidité/
Humidity Level

sty BN
2 (°C

No de piéces/ 1 Esp Moyenne/ vérifié par/ Verified by: DATE ’
ke I R Peintre/ Painter | Control Qualité/ | !
: ___|,__ Z z /f Quality control G .
(1) 5389-04A | /. & N D P oi/rz
(2) 5389-04A | e e s J1 T T
(3) 5389-04A | 1.8 i ¥ /-
(4) 5389-04A | /e / / /
(5) 5389-04A | /¢ % / / /
(6) 5389-04A T 5 Fi /
() 538904 | g 3 /
'(8) 5389-04A > il BN /
(9) 5389-04A | 159 - / [
(10) 5389-04A | 16 ) i @ ;
(11) 5389-04A ;%j //, 1 1T = 3 7
(12) 5389-044 1§.T W/ =5 207/ 601%

Peintre / Painter:

Peinture rencontre

Contréleur de qualité / Quality Controlier :

int meets spe

F-9Q Rapport inspection de peinture / Paint Inspection Report
Reviseur : J.P. Leclerc
2017-03-27

cS . NON / NO
A o —
L
Signature Date /
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e
RAPPORT INSPECTION DE PEINTURE F-90 / PAINT INSPECTION REPORT F-90
CONTROLE DE QUALITE / QUALITY CONTROLE

Projet / Project #: 5389-02 Client / Customer : Promec

Description : Pipe Support - Pipe Shoe

Inspection visuel du sablage/
Visual Sandblast inspection

Référence épéciﬁcation de peinture/
Paint specifications ref :

£

AE Méliadine

TYPE INITIAL
Instruction spécial/
Special instructions : & mﬁzat!eexxmpfﬁnEss-o.Fl mx.c'ﬂ.' : !'
Quantité sable utilisé/ Profile de sablage/ ' ! * e ﬁ?p""n{
Quantity sand used: Sandblast profil : a2 = £2Q2 LR, el sk

115 pm
# de lot d’appret primer/ - Diluant/ Thinner :
Lot # of primer: Mﬂ' T‘( L] 6 ITA >

Quantité d'apprét utilisée/
Quantity primer used:

e

Taux d’humidité/
Humidity Level

Température piéce/
Room Temperature

Temps de séchage/
Drying time

#2

#3

Quantité de peinture utilisée/

Quantity paint used:

Temps de séchage/
Drying time

Quantité de peinture utilisée/

Quantity paint used:

Temps de séchage/

o

_F s

# de ot de pelnture/

Lot # of paint:

Température piéce/
Room Temperature

# de lot de peinture/
Lot # of paint:

Température piéce/

L e

Humidity Level

g% Diluint/ Thinner :

Taux d’humidité/

g

[159 2 ?qw Dlluii I!:g!'nner %

’C_ Taux d'humidité/

3262

Drying time Room Temperature 2 ‘f Humidity Level

No de piéces/ Esp Moyenne/ vérifié par/ Verified by: DATE

Part Number : Ar Avprags Peintpé/ Papfr Control Qualité/

Qualit / " P

(1) 5389-05A o7 Vv y 13
(2) 5389-05A R Ay /
(3) 5389-05A /$Y9 q / /
(4) 5389-05A | (&S / Y /
(5) 538905A /4.9 / / /
(6) 5389-05A (L% / )
(7) 5389-05A /3.2 /
(8) 5389-05A 721G /
(9) 5389-05A 79 3P
'(10) 5389-05A (9.6 |
(11) 5389-05A, I$. T .@ W, ; |
(12) 5389-05K | Br iaf‘zﬁ[gc,’lg

Peintre / Painter:
Peinture rencont

Contréleur de qualité / Quality Controller :

NON / NO
29/7:/0%5
Date

Signature

F-90 Rapport inspection de peintura / Paint Inspection Report
Reviseur : J.P. Leclerc
2017-03-27



!

-

No de piéces/ Esp Moyenne/ Vérifié par/ Verified by: DATE

Part Number : Dft Average Peintrg/ Painer | Control ?:322:5//
(13) 5389-05A S8 % l% ﬁ—f :
(14) 5389-05A | \}. L 7 T | |
(15) 5389-05A K / [
(16) 5389-05A | |&-% [ /
(17) 5389-05A 4.5 / [
(18) 5389-05A 15.G [ ’
(19) 5389-05A =9 [ i
(20) 5389-05A A |
(21) 5389-05A L4 K ] [
(22) 5389-05A LE .2 [ |
(23) 5389-05A |  \§.1 | |
(24) 5389-05A (g 7 ]
(25) 5389-05A (4.9 1 [
(26) 5389-05A 169, / |
(27) 5389-05A _ |, 4 9 ] /
(28) 5389-05A | /S8 / I /
(29) 5389-05A_ |  (}.). [ [ /
(30) 5389-05A 18K | | [
(31) 5389-05A | 16\ | B |
(32) 5389-05A \£.6 ] E N
(33) 5389-05A 1$a 1 l [
(34) 5389-05A ) i l [
(35) 5389-05A : L 4S / / |
(36) 5389-05A Vgpll-] ) [
(37) 5389-05A | Cxanns 1
(38) 5389-05A | a9 | /I
(39) 5389-05A | 1.y ] /
(40) 5389-05A | (6.2 . i /
(41) 5389-05A | 118 [,/ | == ",
(42) 5389-05A L KLY/ 10/ oy Zei3/oulf

F-90 Rapport inspection de peinture / Paint Inspection Report

Reviseur : J.P. Leclerc
2017-03-27




#1

#2

#3

AP
AL
s
RAPPORT INSPECTION DE PEINTURE F-90 / PAINT INSPECTION REPORT F-90
CONTROLE DE QUALITE / QUALITY CONTROLE

.

Projet / Project #: 5389-02 Client / Customer : Promec
Description : Pipe Support - Pipe Shoe
Référence spécification de peinture/ Inspection visuel du sablage/
Paint specifications ref : AE Méliadine Visual Sandblast inspection
3 TTIAL
Instruction spécial/
Special instructions : 2l / /9- __ Testex PRESS-O- -FILM “‘. MT
“‘ < X-Coarse
. 1.5 10 4.5 mi
Quantité sable utilisé/ Profile de sablage, ) = “;g:'fgg
Quantity sand used: Ms . Sandblast profil : 2 ©ixa/z 2L T8
u 15 Ll 5 45 mA °

Quantité d‘apprét utilisée/ # de lot d'appret primer/ - viuanty fhinner :
Quantity primer used: 4 Sgé Lot # of primer: W e “ic
Temps de séchage/ Température pléce/ Taux d’humidité/

Drying time z: !5 P o Room Temperature _2 [ Humidity Level élg 2;
Quantité de peinture utilisée/ # de lot de peinture/ ™, Diluant/ Thinner :
Quantity paint used: o 9 Q—é Lot # of paint: M ETN /s
Temps de séchage/ Température piéce/ e Taux d'humidité/

Drying time / 2 é [T 4 Room Temperature Z g{ Lo Humidity Level 28 _21 -

Quantité de peinture utilisée/ Diluant/ Thlger:

# de lot de peinture/
Quantity paint used: of ? o-é Lot # of paint: JHIL ¥k

Temps de séchage/ L\ Température piéce/ o Taux d'humidité/

Drying time (D 'S  Room Temperature 2/(.8 € Humidity Levei _22 2‘;
No de piéces/ { Esp Moyenne/ Vérifié par/ Verified by: DATE
Part Number : Dft Average

Peintre/ Painter | Control Qualité/

IL j | 5 Quality control
@ 5389-07A | \f /.7(/' ;}[/r{@,w%g,y
/

5389-07A
Peintre / Painter:

Peinture rencontre fes spécificatj s / PaintJ

2) 5389-07A | ;g (
(3) 5389-07A | 13 } / /
(4) 5389-07A 11 / / o
(5) 5389-07A | _‘(‘ 1, / / /
(6) 5389-07A o . / / /
(7) 5389-07A | 149 / / /
(8) 5389-07A (.b 4 / o’
'(9) 5389-07A Y / / /

(10) 5389-07A | /.3 / / /
|(11) 5389-07A Yy g ZaL] 4‘@ (L) ¢
1 = 177 zj,bﬂllosty’g!

NON / NO
Contrdleur de qualité / Quality Controller : ZO /0
Signature Date

F-90 Rapport inspection de peinture / Paint Inspection Report
Reviseur : J.P. Leclerc
2017-03-27



f

s

No de piéces/

Esp Maoyenne/

Vérifié par/ Verified by:

DATE |

Part Number : Dft Average Peiirg/ Paingr | Control Qualiy
A uainty contro. p i

(13) 5389-07A e UL | =D za#agé{[
(14) 5389-07A 3. J TZ}T — ‘Kll ]/
(15) 5389-07A |  ,—.1
(16) 5389-07A A / [ |
(17) 5389-07A L3 [ |
(18) 5389-07A (1.9 | |
(19) 5389-07A (C.2 [ /
(20) 5389-07A 16 | [ |
(21) 5389-07A /.5 [ [
(22) 5389-07A (9.9 | |
(23) 5389-07A (5.3 [ [
(24) 5389-07A 14.5 [ /
(25) 5389-07A (-l | ] |
(26) 5389-07A 15.5 | [ |
(27) 5389-07A 163 | | |
(28) 5389-07A 15 & [ | |
(29) 5389-07A 1( -8 | | | i
(30) 5389-07A i A [ I /
(31) 5389-07A L% | l [ |
(32) 5389-07A e & | |
(33) 5389-07A O X |
(34) 5389-07A \ - (g
(35) 5389-07A V-
(36) 5389-07A 154 |
(37) 5389-07A Gle I ]L
(38) 5389-07A 4.7 o
|(39) 5389-07A (3
(40) 5389-07A 4.5 |
(41) 5389-07A TRBntl ] l
| (42) 5389-07A 1923 /
(43) 5389-07A 15.%
(44) 5389-07A 149 |
(45) 5389-07A Ak dil| |
(46) 5389-07A (S.§ |
(47) 5389-07A Sig | | |
(48) 5389-07A S
' (49) 5389-07A [ .2 " N
"(50) 5389-07A %% ] | '=D
'(51) 5389-07A 1%.2 /@}% <SS/ zw{?;?oﬁfﬁ

F-90 Rapport inspection de peinture / Paint Inspection Report

Reviseur : J.P. Leclerc
2017-03-27
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January 19, 2012

d'apport sont certités par le CWB

Accepté parle CWB

Valide uniquement lorsque les produits

SPECIFICATION DE PROCEDURE DE SOUDAGE No.: MC-2F-045-MF Rev. 1
FEUILLE DE DONNEES DE PROCEDURE DE SOUDAGE Jour | 2 | Mmois | 1 Année | 2012
Nom de la compagnie Les Aclers J.P. inc. Nomme(s) de référence:
Adressse: 45, 3idme 1 ave CSA WA47.1 et CSA W59
La Reine (QC) JOZ 2L0
O O O
Procédés de soudage MCAW Pulsé [Oui Non N/A Pulsé |Oul Non
1 2
Gaz de protection 92 Ar-8 CO2 Débit  |15-25 li/min Débit
Position 1erchdté: PlatetHor. 2é coté:
Mode d'application Manuel | | Seml-auto Machine [ | Auto [ |
= S— T1 et T2 peuvent
Type d'assemblage - — T z2E 11 LI etre inverses 7
Type de soudure Complet]_| Partlel E= "] Angle
Support envers Matériel :  NIA Epalsseur: o
Gougeage a l'envers Oul Méthode ;
Non [¥] Profondeur: Largeur :
iLongueur de fil libre 15-25 mm
Diamatre(s) de buses 12-186 mm
Classification du flux N/A
Electrode de tungsténe Type: N/A IDiamatre:  N/A \
Procédures —I T1 _I l’rl
de nettoyage
identification du matériel de base (Pour CSA W186 indlquer le carbone équivalent et contenu maximum de souffre et de phosphore)
Pisce Normes de référence ef grade ou classe Epaiss. Ou Diam. Exigences spécifiques
| CSA W59, Tableau 14-1 Groupes 1-2-3 3 mm min
# CSA W59, Tableau 11-1 Groupes 1-2-3 3 mm min
Identification du métal d’apport
Procédé Classlfication Numéro(s) de(s) passe(s) Exigences spécliques
1 £491C-8M-HXX ou E492C-8M-HXX( DX = 4, B ou 16) toutes Protéger des saletés une fols
2 désemballé
Paramétres de soudage Taux de dépdi{kg/hre) 4.56
Dimension | Epaisseur | Epaisseur No. Diaméatra | Vitesse Polarité | Tension | Vilesse Apport | Polds de
S T T2 dela |[Numéro des passes | duméisi de CCEP d'arc de soudure
couche d'apport | dévidage| Courant +-7% +-15% chaleur
{mm) (mm) {mm) (mm) | (cm/min){ +-10%(A) | (Volts) | (mm/min)| (KJipo) {kg/m)
4 3-4 3 min 1 1 1.2 1000 270 27.5 800
5 5 5 min 1 1 1.2 1000 270 27.5 650
5 8-12 6-12 4 1 1.2 1000 270 27.5 850
(] [} 8 min 1 1 1.2 41000 270 27.5 435
6 8-20 8-20 1 1 1.2 1000 270 27.5 435
8 8 min 8 min 1typ 1typ 1.2 1000 270 27.5 250
10 10 min 10 min 2 23 1.2 41000 270 27.5 435
13 13 min 13 min 2-3 2-5 1.2 1000 270 27.5 370
16 16 min 16 min 2-4 27 12 1000 270 27.5 500
Caraciéristique statique tension-courant: tension const. Temp. entrepasse max.: N/IA Préch, min.: CSA W59 Tab 53
Traltement Thermique N/A Degré C:  N/A Temp. entrepasse min.: CSA W59 Tab 53
Rem.:
A L3 - S
Accaptation du CWB (Spécification) Acceptation du CWB (Feullie de données) Représontant de la cle

A
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futions Integrees

Spécification de mode opératoire de soudage

Application:

Cette spédification de mode opératoire de soudage (SMOS) s'applique au procédé MCAW et vise 3 compléter les feullles de données de
mode opératolre de soudage (FDMOS). Cette SMOS doit étre reproduite 3 l'endos de chacune des FDMOS du mode opératolre MCAW. Elie
nindique que les informations qui ne sont pas déja Inscrites sur la FDMOS et qui sont exigées par les articles applicables des sections 10
et 11 de la norme W47.1-03.

Tout changement apporté aux variables essentielles d'une FDMOS ou SMOS, entrainera obligatoirement la révision ou la rédaction d'une
nouvelie SMOS ou FDMOS.

Préparation du métat de base:

La préparation des bords ou des surfaces a joindre doit &tre effectuée par dsalllage, par meulage, par burinage, par usinage, par coupage
ou par gougeage a ['arc au carbone avec jet dalr, par oxycoupage ou par gougeage avec axygéne,

Les surfaces & souder doivent étre exemptes d'arétes, de fissures ou autres défauts susceptibles de nuire 3 ia qualité ou 2 la résistance de
I3 soudure. Egalement, dans un rayon de 2" de la soudure, If ne doft pas avoir sur les surfaces, de calamine non adhérente, de laitler, de
rouille écallide, de peinture, de graisse, dhumidité ou autre corps éranger qul empécheront l'obtention de soudures répondants aux
critéres de qualité de fa norme ou qui dégageralent des vapeurs toxiques pour le soudeur.

Conditionnement des produits d'apport:
U'dlactrode de soudage doit 8tre séche et libre de roullle de surface, de poussigre ou matidre &rangére.

Gaz de protection:

Le gaz de protection utilisé dolt avoir un polnt de resé de 40C ou moins. Le soudage ne doit pas se faire dans un courant d'alr ou au vent
sauf sl {a zone de travall est probégée par un abris dont la forme et les matériaux utilisés permettront de réduire le vent 3 moins de 8
Km/h et empéchera la nelge ou la pluie d'entrer.

Nettoyage des soudures:
Toute substance nulsible doit &tre enlevée avant I'application des passes sutvantes,

Préchauffage/interpasse;
Le préchauffage doit &re appiiqué avant le début du soudage du cbté opposé au soudage de fagon & ce que la tempésature atteigne la

température de préchauffage spécifide sur toute I'épaisseur du matériau et sur une largeur égale 3 F'épaisseur de la pléce mals pas moins
que 3 po de chaque cté de {a soudure et devant le point de soudage,

Si le soudage est interrompu et que I3 température du métal de base descend sous fa température spécifide, le préchauffage doit &re
appliqué 3 nouveau pour ramener la température de a pidce 3 la température de préchauffage spédfiée.

Quand le soudage est terminé, Ia piéce dolt refroidir 3 I'alr libre sans F'utilisation de moyens pour accélérer le refroidissement, comme de
Tair comprimé souffié sur ia pidce, de I'eau et on ne doit pas la sortir dehors pour qu'elle solt exposée au froid Fhiver etfou au vent 3 la
pluie ou 2 la neige.

Traltement thermique:

Aucun PWHT n'est prévu sauf si les spécifications sont indigquées sur la feulile de données de mode opératoire de soudage et qu' elle n'alt
&% approuvées par le CWB.

Qualité:
Les soudures doivent &tre exemptes de défauts excédant les spécifications de la section 5 de fa norme W59,

o Les défauts internes débouchant ou pas, (fissures, souffiures, inclusions, manque de fusion etc) doivent étre réparés en
enlevant la partie défectueuse et en ajoutant de la soudure pour obtenir une soudure saine conforme aux spécifications.
Les défauts de surface (caniveau, cratére non rempli, soudure trop petite, etc.) peuvent &tre réparés par 'ajout de soudure,

Les défauts de profil (convexité excessive, débordement etc.) peuvent &re cormigés par meulage ou burinage.

' Yy
Accepté parle CWB

January 19, 2012

Valide uniquement lorsque les produits

APP l‘d_‘ : tion ch 3 d'opport sont certités por le CWB y Approbation Compagnie
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SPECIFICATION DE PROCEDURE DE SOUDAGE No.: MC-F1-3-1G-MF-045 Rev.: 2
FEUILLE DE DONNEES DE PROCEDURE DE SOUDAGE Jour | 2 | Mois | 1 Année | 2012
|Nom de la compagnie  Les Aciers J.P. inc. Norme(s) de référence:
Adressse: 15, 3idme : ave CSAW47.1 ot CBAWSD
La Reine (QC) JOZ 200
Ol O O
Procédés de soudage MCAW Pulsé {Oui Non N/A Puigsé  jOul Non
1 2
Gaz de protection 92 Ar-8 CO2 Débit  |15-25 lilmin Débit
Position 1erchté: Plat 2 & coté: Plat
Mode d'application Manuel | | Semi-auto Machine [ § Auto [ ]
Type d'assemblage - — T 1] INES e
Type de soudure Complet Partiel E= D Angle D / Iol
Support envers Matériel :  NJA Epaisseur:
Gougeage 4 ['envers oul [ ] Méthode: > A
Non Profondeur : Largeur : >’K
Longueur de fil libre 15-26 mm N B
Diaméire(s) de buses 12-18 mm
Classtfication du fiux NJA TS
Electrode de tungstane Type:  NIA [Diametre: NIA BT
Procédures
de nettoyage
identification du matérie!l de base (Pour CSA W186 Indiquer e carbone équivalent et contenu maximum de soufire et de phosphore)
Pldce Normes de référence et grade ou classe Epaiss. Ou Diam. Exigences spécifiques
I CSA W59, Tableau 11-1 Groupss 1-2-3 336mm
1] CSA W59, Tableau 11-1 Groupes 1-2-3 346 mm
lidentification du métal d'apport
Procédé Classification Numéro(s) de(s) passe(s) Exigences spécifiques
1 E491C-6M-HXX ou E492C-6M-HXX (XX = 4, 8 ou 16) toutes Protéger des saletés une fols
2 désembalié
Paramétres de soudage Taux de dépdi(kg/hre)
Epaisseur | Gorge No. No. Diamétre | Vitesse Polarité | Tension | Vitesse Apport | Poids de
des efficace du dela |Numéro des passes | du métal de CCEP d'arc de soudure
piéces E coté couche d'apport | dévidage| Courant +-7% +-15% chaleur
(mm) {mm}) {mm) (cm/min) | +/-10%({A) | (Volts) | (mm/min)] (KJ/po) (kg/m)
3 3 AB 1-2 1.2 1.2 900 230 26.5 500
4 4 A-B 1-2 1.2 1.2 950 250 275 400
5 ] A-B 1-2 1-2 1.2 1000 270 215 325
6 (] A8 1-2 1-2 1.2 1000 270 275 220
Ti=3 3 A-B 1-2 1-2 1.2 925 240 26.5 450
T2=6
Caractéristique statigue tension-courant: tension const. Temp. entrepasse max.: NIA Préch. min.: 10C
Tralternent Thermique N/A Degré C: NIA Temp. entrepasse min.: 10C
Rem.:
Acceptation du CWB (Spécification) Acceptation du CWB (Feuille de donnéas)
Accepté parle CWB
e CWB
January 19, 2012
Valide uniquement lorsque les produits

d’apport sont certifés par le CWB

/
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So utions lntégrées

B Spécification de mode opératoire de soudage

Application:

Ceite spédification de mode opératoire de soudage (SMOS) s'applique au procddé MCAW et vise & compléter les feilies de donndes de
mode opératoire de soudage (FDMOS), Cette SMOS doit &re reproduite 3 F'endos de chacune des FDMOS du mode opératoire MCAW, Elle
n'indique lgue fes Informations qui ne sont pas déjd inscrites sur la FDMOS et qui sont exigdes par les artidles applicables des sections 10
et 11 de la norme W47.1-03.

Tout changement apporté aux variables essentielies d'une FDMOS ou SMOS, entrainera obligatoirement la révision ou la rédaction d'une
nouvelle SMOS ou FDMOS.

Préparation du métal de base:

La préparation des bords ou des surfaces 3 joindre doit &re effectuée par disalllage, par meulage, par burinage, par usinage, par coupage
ou par gougeage & Farc au carbone avec jet d'alr, par oxycoupage ou par gougeage avec oxygéne.

Les surfaces & souder doivent &tre exemptes d'arétes, de fissures ou autres défauts susceptibles de nulre 2 Ia qualité ou 3 Ia résistance de
1a soudure. Egalement, dans un rayon de 2" de la soudure, Il ne doft pas avoir sur les surfaces, de calamine non adhérente, de laitier, de
rouitie écalliée, de peinture, de gralsse, d'humiditd ou autre corps étranger qui empécheront l'obtention de soudures répondants aux
critéres de qualité de la norme ou qui dégageralent des vapeurs toxiques pour le soudeur.

Conditionnement des produits d'apport:
L'dlectrode de soudage doit étre séche et libre de roulile de surface, de poussidére ou matitre étrangére.

Gaz de protection:

Le gaz de protection utllisé doit avoir un point de rosé de -40C ou moins. Le soudage ne doit pas se faire dans un courant d'air ou au vent
sauf si la zone de travail est protégde par un abris dont la forme et les matériaux utilisés permettront de rédulre le vent 3 moins de 8
Kmy/h et empéchera la neige ou Ia plule d'entrer.

Nettoyage des soudures:
Toute substance nuisible dolt &tre enlevée avant I'application des passes suivantes,

Préchauffage/interpasse:

Le préchauffage doit &re appliqué avant le début du soudage du cbté opposé au soudage de fagon a ce que la température attelgne la
température de préchauffage spécifiée sur toute 'épalsseur du matériau et sur une largeur égale a 'épaisseur de la pidce mals pas moins
que 3 po de chaque cfité de la soudure et devant le point de soudage.

Sl le soudage est intesrompu et que la température du métal de base descend sous la température spécifide, le préchauffage doit &tre
appliqué & nouveau pour ramener la température de la pléce 3 12 température de préchauffage spécifide.

Quand le soudage est terminé, la pidce doit refroidir & I'air libre sans lutilisation de moyens pour accélérer le refroidissement, comme de
I'alr comprimé souffié sur ia pléce, de 'eau et on ne doit pas fa sortir dehors pour qu'elle soft exposée au frold I'hiver et/ou au vent 2 la
pluie ou 2 la neige.

Traitement thermique:

Aucun PWHT n'est prévu sauf si les spécifications sont Indiquées sur la feullle de données de mode opératoire de soudage et qu' elle n'alt
& approuvées par fe CWB,

Qualité:
Les soudures doivent &re exemptes de défauts excédant les spédfications de Ia section 5 de la norme W59,

o Lles défauts Internes débouchant ou pas, (fissures, soufflures, inclusions, manque de fusion etc) dolvent &re réparés en
enlevant la partie défectueuse et en ajoutant de la soudure pour obtenir une soudure saine conforme aux spédifications.
o Les défauts de surface (caniveau, cratére non rempli, soudure trop petits, etc.) peuvent &re réparés par f'ajout de soudure.

o Les défauts de profil (convexité excessive, débordement et[c.} peuvent &re comrigés par meulage ou burinage,

e A
/5 Accepté parle CWB
CWB

January 19, 2012

Valide uniquement lorsque les produits
d'apport sont certifés parle CWB

|

Approbation CWB\- / Approbation Compagnie
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LISTE DE PLANIFICATION DE PROJET POBR LA CERTIFICATION CSA W47.1-09 M a J #7

PROJET # : gggqﬂo}

ACHETEUR : ﬁ/\m,@c

DESSINS ET SI}E?%{&TIONS DE REFERENCE :
> )

METAUX DE BASE UTILISE : Yy )

METAUX D'APPORT (MARQUE, NOM#)E COMn'ERCE ET CLASSIFICATION) :
£49/C 6

NORMES APPLICABLES : L{7 /

INSTRUCTIONS CONCERNANT LES METAUX DE BASES PARTICULIERS SOUDES AVEC DES METAUX D'APPORT
APPROPRIES. (Si applicable)
Commentaires: /1/ 7(7

ESSAIS NON-DESTRUCTIFS A EFFECTUER ET STIPULES AU CONTRAT AINSI QUE LES EXIGENCES A

RENCONTRER. (Si applicable)
Commentaires: /I/ /4

POINTS A VERIFIER EN RAPPORT AU SOUDAGE

Y-a-t-il des écarts entre les renseignements inscrits au contrat et les capacités immédiates de out NON N/A
I'entreprise a effectuer les travaux de soudage? b
St oul, comment i'acheteur en a été avisé et quelles sont les actions & prendre pour remédier & la situation:

Les actions a prendre pour remédier aux écarts ont-elles toutes é&té prises avant ie début du oul1 MON l\[{/‘\
contrat? Si non, pourquoi:

Le superviseur en soudage, ou son délégué, est-il aux emplacements o1 le soudage est effectué? out NON
vom: ____Patrick Perreault s
Une vérification a savoir si les équipements pour le soudage indiquent ies mémes paramétres out HON
que sur FDMOS a-t-clle été faite? Numéros des équipements utilisés: L
Y-a-t-il des certificais de coulée (mill tests) ou !Jons de commandes pour identifier tous Ies oui NOM
matériaux soudés ? Numéros des bons de commandes/¢ertificats de coulée: k

- 1que dans e dessicr duchient ¢ as
Les produits d' apport sont-ils dans des emballages étanches et entreposés dans un endroit au E:ﬂ HOR N/A
chaud et sec?
Les électrodes 4 bas hydrogéne sont-ils dans des emballa‘ges sceliées et/ou dans les fours aux out NON YA
températures prescrites? i
Des opérations de préchauffage sont-elles requises SELON LES MODES OPERATOIRES et/ou out NON
SELON LE TABLEAU 5.3 DE LA NORME CSA W59 seion la désignation de I'hydrogéne diffusible des L

métaux d’apport utlhses (aucune, H16, H8, H4)?

Température de préchauffage et entre-passes a rencontier (si requls) #FDMOS/Temp® :
Degré de jei rature :

£

Le métal de base a-t-i] é&té préparé conformément aux exigences des SMOS et selon les exigences EU‘ NOM
des normes applicablas ? ] - 4
La compagniz posséde-t-elie toutes les SMOS/FDMOS pour les aSsemblages a souder? C out NON
Les Modes Opératoires d= Soudage (SMOS/FDMOS) sont-ils disponibles pour I'atelier et/ou le Lioun NOM
chantier?
Tous les soudzurs =Hectuant le soudage pour le projet s'ont-ils quaiifiés selon les travaux de (_ our HON
soudage = réaiis2? Mo des soudeurs utilisés ou rapparts CWB mensuels.a consulter’ (mons/année),

= ci ooridabion Stele Bl g 68 SNplel AL tiabinis LwE 201 ! ,
Y a-t-it un responsable externe de I'inspection visuelle pour que toutes les soudiires rencontrent oul C NON
ies exigen d=s normes, codes ou des spéciﬁcatlons a :lplicables AVANT LIVRAISON? Nom(s)

Date: Mj g

Document =7 7 ar (letires mouiées)

Signai:- ipal responsable de la planification du projet : [




LISTE DE PLANIFICATION DE PROJET POBR LA CERTIFICATION CSA W47.1-09 M a J #7

PROJET # : gggq_,o}

ACHETEUR : p ’\-Q«C

DESSINS ET SI}E???}TIONS DE REFERENCE :

METAUX DE BASE UTILISE : L/[/ w

METAUX D'APPORT (MARQUE, NOM#)E COM%ERCE ET CLASSIFICATION) :
LY9C 6+

NORMES APPLICABLES : L{7 /

INSTRUCTIONS CONCERNANT LES METAUX DE BASES PARTICULIERS SOUDES AVEC DES METAUX D'APPORT
APPROPRIES. (Si applicable)
Commentalres: /1/ 7\7

ESSAIS NON-DESTRUCTIFS A EFFECTUER ET STIPULES AU CONTRAT AINSI QUE LES EXIGENCES A

RENCONTRER. (Si applicable)
Commentaires: /l/ /4

POINTS A VERIFIER EN RAPPORT AU SOUDAGE

Y-a-t-ll des écarts entre les renseignements inscrits au contrat et les capacités immédiates de oul NON N/A
I'entreprise & effectuer les travaux de soudage? b
Si oul, comment 'acheleur en a été avisé et quelles sont les actions a prendre pour remédier a la situation:

Les actions & prendre pour remédier aux écarts ont-elles toutes &té prises avant le début du our NON ‘\\lj/A
contrat? Si non, pourquoi:

Le superviseur en soudage, ou son délégué, estiil aux emplacements ol le soudage est effectué? out NON
nom: ___Patrick Perreault ‘ Vg

Une vérification a savoir si les équipements pour le soudage indiquent les m@mes paramétres out NON
que sur FDMOS a-t-elle été faite? Numéros des équnpemens utilisés: L

Y-a-t-il des certificats de coulée (mill tests) ou bons de commandes pour identifier tous les our NON
matériaux soudés ? Numéros des bons de commandes/certificats de coulée: \

Les produits d’'apport sont-ils dans des emballages étanches et entreposés dans un endroit au EBI NON /A
chaud et sec?

Les électrodes & bas hydrogéne sont-ils dans des emballages sceflées et/ou dans les fours aux our NON [
températures prescrites?

Des opérations de préchaufiage sont-elles requises SELON LES MODES OPERATOIRES et/ou out NON

SELON LE TABLEAU 5.3 DE LA NORME CSA W59 selon la désignation de I'hydrogene diffusible des
métaux d'apport uiilisés (aucune, H16, H8, H4)?

Températ re dz préchauffage et entre-passes a rencontrer (si requis) #FDMOS/Temp®© :

Degré d%rature :

Le métal de base a-t-1] &té préparé conformément aux exigences des SMOS et selon les exigences ﬁll-" NON
des normes applicables ? i N
La compagniz possede-i-elle toutes les SMOS/FDMOS pour les assemblages a souder? £ our NON
Les Modes Opératoires de Soudage (SMOS/FDMOS) sont-ils disponibles pour I'atelier et/ou le LCiour NON
chantier? )
Tous les soudeurs afiactuant le soudage pour le projet sc%nt-ils qualifiés selon les travaux de ( oul MON
soudage & r2aliger? Mom des soudeurs utilisés ou rapports GWB mensuels & consulter (mois/année),

oo o didmtis & Aildl oe Qg ."é
Y a-t-il un responsable externe de I'inspection vistielle pour que toutes les soudures rencontrent ou L NON

les exigances “as normes, codes ou des spécifications applicables AVANT LIVRAISON? Nom(s):
) 1 i

pate: O f’ / dﬂ//

Documenit ansisuvs par (lettres moulées)y/ 1

)
Signatus ) 1 rincipal responsable de la planification du projet : éé/ /fo =)




# Employé

195

134

270

271

16

193

336

330

302

331

304

204

366

RAPPORT 06 | 2017 Code de compagnie Formulaire CWB 108F/2003-2
POUR MOIS | ANNEE AL c | v 1 0 [Py [Page | 1 [de | 1 |
QUALIFICATION
ition / i s .
# Nom de famiile et prénom Type Procédé P(?I;lstls(:an./ (Nvl\‘;::.: ex:ifat:ion cﬁj‘:;i’f:'é:ﬁd; Cr?:rll?i:r(?)c )
Catégorie seul.)

1 BRAULT, DARCY S FCAW 182&3 6 avr. 2019 cwB U-C
BRAULT, DARCY S MCAW 1&28&3 6 avr. 2019 CwB U-C
BRAULT, DARCY S FCAW/MCAW 1&2 MC-G8:G9| 27 mars 2019 CwB U-C

2 GAUTHIER, JEAN FRANCOIS S FCAW 1&28&3 4 mai 2019 CwB U-C
GAUTHIER, JEAN FRANCOIS S MCAW 18283 4 mai 2019 CcwB U-C

3 AROUA, BASSEM S FCAW 18&28&3&4 25 mars 2019 CWB U-C
AROUA, BASSEM S MCAW 18&28&38&4 25 mars 2019 CWB U-C
ARQUA, BASSEM S SMAW 18&28&38&4 25juil. 2017 CWB U-C

4 |BERRACHED, MOHAMED S MCAW 1&28&38&4 4 mai 2019 CcwB U-c
BERRACHED, MOHAMED S FCAW 18&28&38&4 4 mai 2019 CWB U-C
BERRACHED, MOHAMED S FCAW/MCAW 18&2 MC-G8:G9| 27 mars 2019 CwB U-C

5 MELANGON, PIER-LUC S FCAW 18&28&3 4 mai 2019 CwB U-C
MELANCON, PIER-LUC S MCAW 18&24&3 4 mai 2019 CwB U-C

6 |JEAN, SEBASTIEN S FCAW 1 25 mars 2019 CWB uU-Cc
JEAN, SEBASTIEN S MCAW 1 25 mars 2019 CwB U-C

7 MARIE-EVE BELANGER-MONAST S FCAW 1&2 30 avr. 2018 CWB U-C
MARIE-EVE BELANGER-MONAST S MCAW 182 30 avr. 2018 CwB uU-C
MARIE-EVE BELANGER-MONAST S FCAW/MCAW 1&2 MC-G8:G9| 27 mars 2019 cwB U-Cc

8 |JEAN-FRANCOIS GILBERT S SMAW 182 30 avr. 2018 CcwB uU-c
JEAN-FRANCOIS GILBERT S FCAW 1 20 oct. 2018 cwB uU-Cc
JEAN-FRANCOIS GILBERT S MCAW 1 20 oct. 2018 cwB U-C

9 GIBBS SEBASTIEN S FCAW 18&2 20 oct. 2018 CWB u-c
GIBBS SEBASTIEN S MCAW 1&2 20 oct. 2018 CwB U-C

10 |DESROSIERS JACQUES S FCAW 1 20 oct. 2018 cwB uU-Cc
DESROSIERS JACQUES S MCAW 1 20 oct. 2018 cwB U-C
11 |YVES LAROCHE S MCAW 1 11 févr. 2019 cwB U-Cc
YVES LAROCHE S FCAW 1 11 févr. 2019 cwB uU-C
12 |KEVIN TREMBLAY S SMAW 182 30 avr. 2018 CWB U-C
KEVIN TREMBLAY S MCAW 1 25 mars 2019 CWB U-C
KEVIN TREMBLAY S FCAW 1 25 mars 2019 CWB U-C
13 |PILON MARC S SMAW 1 10 déc. 2018 cwB u-c

PATRICK PERREAULT
MARC BRIERE

Signature du superviseur du soudage
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MISTRAS

Division Estrie

A17- 26447A-006

Rapport / Report

Page 1 de/of

Client / Customer

Eabricant / Manufacturer

Commande no / P.Q. Number

(ZD Groupe Promec Inc. Groupe Promec Inc. 22466T
o Eric Poulin Eric Poulin 40376292
'— Responsable / Responsible Responsable / Responsible No d'ouvrage / Job no
w ﬁ Projet / Project Description
g AGNICO EAGLE-MELIADINE DIVISION 103-COMBUSTIBLE UT sur des joints 4" SCH 40
w o Caui i Matériau / Matenial . . . |
S = Doc. de référence / Reference
= O | Olympus Omniscan MX, 16/64M 100714 | Acier carbone X
e U) Marque / Mark Modele / Model # Seriet ! eerial # - Type de soudure / Weld type Norme / Code: ASME
- < Cable NENCHTEEETN IR Secion |81
m Bloc de calibration / calibration bioc Année/ Year: 2016
oy Technisonic 2,25 172" 70° 43004 _ Critéres / Criteria: =
w— IIW type 2 +Bloc ASME Technique / Metho
: Milieu de couplage / Coupling liquid I-TEC-02
Marque / Mark MHz Diam. Angle # Série/ Serial # Echogel Grade-20
= Evaluation Localisation / Localization
§ é ' g ou/or § Distance >
~ [ =
5 2 2| 8|3 5 § o ¢ D 3
ke} 8 2 = 5 c Q [8) 2 £ oy T o e 8
S @ s % g < 2l 2 1< g B g | = : 2
g =2 8 £ 2 5 | & | gl om| 3 g 2 |8 € e D g
§ = = Fls| s |2 €=z 28| 2| 3 (2§ 8 g
£ 5 80 = [ B3] %g%gz|5] 2 523 z
g 3 sl 8 | 5| € |E]gS|gc[ €| 2| &8 {88l | £
2 B 8 8 2| S| o) 3E|3el B| 2 s |8 £| € E 3
Q 3 o ° @ EL2| 28| 5 Q 2 S
° o Q0 b a¥s|aE| £ ] ] S @ fr frw 3]
@ w b 2 o ET|ET| 5 ‘T a w ~ ~ g
a = 2 - < | < b = = ® P <
w Z < g 3 a] o
o [
Une inspection par ultrasons a été réalisée sur 5% des joints a pleine pénétration.
Pour l'idendification des joints inspectés se conférer au tableau de la page 2.
Joint 4" # 1 SCH 40 0° 42 Accepté
SCH 40 70° | 53 Accepté
Joint 4" # 2 SCH 40 0° | 42 Accepté
SCH 40 70° | 53 Accepté
Joint4" #3 SCH 40 0° 42 Accepté
SCH 40 70° | 53 Accepté
Joint4" # 4 SCH 40 0° 42 Accepté
SCH 40 70° | 53 Accepté
Joint4"#5 SCH 40 0° 42 Accepté
SCH 40 70° | 53 Accepté
Joint 4" #6 SCH 40 0° 42 Accepté
SCH 40 70° | 53 Accepté
Technicien / Technician Approuve par / Approved by Niveau / Level Verifie par / Verified by
Pape Arago Bodian 2017-06-22 Pape Arago Bodian ONGC /CGSB 2 «F

F-Ultrasons_ASME .xIsx

Rév.10
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MISTRAS

Division Estrie

Rapport / Report

A17- 26447A-006

de/of

Page 2

7)) Client / Customer Fabricant / Manufacturer Commande no / P.Q. Number
O
g g o Groupe Promec Inc. Groupe Promec Inc. 22466T
b4
naE Eric Poulin Eric Poulin 40376292
E o ﬁ Responsable / Responsible Responsable / Responsible No d'ouvrage / Job no
3= 5 = Projet / Project Description
=)
> AGNICO EAGLE-MELIADINE DIVISION 103-COMBUSTIBLE UT sur des joints 4" SCH 40
Evaluation Localisation / Localization
g g — & ou/or 2 Distance 1-':
S 1,5l g3 e 5 D I
c 3 88212 2lelel] | & (858 |22 s
2 =2 8 |28 |5 |&8|3:8g/ 8| 2| 5 |Ec o D g
g < © Elg | = |2 |=2=8 28| 3 & |28 g <
= o o T o 3 ~ ||l ool = = = T aE -~
= 3 8 =1 ~ a [ BLITg| £ 3 2 5 = 3 c
c = @ = ® Q ;0| gal| 8 o c o @ P%S >
¢ 3 3 8| 3 8 | §|8e|B8el ® 2 £ |2 g 2 9
S 3 o x| 3| ¢« |5 |28/25] & | 2 8 |5 € *=| ¢ £ ©
n © al e - % |af|8E| B s s |° 3 S S a
g |[Y|l®el 3|2 |ETET] S g |f = S 9
@ o = o [} = o ®
Joint4"#7 SCH 40 0° 42 Accepté
SCH 40 70° | 53 Accepté
Joint4" # 8 SCH 40 0° 42 Accepté
SCH 40 70° | 53 Accepté
Joint inspectée N° DESSIN N° SOUDURE|SOUDEUR
Joint 4" # 1 103-105-PDI-CC10-003 #3 SF
Joint4"#2 [103-100-PDLCC10-009 page (2/4) #5 SF
Joint4"#3 |103-100-PDFCC10-009 page (2/4) #6 SF
Joint4"#4 |103-100-PDFCC10-009 page (3/4) #1 AR
Joint4"#5 [103-100-PDCC10-009 page (2/4) i AR
Joint4"#6  [103-100-PDICC10-009 page (1/4) #10 SF
Joint4"#7 {103-100-PDLCC10-009 page (3/4) #13 AR
Joint4"#8 103-100-PDCC10-008 page (4/4) #5 AR

[

8 [ os0 fox caTucEn
——

Technicien / Technician

Pape Arago Bodian

- - [
| —
\!
AGNICO EAGLE
| Q‘VD' E‘: ml’f:,.l:_— m::ll"t!ﬂ!
- 5@} L rrany BLET
— i ol = | e, o e 1 TN i e cmntens | 3
= o~ LT ST T— S |
S B 1 o | wweewen Jof o]
o

Surf. :
C.:
CK:
P

Surface / Surface

Concavité / Concavity
Fissure / Crack
Porosité / Porosity

. : Manque de pénétration / Lack of Penetration
LOF.:
LU.C.:

LEGENDE

Manque de Fusion / Lack of Fusion

Caniveau intérieur / Inside Undercut

Caniveau Extérieur / Outside Undercut

Approuve par / Approved by

2017-06-22

Pape Arago Bodian

B.T.;
HL :
Sl
FIA.:

Niveau / Level

ONGC /CGSB

Traversée / Bum Through

Alignement défecteux / Misalignment
Inclusion de Laitier / Slag Inclusion
Défaut du film / Film Artefact

Veérifie par / Verified by

wF

F-Ultrasons_ASME xIsx
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MISTRAS

Division Saguenay

§17. 22434A-011

Page I i I aeiol I 2

Clent] Costemey Fabirean 7 Manylachores Commants nol P.0_Hymber
Unies-Fab Unies-Fal
= Responsatie  Responable Responssbie / Responsitde
F ) Brian Savard Brian Savard
i Proict/ Promet Tesoupiion
Lo UF-2106-19846 Radiographie sur luyaulerles
’xz -
2 d ' Ooubio parol / double wall
T o Contact Fim als/aty
O Q_ — - : 3%, x 8%
O Zinlemrétolion/ vievdngSiE 3% x17
'ﬂ E Point focalffocel spet Leclure simple / simple viewing 4% x 8%
m | ry o m . e - 4‘/' b 17
fm AT S DIStance R iiDevsllepement  Frecessing X147
B Sourcel surface: po/inch Méhode/mothod, Manue¥manual 14x17
T S Distance L DT P @ “Piamb Lual 1 Fim | casselte
ASTM 1B1Y ASTM 1811 0,010%/0,010°
Ra 0 Msitriel Renforcement Soudure 2 0 De 0 Contraste Brilance
Matériat Bulldup Weld ACCIREJ Contrast Brightness
Joint 1 MK-21 0 -7 $T0 34
7 - 14 ST0 34
14 -0 STD 34
Joint 2 MK-41 -7 STO 30
7 - 14 81D 0
14 -0 STD 30
Jolnt 3 MK-9 0 -1 810 30
7 - 14 STD 3
14 -0 STD 30
Jolnt 4 MK-14 0 -9 S0 34
9 - 18 ST0 M
6 -0 STD 34
Joint § MK-40 o -1 STD 6
7 - 14 S0 6
4 -0 STD 6
i ¢ 3]
N - Nurdaca ! Siordaca 1OP  Muwpi be phnklintinn 7 L sry nf Pensisation R0 Veevmesnd Bum Ihisuph 0 Olsjen / kide
C.: Concavilé 7 Contavity L.O.F.: Mangue de Fusion 7 Lack of Fuslon HL.: Alignement délectoux 7 Msalignment AD.: Arrit-départ 7 Stop-stert
CK: Fissure s Crack : Caniveau inlérieur / Inside Undercut 1. Inclutien du LeHier / Slag Inchusion TL: lnclusion de tungsténe / tungsien inc)
: Porasilé 7 Porosity Fl) éfaul du film 7 Fim Arfefact
“Yechmcen [T L RBROUVE Bihe d Arnroved by RS -1 N 7 Level 10 CELVEINE pecs Varfisd by T
Gilbert Asselin 2017-06-15 David Gauthier ONGC/CGSB| 2 N-Y

F-Rediog xlax




P = 17- 22434A011
;@ MISTRAS s
N/ pivision Saguenay 3| Peoe l 2 | core! I 2
W Chent{ Cuslomet I pAarutactorer Mpande B T
= Unies-Fab Unies-Fab
¥ E : Responsobie / Responilite Responenbie ! Responsible No dainrage / Jot no
g‘ Brian Savard Brian Savard UF-2106-19846
T Y
17 UF-2106-19846 Radiographie sur tuyauteries

Wtérct Renlorcament Contraste Brillance
Mulbiiol Build up Contrast Mness
Joint & MK-20 0-7 STD 31 =
¥ =i S0 31
4 -0 STD 3
Joint 7 MK-20 0-7 S1D 31
7 -1 S10 31
14 -0 51D 31
Joint 8 MK-32 Q-1 STD 31
7 - 14 STD 31
-0 STD 31 _
Jolnt 8 MK-43 o -1 STD 24 _
7 - 14 STD 24
14 - 0 sT0 24
Joint 10 MK-11 0 -7 STD 24
7 - 14 STD 24
14 - 0 (30] 24
Joint 11 MK-486 o -7 STD 21 ~
7 - 14 STO 21
14 -0 STD 21

Sut.: Surface [ Surfsce
C.: Concavité / Concavity
CK: Fiscure? Crack
P. . Potosité ! Pososity
Technitsn { Thchnician ©

Gilbert Assefin

LOP.* Meaque do péndtraton ! Lack of Penctration
LOF.: Mangue do Fusion / Lack of Fusion
1LU.C,: Caniveau intdrieur £ Inside Undercut

O.UC.. Caniveau Extérieur / Dutside Undercut

LT Dale VT

2017-08-15

CHLEEGENDENLEGEND T

BT | Ttaversée/ Bum Through

HL ! Abgnemani défecleux / Misaligament
$.1.: Incluslcn da Leitier / Siag Inclusion

FIA - Détaut ou fitm / Film Artefact

fovEd by

David Gauthier

G: Glagon /idcle

Mivobd ! Level 20 b

ONGC/CGSB| 2

AD.: Aréi-dépant I Stopstan
T4, inclusion de lungsténe / tungsten inct,

S5 Vaiifig s Vorhod e 5

IR

F-Radiag xisx

&L\\rém gau)'

I {eelzen

Rév2s




TO BE VALIDATED
AT A LATER DATE



TO BE VALIDATED
AT A LATER DATE



A17- 26447A-016
M ISTRAS Rapport / Report

Division Abitibi-Témiscamingue ot .
Ciient / Customer Fabricant / Manufacturer Commande no/ P.0O. Number
GROUPE PROMEC 62508
Eric Poulin WO0-40413640
Responsable / Responsible Responsable / Responsible No d'ouvrage / Job no
Proijet / Project Description
Tagger 22466T - Meliadine AGNICO EAGLE Rankin Inlet Marine Line for Tank Farm
Poudre séche / Dry Powder AC Intensité:| 6 amps Norme / Code: ASME
O Fluorescent (humide / wet) 0O DC Section: B31,3
1 Noir et blanc / Black & White Année / Year: 2015
(humide / wet) Matériau / Material Critéres / Criteria: Normal
Cabon Stee! Technique / Method | ASTM E708 / I-TEC-05

Méthode / Method Magnétisation / Magnetization

Continuelle / Continuous O Résiduelle / Residual Long. O Circ.

O Aimant/Permanent magnet [0 Electrodes d'amenée/Prods O Téte magnétisante / Head shot TN

Culasse électromagnétique O Serpentin / Coil 0O Conducteur central / O Huile/ il
Electromagnetic Yoke Central conductor O Eau/Water

IQ
Q
o)
3]
7
o
b,
N7
<
<)
®
=

Magnétoscope / Magnetoscope Matériel / Material

L Parker | B30 | 488 | 6" | 1oibs Circle Sys. | 66 | Jaune |
Marque / Mark Modéle / Model # Série / Serial # Levage/Lift test Poids/Weight Marque / Mark No. Couleur / Color
Lampe noire/ Blacklight Photométre UV/ UV light meter

n/a nia n/a n/a n/a n/a nia n/a
Margue / Mark Modéle / Model  # Série / Serial # Intensité/intensity Marque / Mark Modele / Model # Série/ Serial# Cal due
n/a nia nia n/a
Marque / Mark Modéle / Model # Série / Serial # lCal due l

Etat de la surface La surface inspectée rencontrait les exigences de la norme ASTM E709. According to ASTM E708.

U La surface inspectée ne rencontrait pas les exigences de la norme ASTM E709. Not in accordance with ASTM E709.

Surface conditionning
0O Eau/water O saleta/Dit O Rouile /Rust O Peinture /Pait O

Tec

sultats / Results

Pierre Goyette

An magnetic particles inspection was conducted on 23 socket weld.

Accepted & conforme to the standards

hnicien [ Technician Approuveé par / Approved by Niveau / Level Verifie par | Venfied by

2017-09-28

Pierre Goyette «E

F-Magnetoscopie xisx

Rév 22




A17- 26447A-017

MISTRAS Métaltec Rapport / Report
S— [P . : Page 1 de/of 1
Division Abitibi-Témiscamingue
Client / Customer Fabricant / Manufacturer Commande no / P.O. Number
&) GROUPE PROMEC 62508
Z ]
— Eric Poulin WO-40413640
m l_ Responsable / Responsible Responsable / Responsible No d'ouvrage / Job no
: f_ﬁ Projet / Project Description
o - Tagger 22466T - Meliadine AGNICO EAGLE Rankin Inlet Marine Line for Tank Farm
8 -z" Equipement / Equipment Mz ALY Doc. de référence / Reference
Doc.
Sonatest D70 10007829 Carbon Steel
L Margue / Mark Modéle / Model # Série / Serial # Type de soudure { Weld type
=) (/) 9 re - e i Norme / Code: ASME
: < Palpeurs / Transducers [FTE] BNC-BNC | 6 |pit But Weld Section: B31,3
m Bloc de calibration / calibration bloc Année / Year: 2015,00
|— NDT Syst. 2,25 0,5 60| 8987432 Critéres / Criteria: Normal
| IIW & DAC Technique / Method
D Milieu de couplage / Couphing liguid I-TEC-02 RB rev07
Marque / Mark MHz Diam. Angle # Série/ Serial #
Echogel 40
= Evaluation Localisation / Localization
3 12 - & ou/or 2 Distance
i E bt o e =
ARREIEAE || & D | 3
o s g = g 2 o |o 2 s s |85 — e g
[ ) c x k] & @ b3 b3 © = E = & a
<] g o o [3] ] o o~ om .8 = = t c 8
= o = @ 2 o 9@l 5 ¢ < 83 3 9
g = = F 5 = o | w&la3| £ | O o |9 § § <
s g k3] - 02 @ x Q| oo| = . ~ L= T = ~
= 3 @ = = @ og| O = 5 [ 5 —~ 2 =
c 3 = = a Q o - 2 = =] n x > o
] g c @Q 5 © c o a o O e [} =} 2 Q9 4 2
8 9 8 & ] Q o oElD = s 2 8 = @
3 8 8 kol e o o 9e| § = o] c g & E £ a
@ 2 3 © g Z8l=8| = 5] 2 € 5 o =
o & = 5 @ a¥|a¥E| e pt kol S @ w s ]
3 ° 5 | % ElET| ® T | a = = &
& « < g Q & a a
a 2
AMR (1) A sch40 60 | 49 Accepted
AO (1) A sch40 60 49 Accepted
AO (2) A sch40 60 | 49 Accepted
AMR (2} A sch40 60 | 49 Accepted
JMP A sch40 60 | 49 Accepted

Technicien / Technician Approuve par / Approved by Niveau / Level Veérifié par / Verified by

Pierre Goyette 2017-09-28 Pierre Goyetie SNT-TC 3 F

F-UItrasons_ASﬁE.xlsx Rev..06
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AGNICO EAGLE

1 D Proceed to next submission and status.

Vendor Document Status

2 D Proceed with exceptions as noted to next submission and status.

3 D Do not proceed.
Re}'ce as noted and resubmit next submission and status.

4mmplete, no further submission required.

By: JEAN-FRANCOIS TREM% pate: 2017-06-22

Review and authorization toﬁ?:F_ e only for general conformance with the
design concept of the Proj expressed in the Contract Documents. Sole
responsibility for the accuracy and comflleteness of this document, including but not
limited to dimensions and quantities, remains with the Supplier/Contractor. Agnico
Eagle does not warrant the accuracy or completeness of any of the information
contained herein, nor does Agnico Eagle authorize or approve any construction
means, methods, techniques, sequences or any safety precautions or procedures.

Agnico Eagle

No. 6515-C-270-007-141-TES-0045 r Sub002
DOCUMENT FOR INFORMATION
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Agnico-Eagle Mines Ltd. \
Pressure Test Report

ITR Number : AEM-PI-ITR-001

T i Contract no. : C22466T AGNICO EAGLE
Design Code Design Test Pressure Test Medium Medium Temp. Test Duration
P&ID (Highlight Boundaries) | Rev | Line Drawing/ISO Rev | Spool

Pressure Test Specifications

Contractor Date (dd-mm-yy) Client Date (dd-mm-yy)

Pre-Hydro Inspection

NDE/PWHT Clearance

Release for Test

Test Instruments

Make/Model Serial Number Test Range (psi) Calibration Date
Upper
Lower
Test Data
Time Test Pressure Ambient Temp. (C) Pipe Temp. (C) Comments
Start
Finish

Comments/Referenced Documents (e.g. applicable field reports):

PRESSURE TEST COMPLETE
Contractor Representative Client Representative
Name (Print) Signature Date Name {Print) Signature Date
LINE RESTORATION COMPLETE
Contractor Representative Client Representative
Name {Print) Signature Date Name {Print) Signature Date

Rev. 1

AEM-PI-ITR-001 / Page 1 of 3 2017-06-20
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— Contract no. : C22466T AGN'CO EAGLE
ADDITIONAL LINES
P&ID Rev | Line Drawing/1SO Rev | Spool

Rev. 1

AEM-PI-ITR-001 / Page 2 of 3
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Agnico-Eagle Mines Ltd.
Pressure Test Report

ITR Number : AEM-PI-ITR-001
Contract no. : C22466T

LN}

e
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9

AGNICO EAGLE

Feys

P&ID

Rev

Line Drawing/I1SO

Rev

Spool

Rev. 1

AEM-PI-ITR-001 / Page 3 of 3
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Agnico-Eagle Mines Ltd.
Pressure Test Report

ITR Number : AEM-PI-ITR-001

|

L == = Contract no. : C22466T AGNICO EAGLE
I Design Code Design Test Pressure Test Medium Medium Temp. Test Duration
[ 15 P51 Ain o s
P&ID (Highlight Boundaries) | Rev | Line Drawing/ISO Rev | Spool
[93 - 150 - PDE- CCoio - b | 5,//3 O
Pressure Test Specifications
Contractor Date (dd-mm-yy) Client Date (dd-mm-yy)
Pre-Hydro Inspection
i i pr‘wn-?.(, 2&/08//‘7‘ A Lim 9(,’/03/ (¥
NDE/PWHT Clearance 4

Release for Test

Test Instruments

Make/Model Serial Number Test Range (psi) Calibration Date
SRSl U);V 9=~ )OFQ i'p(ﬂ- élz—0€¥s- 0 ‘300 és-"”'?o/?
Lower 't
Test Data
Time Test Pressure Ambient Temp. (C) Pipe Temp. (C) Comments
Start NN )5 Pof |5 X Jom e
Finish 2 L\ IS— ) FSI | c / S/ Mo 2

Comments/Referenced Documents (e.g. applicable field reports):

PRESSURE TEST COMPLETE

Contractor Representative

Client Representative

Name (Print)

A e

Signature

Date Name (Print)

Clom  bmie &wxﬁ»ﬁw

Signature

LINE RESTORATION COMPLETE

Y.

Contractor Representative

Client Representative

Name (Print)

Signature

Date

Name (Print}

Signature

Date

Rev. 1

AEM-PI-ITR-001 / Page 1 of 3

2017-06-20




Agnico-Eagle Mines Ltd.
Pressure Test Report

ITR Number : AEM-PI-ITR-001
Contract no. : C22466T

tf: \

A

4

AGNICO EAGLE

Design Code Design Test Pressure Test Medium Medium Temp. Test Duration
60 _PSI Ain $ 7 oo
P&ID (Highlight Boundaries) | Rev | Line Drawing/ISO Rev | Spool
€S- j03- 255 - Joo 103 = 150 <PPT “CC 1o ~ po i 6/ ¥/ 813 o
7//3
65- /03 - 505 ~200 (05~ 56~ POT ~¢eso - 00 2 13 3/3 3/3 o
Pressure Test Specifications
Contractor Date (dd-mm-yy) Client Date (dd-mm-yy)
Pre-Hydro Inspection .pr‘wvw_(_ Q(}/oy /7 A_ £m 39/09//£_
NDE/PWHT Clearance ‘ e

Release for Test |

Test Instruments

Make/Model Serial Number Test Range (psi) Calibration Date
Upper ());'m[ﬁ-s FFG Swdl El17-06%2¢ O -300 G§f20/7
Lower
Test Data
Time Test Pressure Ambient Temp. (C) Pipe Temp. (C) Comments
tart| Joh €0 pof o “¢ [0°¢ Pome
Finish JIhis L e 129! )O ¢ S Mem 8

Comments/Referenced Documents {e.g. applicable field reports):

PRESSURE TEST COMPLETE

Contractor Representative

Client Representative

Rn“ﬁ}’ Lowothe M ‘9‘// OV/-F

Name (Print)

Signature Date Name (Print)

C /M e @4”7’&;&

Signature

24/0%/17

Date

LINE RESTORATION COMPLETE

Contractor Representative

Client Representative

Name {Print)

Signature Date Name (Print)

Signature

Date

Rev. 1

AEM-PI-ITR-001 / Page 1 of 3

2017-06-20
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Agnico-Eagle Mines Ltd.
Pressure Test Report

ITR Number : AEM-PI-ITR-001
Contract no. : C22466T

J\
' . _

AGNICO EAGLE

Design Code

Design Test Pressure

Test Medium

Medium Temp.

Test Duration

60 FSi Ain Sec oo
P&ID (Highlight Boundaries) | Rev | Line Drawing/ISO Rev | Spool
65~ o3 05 - Joo {03~ [50~FD | ~ccjo-063 //11 /12 iz O
s $/i> &/1>
Yn_ &= Yn
€5~ (o3 Qo5 ~ro0 03~ 55~ Pp] - cers - oo ¢ /// O
Pressure Test Specifications
Contractor Date (dd-mm-yy) Client Date (dd-mm-yy)
Pre-Hydro Inspection .pr‘wvw.(, N ‘//‘o g / /2 /J( E(/V\ } 2y /0 (V/L
NDE/PWHT Clearance d T
\ Release for Test
Test Instruments
Make/Model Serial Number Test Range (psi) Calibration Date .
Upper | (idors PFG St 17 -067¢ 0 - 300 BS — 217
Lower
Test Data
Time Test Pressure Ambient Temp. (C) Pipe Temp. (C) Comments
Start 2) 00 I/m €O pPof ¢ <« Ao e
Finish 7_ '\UC) o PSI - . ' 3‘_‘_ Ve 2

Comments/Referenced Documents (e.g. applicable field reports):

PRESSURE TEST COMPLETE

Contractor Representative

Client Representative

Ro“.}v Lows#he M

Name (Print)

Signature

Date

Name (Print)

Signature

Clom  Bmie é@—,ﬁn«, MG//‘}

Date

LINE

RESTORATION COMPLETE

Contractor Representative

Client Representative

Name (Print}

Signature

Date

Name (Print)

Signature

Date

Rev. 1

AEM-PI-ITR-001 / Page 1 of 3

2017-06-20






__Agnico-Eagle Mines Ltd.

Pressure Test Report

ITR Number : AEM-PI-ITR-001

Contract no. : C22466T

AGNICO EAGLE

Design Code Design Test Pressure Test Medium Medium Temp. Test Duration
| 1o Weten 12 °C | has
P&ID (Highlight Boundaries) | Rev | Line ' Drawing/1SO Rev | Spool
u Dbl Wull et 103 150- I 00 ] Cmp It

Pressure Test Specifica?ions

Contractor

Date (dd-mm-yy)

Date (dd-mm-yy)

Pre-Hydro Inspection

Promec

NDE/PWHT Clearance

0'/@(\/1 }

0l/4/1%

Release for Test

Test Instruments

Make/Model Serial Number Test Range (psi) Calibration Date
UPPET | Wy PTQ@ 5,00 | GIF-06728 v = 300 May IS 20172
Lower /
B Test Data
Time Test Pressure Ambient Temp. (C) Pipe Temp. (C) Comments
et 3wso o 1A °c I>-°C 4
Finish 3 b o0 190 /1‘(/ |y *c %/é

Comments/Referenced Documents (e.g. applicable field reports):

PRESSURE TEST COMPLETE
Contractor Representative , Client Representative o
s . 2.0 AY
Ro“;ﬁ lmo“h" =’ oﬁ/b‘/l?’ C‘LCIV\ Bﬁh’ﬁ e . «
Name (Print) Signature Date Name (Print} Signatur < Date /¢ / — et
LINE RESTORATION COMPLETE
Contractor Representative Client Representative
Name (Print) Signature Date Name (Print) Signature Date
Rev. 1 AEM-PI-ITR-001 / Page 1 of 3 2017-06-20
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Agnico-Eagle Mines Ltd.
Pressure Test Report

ITR Number : AEM-PI-ITR-001
Contract no. : C22466T

Design Code Design Test Pressure Test Medium Medium Temp. Test Duration
GO P51l fveumd,‘L ~g°cC £0 v
P&ID (Highlight Boundaries) | Rev | Line Drawing/ISO Rev | Spool
| 65 116 = 20 5-2c0 & | 183 - i50-Pp)-cer0-00Y | 1~)2-3 %
[0 150 -Pniceto ol j/ | Y
Pressure Test Specifications
Contractor Date (dd-mm-yy) Client Date {dd-mm-yy)
Pre-Hydro Inspection
NDE/PWHT Clearance
Release for Test
Test Instruments
Make/Model Serial Number Test Range (psi) Calibration Date
Upper i « : - .
PP lWivtens  PFQ Sennd  GILF - 0C#S 6 - Joo Mey IS 3017
Lower /
Test Data
Time Test Pressure Ambient Temp. (C) Pipe Temp. (C) Comments
start [y | o €O Psi -6 °C -¢' ¢
Finish fb\ o 8 60 f)s( - ‘ 'C —-— 6 ¢ c
Comments/Referenced Documents (e.g. applicable field reports):
PRESSURE TEST COMPLETE

Contractor Representative

Clien Representative -

Rt Lndhe 27 5T a1 7

gﬁpheme G

LAQW” Jio]T7
ignature Date

Name (Print)

Signature

Name (Print)

Name (Print) Signature Date Name (Print)
LINE RESTORATION COMPLETE
Contractor Repgesentative Client Repregéptative
U F Lt T TfefiF | S G5 1077
Date

Signature

Date

Rev. 1

AEM-PI-ITR-001 / Page 1 of 3

2017-06-20






