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PROCEDURES DE SOUDURE
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Régie
dubatiment DESCRIPTION DE LA METHODE DE SOUDAGE (DMS)

4 - A ]
Quebec XX Apparells sous pression Welding Procedure Specification (WPS)
Notas: Les titres désignent égatement les hommes et tes femmes. Enreglstrement Pr o\:l_ncial MS :
= @Provincial Registration - | wp JQ2216.6
@ Entreprise/Company ; RN :
NomNa™e |NIES FAB INC (3) Désignation de la méthode/Procédure Identification
Adresse/Adress DMS N° o
o 2380 DE LA METALLURGIE JONQUIERE WPSNo, PT-GMAW-AC-001 R ton e 7
Qc PR No. PT-GMAW-001,GMAW-001
[P a7x oHp | [ Seclonducods gp ooy
: 1 GMAW COURT CIRCUIT Manuel/ManualQ  Semi-auto. @  MachineQ  Auto. 0
'Procédé(s) de soudage
Welding Process(es) 2 GMAW GLOBULAIRE ,PLUIE Manuel/Manual Q@  Seml-auto.®  MachineQ  Auto.O
R et K ) Manuel/Manual @  Semi-auto. @  MachineQ  Aute.Q
® ~_ Joints/Jolnts (QW-402)
Genre/Deslign  BOUT A BOUT, ANGLE @
Bockon vl Nongg Bt o8 oule P4 OU SOUDURE \{0 1Y OJ\/U\/U./LE._
Support de rel
R:zs:m 8 retenue NON
1
e NIA
@ Métaux de base/Base Metals (QW-403)| PN°/No, 1 GrN°/No. 1-2-3  ap0 PN°/No. 1 Gr N%no, 1-2-3
o Sacications s g rass N/A aho NIA
Analyse chimiqua et prop. méc,
or Cherioal Analysia and Mech. brop. N/A ato NIA
Bave et Thicknoss Rango Gulfor " Some" Mo 3/16" Max.: &' Fie AUCUNE
Epalsseur maximale de la plus épalsse des passes de soudage 174"
Maximum thickness of any welding pass
Oher N/A
@ Métaux d’apport/Filler Metals (QW-404)
1AWS N° No. E70C-6C-H4/ 6M H4 SFA 5.18 F-No. 6 A-No. (*) Dia. 0.062"A 1/16"
2 AWS N° No. SFA F-No. A-No. Dia.
3 AWS N° No. SFA F-No, A-No. Dia.
Vi Mlal Thickness Rnge Qo -+ -° U9 ChEMMSn k04375 2maiB  ommcs po AL
Marque de commerce du flux N/A Classification du flux-électrode
Flux Tradename Electrode-Fiux ClassHication
Pléce Insérée consumable )/ Aure  FIL FOURRE SANS LAITIER (METAL CORED)

Oiner  CARBON:0.07%-0.15% MANGANESE:1.40%-1.85% SILICON

Positions/Positions (QW-405) | (G - Ifementtemiue postsoudege (o a7y
Posloniyof Groove_TOUTE POSITION Tompersire g+ NIA

Pwr:lgr;;s,lpo‘g;z::lggage lh};nlanl R g::;‘andant & g;r:r::ng: durée N/A

Postlonts) atengle TOUTE POSITION Aulre  NiA .

O N/A @)=  Gaz/Gas (QW-408)

(8) ' Préchauffage/Preheat (QW-406) ; | [ Sean o dogez de protection  g30: AR 179402

et Torm préchaufiage Min. .60 °F Debtdugez 3040 CFH

it i Max. 450°F Baciino Gos Gommoamie o™ N/A

Prenest lenanoze”_N/A Gas Fowrats _N/A

| Oher_N/A Traling Shiane s Comcrom &M A

808(2003-01)




&)

Caractéristiques électriques et techniques/Electrical Characteristics and Technique  (QW-409) + (QW-410)

Coucha(s) de Procéds Métal d’apportFiller Metal Courant/Current G:'Te"":e“
Wit | T [ | o | gm | e || | i
1 GMAW E70-6C/6M | 0052" bC EP 190-310 23-31 N/A
28& PLUS GMAW E70-6C / 6M 0.052" DC EP 190-310 23-31 N/A
1 GMAW E70-6C/6M 116" DC EP 200-340 23-33 N/A
2& PLUS GMAW E70-6C /8M 1/16" DC EP 200-340 23-33 N/A
T
S
S e

Mode de transfert du métal pour GMAW
Mode of Melal Transfert for GMAW

1iére passe COURT CIRCUIT  2i&me &plus , GLOBULAIRE ,PLUIE

Cordon drolt ou osclfiant
String or Weave Bead

Procédé de gougeage arriére

Mathod of Back Gouglng

arc air , meulage

Nettoyage Initlal et enire les passes (brossages, meulage, elc)

Initiat and Interpass Cleanlﬂ (Brushing, Grinding, etc.)

Diamétre de la tuyére & gaz

Qrlfice or Gas Cup Size

brossage et meulage

1/2" a 3/4"

Osclilal
Osciiation N/A

Fréquence

Frequency N/A

L
L WA

Distance entre tubc-contact et place " 0
Contact Tube to Work Distance 172" a 3/

Passe unique ou multiple

Multiple or single Pass (per Side)

(per cBté) | NIQUE / MULTIPLE

Electrode unique ou muftiple
Multiple or Single Electrode

UNIQUE

Gamme de vitesse d’allmentation de I'électrode
Elecirode Wira feed speed range

N/A

Marielage
Peening

NON

Aulre
Other

410.64 NON /APPLIQUABLE

(©)

Autres commentaires/Supplementary Comments

REVISION #7 :AJOUT DE METAL D'APPORT E70C6M 0.052 & 1/16"
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o]
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UNIES-FAB,.

D o R e e S,

Résultat de la méthode
de soudage (RMS)

Procedure Qualification Record (PQR)

1:»«
Note: Les tilres désignent égal les h atles i (Référence: ASME section 1X)

. Entreprise/Compagny Enregistrement provincial ) MS JQ 2216.6
Nom/Name UNIES-FAB Provincial registration WP !
Adresse/Adress 2380, de la Métallurgie Déslgnation du résultat/ Record identification
Vilie/City Jonguiére (Québec) RMS No
Code postal G7X SH2 PQR No PT-GMAW-001
B ;' Procédé(s) de soudagel Welding Process(es) - DMS No

1 GMAW Type _Semi-automatique WPS No PT-GMAW-AC-001
2 Type
3 Type l

-Métaux-de base/ Base Metals - (QW404) 7

PNo: 1 GrNo: 2 afto PNo: 1 GrNo: 2

Autre (*) Chem: C:0,07%-0,15%, Mn1,40%-1,85%
Other Si 0,80%-1,15%

Shielding gas composition

Spécification/ Sﬂgclﬁcatlon Tenslon/ Tenslle
SAE3, Grade B 60 Ksi {
Croquts détalllé du jolnt uttllsé/ Dotalled groove destgn used
Epalsseur du coupon 0432 Diamétre " gﬁ_b"uaag
Thickness of test coupon ! Diameter 6 e Postweld heat treatment -
Epaisseur de la plus épalsse des passes de soudage 1/4" Température
Thlckness of the welding pass with the highest thickness Temperature NIA
< 1.1 Métaux d'apport/ Filler Metals . (QW-404) : - Durée
Classiﬁcatton (AWS) |[SFA |[FNo |ANo | Epaisseur du_ dépét Time N/A
1 _ER 7056 518 6 * 0,432" Autre N/A
2 Other
3 i 'Gazl Gas’ (QW-408)
Composltlon du gaz de protection

83% AIR, 17% co2

. Positions/ Positlons . (QW-405) - Débitdu gaz
Posltion(s) du jolnt 6G Gas flow rate
Position(s) of grove Composition du gaz de soutien N/A
Progression du soudage Montant Descendant Backing gas composition
Welding progresslon Up Down Débit du gaz
N/A
Autre Gas flow rate
N/A
Other Autre N/A
Other

réchaliffage/ Preheat ! (QW-406

niqual:Technlgia": (QW-409)(QW-410)."

Tempé ture de bréchauffage 50F
Preheat temperature

Cordon drolt ou osclllant
String or weave bead

String bead

Température de |'Interpasse Osclilation

Interpass temperature 450F MAX Oscliiation N/A
Autre Passe unique ou multiple (par coté)

Other N/A Muitipass or single pass (per side) Muitipass

Electrode unique ou muitiple
Singie or muitiple electrode

Single electrode

Mode de transfert du métal pour GMAW

Modo of metal ransfer for GMAW Short clroult et plule
Autre
Other N/A
TP e Ad fechnigue - (QW-408) HQWEA10)= =
Couche(s) Procédé Métat d'apport Courant/ Current
de soudure |Process Filler metal vitesse Energle absorbée J/po
Weld Classlfication |Diamétre [Type { polarité { ampérage | voltage | travel speed Heat input J/in
Layer(s) Classification {Diametre [Type | polarity amp. Volt
ﬁggt GMAW 7056 0,035 | DC EP 88 17,5
Fill GMAW| ER 7056 0,045 | DC EP 124 20
E.T.-00-01-22 page 1 de




Essals 2 la traction/ Tenslle test

|Référence

Dimensions Nature et endrolt
Eprouvette Dimenslons Surface Charge limite Contrainte limite de la rupture
Specimen Largeur Epalsseur Area Ultimate total load | Ultimate unlt siress{ Character and location
Width Thickness _ or fallure
2:1T PT1 0,410" 0,750" 0,308po2 |678541bs/po2] 20900 Ibs Base Metal
5:4T PT1 0,418" 0,749" 0,313 po2 |68690Ibs/po2| 21500 !Ibs Base Metal
Essais de pllage guide/ Gulded bend-tests 2., .*/. 5 2 |Référence )3 c‘_\,wﬂég‘

Eprouvette | Face | Racine | Coté Résultat ! | Eprouvette | Face | Raclne | Coté @ Résuilta
Specimen Face Root Side Result Specimen Face Root Side Result

J:5PT7 X Safrs facrx | (4issp> X S 7‘% cJov

30 35077 X Salis Fadévy 66507 X Selicnclory
' ' [Essals de résilience/ Thoughnessitests "~ |Référence v ’

Température Expansion latérale Essal en chute libre
E'prouvet!e Endrolt de Forme de | de I'éprouvette | Energle de Lateral Expanslon Drop weight
Specimen I'entallle I'entaille Specimen rupture % clsaillement Miliémes Cassé Non cassé
Notch location | Notch type | temperature |Impact value Shear Mils Break No break

Essai de soudure d'angle/ Flllet weld tést:: ik ]Référenca

Résultat sastisfaisant Oui Non Pénétration dans le métal adjacent Oul Non

Result satisfactory Yes No Penetration Into parent metal Yes No

Résultat macroscopiques

Marra-results

g':: © 2003-11-04 Changement de nom de I'entreprise. Voir Révision 3

Nom du soudeur Dave Lagacé Symbole PT-1

Welder's name Stamp Na.

Essais effectués par  Eric Gosselin X-PER-X INC., Essai de laboratoire No.

Test conducted by Laboratory test No. 96001-43

Nous certifions que les renselgnements concernant ce résultat sont exacts et que les essals de soudage ont été préparés, soudés et
exécutés conformément aux exligences de la section IX du code ASME.

We certify that the statement In this record are correct and that the test welds were prepared, welded and tested in accordance with the
requirement of section IX of the ASME code.

Slgnature du représentant
de l'entreprizse

%_t,.u — DateéS’ocf Ss

Compagny representative's
Signture du représentant

Date

. “'Réservé a la:Régle).Board use oply (X

Pléce soudéle /. o Fr 76

Inspecteur” < A_v

./

( <l
€22

Résultat vérifiés le /O _ e /- 76

Inspector M,

ﬁ/r\f

E.T.00-02-02

u page 2 de 2

REGIE DU BATIMENT
JONQUIERE

APPROUVE

Selon la loi sur les appareils
sous pression ch A.20;

VERIFIE PA
DATEL ~ool - S¢




Les titres désignent également les hommes et les femmes

RESULTAT DE LA METHODE
DE SOUDAGE (RMS)

(2) Enregistrement provincial | MS JQ 2216 6

1 Entreprise.
Nom Unies-Fab (3) Désignation du résultat
Adresse. 2380, de la Métallurgie RMSNo GMAW-001
Ville Jonquiére (Québec) DMSNo PT-GMAW-AC-001 fRev &

Code Postal G7X 9H2

4) Procédé(s) de soudage

I GMAW Typc MANUEL
2 Type
3 Type

6)  Métaux de base

PNo 1 GrNol 4 Pno 1 GlNol

Spécification  Tension

®) Veic 'O&M,(LL 2.0
aNNesL

Croquis détaillé du joint utilisé

A516 gr 50 65 000PSI

(10)Traitement thermique postsoudage (QW-407)

Température N/A

Epaisseur du coupon 1.5” PLAQUE

Epmsscur de la plus épaissc des passes de soudage  1/2" Durée N/A

(7). Métaux d'appon t (QW-404. Autre N/A

Class(f' ication | SFA-No A-No I':'palsscur du dépbt (11) Gaz (QW-408)

E70C 6M 518 |6 | 1% Composition du gaz de protection 83% ar 17% C02
Débit du gaz 30
Combustion du gaz de soutien NON

Autre Débit du gaz NON

8 Positions (QW-406) -

Autre NON

Position(s) du joint HOR. 2G

(12) .. Techrique (QW-409)+(QW-410)

Progression du soudage Montant O Descendant O

Cordon droit ou oscillant  Droit ou oscillant

Autre - N/A

Qscillation oui

(9) - Préchauffage (QW-406)

Passe unique ou multiple - Multiple

Température de préchauffage 200 I

Electrode unique ou multiple Unique

Température de l'interpasse

Mode de transfert du métal pour gmaw  cc et pluie

Autre N/A Autre N/A
(13) : Caractex lsthues électriques et teclm jues (QW-409) + (QW—410)
’ Meétal d'apport Courant .

Couche(s) de [ Procédé Classnt' cation [ Diamétre | Type | Polarité Ampérage | Voltage Vltesse Energie

soudure absorbée
[ court~ GMAW |ER 70C- [0.045 {DC |EN 145 19
circuit 6M
2-72 pluie  |GMAW |ER70C- [0.045" |DC |EP (245 29 i . 0

6M




VERSO DE JQ2216.6

(14) Essais 2 Ia traction [Référence QW 150, Section IX
Eprouvetle Dimensions Surface | Charge limite |Contrainte limite| Nature et endroit
Largeur | Epaisseur de la rupture
2 O /ST 440" 1707807 ZFOIONs | 79 700 F5y | tewtd oo ok
QT3 GAIX N 4ST" |, 40350 FF 2FO/6S| 17 606 Prl nadeldy oo |
(15) Essais de pliage guidé Référence QW 160,Section IX
Eprouvette | Face | Racine | Coté Résultat | Eprouvette | Face | Racine | Cots]  Résuitat
Qs X reepls~ |QS4 X |frapls”
Qs3 X Weetgte™ 1QS6 X c -
(16) Essais de résilience Référence
Eprouvette | Endroit de lentaille | Forme do | Température de | Energie de | Expansion latérale | Essai en chute
l'entaille éprouvette .
rupture libre
% . Non
cisaillement | Milliémes |* Cass¢ cassé
(17) Essai de soudure d'angle Référence
Résultat satisfaisant Oui 0 _Non [O [ |Pénétration dans le métal adjacent Oui  Non
Résultats Macroscopiques
18) Autve - - -

(19)  Nom du soudeur

Essa.jsléffect:?ées.'?ar /_.%‘4/&1( /1,)’;@_[47[

Jean-Frangois Roberge Symbole

31

Nous certifions que les rensejgnenients concemant ce résltat sont exacts el que les essais de soudage ont été prépards,

Soudés et exéeutés conformément aux exlgences de fa section IX du Code ASME

(20)  Signature du représentant de lentreprise /(% Date ‘%/j‘:(;/', /3

P

@) RéservéalaRégic €N O

Pigces soudées le /& of'c Qo4 Inspecteny’ —y

Résultats vérifiss le /& S Je)5 Inspecteur A2 fa s

[

- REGLE-BU g
pL @ L) %

. Selan ia lai syrles aproepily
sous pression ch A 20.J1

VERIFIE PAR e
e

'\\ .-
Essai de laboratoire no /. X
- QL5R4394-Co|
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LISTE DES SOUDEURS

UNIES-FAB INC.



LISTE DES SOUDEURS

NOM DU SOUDEUR | NO. DE POINCON REMARQUES
Antonio Déry 6
Benoit Tremblay 21
Christian Michaud 24
Cédric Villeneuve 36
Jean Francois Roberge 31
Christopher Lagacé 38

UNIES-FAB INC.




RAPPORTS DES TESTS DE
QUALIFICATIONS DES SOUDEURS

UNIES-FAB INC.




Rggl?j"‘

du batiment

[ 4 |
QUébeC EXX K& Apparelis sous presslon

EPREUVE DE SOUDEUR OU D’OPERATEUR
WELDER OR WELDING OPERATOR QUALIFICATION TEST

Entreprise / Organisation

Déslgnation de la méthode / Using WPS NO

Nom — \NiES.FAB

DMS/WPS PT-GMAW-AC-001 REV.7

| Name
Adresse Enreglstrement provincial
Adresse 2380 DE LA METALLURGIE Prow%cial reglsr?atlon

T 17 Postal coge | A 2 B
JONQUIERE , QC ooz " | msiwe Ja22168
Nom du soudeur ou opérateur i Symbole
Welder or welding opeprglor's name Cédric Villeneuve s}’amp No | 30

Inscrire valsurs

Gamme qualifiée / Qualification range

Varlables / Varfables Record actual values

Soudeur / Welder@  ou/or  Opérateur/ Operator Q

SOUDEUR

Procédé / Process: GMAW Type: SEMI-AUTO GMAW SEMI AUTO
P1@P15F,P34 ETP41@P49
Mat'l (P-No): P1@ P1
QW-403
Métaux | 1" DIA.EXT. MINIMUM ET PLUS
de base | Diamétre / Diameter: 2" SCH 160
Base
Metals | Chanfrein / Groove: Epaisseur / Thickness: .344 AUCUNE LIMITE
Angle / Fillet: Epalsseur / Thickness: AUCUNE LIMITE
QW-408 | Gaz de soutien / Backing gas: NON Type/ Type: N/A AVEC OU SANS
Q\Ié-409 Courant / Current. D.C. Polarlté / Polarity. INVERSEE TOUT COURANT, TOUTE POLARITE
C. Elect. =
Elec. C. | Mode transfert/ Transfer mode COURT CIRCUIT /WZ,Q«_&, 1 #COURT CIRCUIT /GLOBULAIRE, PLUIE
QW-404 | Classe / Class (AWS): E-70C6M Fno: 6 F6
ot
gﬁ:‘;ﬁ Dépot soudure / Weld deposit: 1ére :0,125"/2e:0.219" 1ére:0,1375" 2iéme:0.436"
Nb. de couche / Nb layer: N/A N/A
-Filler
métals | Place insérée / Insert; N/A N/A
Qﬁ;‘:‘ez Soutien / Backing: SANS AVEC OU SANS SOUTIEN
QW-405 | Position: 2G Progression: N/A PILAT ,HORIZONTALE
Contrdle visuel diracl ou & dist
Dirsctor remots visust conirol - NIA N/A
Contrdle de voll tomali
a6 | a3 wollags termale N/A
Suiveur de jolnt automall
Automatc joint kg - NIA N/A
P I upl
Singlo pass or mutpia. . N/A N/A
Résultats de pliage ou radiographie / Guided bend or radiographic result
E tle |[Pliage de coté] Pllage t ] Pllage longltudinal | Radiographi
Spécimen | Site bond | _Transverse bond | _Longituainalbend | Radiouranhie Résultats / Results
1R X r /4
7. L
2F

/

X A 22 'PD/A
S/ 7

47

Résultats examen visuel / Visual examination results (QW-302.4)( 44~

Résultats de soudage d’angle: (voir verso) / For fillet weld test result : (see over)

Essals effectués par Date Laboratotre-Essai N®
Test conducted by | Date | Laboratory-Test No ]
Nous certifions que las renseignements cl-dessus sont exacts et que les essals de soudage ont 616 préparés et exécutds conformé aux dela ion [X du Code ASME

Wa certily that the statemants in this record are comact and the test weld were propared, welded and tested in accordance with the raqulram;n!s of Section IX of the ASME Code

Entreprise Signature
Organisation |

Date
Date |

V.V

Réservé a la Régle / Board use only

Pléces soudées uélO,DEC. st Inspec! ! p N Accap!

té: ZG @’ N° faclure:

807(2003-01)

Essals verifiés lezl.z.o DEC, zms lnspecéy;

Refusé: Ne dossler:




EPREUVE DE SOUDEUR OU D'OPERATEUR

QDIN]DIE@oI? BIY
} = A d ) WELDER OR WELDIN G OPERATOR QUALIFICA TION TEST
\ ""’ : NOTE: Les tlires déslonent également las hommes et les femmes,
I TR T e R tiaprised O é’i:lia’ﬂdh"’ W’ﬁ '.x“iﬁ’bn'-,'-;x' i .-..’5-: &fiDeslgristion d 1améthodé | UshiigiWps. NO- ¢ |
fom UNIES-FAB. ) oS 1 WP PT-GMAW-AC-001 REV 4 ‘
Ad] E Istr { provinc N
ciracs__ 2380, de la Métallurgie - Provneis st - JQ22166
Cado postal{ pastal cods MS 7 WP 1) |
Jonqulére QC 6,7, %9 ,H,2 ~.' i
Nom du soldeur ou cperaleur i BENOTT TREMBLAY® =~ ! T Symbole 21 NAS, i
R S T e R T
Soudeurl Waider ml or Oparateurl Opsralar & ’ SOUDEUR
Procédé ] Process: GMAW Type: MANUEL GMAW-MANUEL
. ' o, P1A P11, P34, P41 A P47 ETTOUS
Matl (P.-No): PI@P1 ., -
Qw-103 . . . MATERIAUX DE COMPOSITION GHIMIQUE
Metaux N . .
de base |Diametre / Diamster:- VA 1" DIA, EXT.MINIMUM ET PLUS ;
Base . ) .
Metals |chanreln / Groove Epaissour / Thickness: 0,344 . AUCUNE LIMITE
“Tmem 'l Anglé | Fillet” Epalsseur Thichiess: T T T AUCUNE LIMITETT T i
QW-408 |Gaz de soutien / Backing gas: N/IA Typei Type: N/A . . .
gW;“: Courant / Current: C.C,  Polarité / Polarily: INVERSEH . TOUS COURANTS, TOUTES POLARITES
. elec -
Elec. ¢, | Mode transfert / Transfer mode: ,COURT-GIRCUITﬁfPLUIE COURT-CIRCUII/GLOBULAIRE, PLUIE
Q_“:, 404 |No spec./ Spec No (SFA); 518 e * TOUTES :
dMetau:tt Classe / Class (AWS): E-70C6M FNo:  F6 ; "F6
'a u Py
F;;/‘:,, Dépot soudure / Weld depasit: C-CIRCUITO,125 PLUIE 0,219 (COURT-CIRGUIT 0,1375) (PLUIE 0,4386)
metals |place inséree / Insert: : . NON . ~ AVEC OU SANS ]
Q\'N'.4?2 Soutlen/ Backing: NON ' A AVET OU SANS
QW-405 [ Pasliion: 2@ Progresslan; N/A ) s PLAT ET HORIZONTAL :
Conlrdle visuel direcl ou A dislance N / A_ LI ) T NIA
Contréie de voltage eutomalique N/A . N/A
QWV-360 Sulveur de Jolnt aulomatique N/A O N/IA
Machlne {Passe unique ou mulliple NiA N/A
Sinalenassacoulioh : :
W TR NRESul ttside pliage oulradlogranhiey. GuUIUad bend,oF radlog'ra"ﬁhlc,('a‘sillls]&}\wh, BT
. Eprouvalle Pllnpe de c818 Plinps {ransversat Piage longltudinal Radloqmphlo Résultels / Resulls
Specimen Side bend Transyerse hond - Longlivdinal bend |, grap _
| QYR B X face . ! ~
R2RA2 * Xpaes : ﬁ..?{r'azl' Lo - {/n_,,kz
: : . Vi /) : .
Résultats examen visuel / Visual examination resulls (QW-302.4): {3
R ) T Ve A wRé'éult'ats'Tde'soudui'é‘" 'E‘I'i'"ler VOIRVErsOpLEar fillEt Weld. Iest'r'és‘ults!. (sealover)iv %
Essals effectués par ., |Date ) 23 20041 Labomlo»ra-Essals N*
] Daje: ] .. Laboratorv-fast No
[Nowa cantificns que les renselghements ci-dessus sont oxacls at que les uuk de saudage ol 416 p &5 al axéchAg It dux edgences de la section IX du code ASME,  ©
W corlily fhel the stalements In this record are comec! smdd the lasi walds 1P amd lemdln wlm the requis o Seciion IX of mmsmecm
W‘?/‘l 3z :\rccplé., > ) N* faelure:

DAVE(D1-2003)

.

- alo: - ' 4 W / :
Essals vérifies le: 3:0/)'/0 52 3 lnspecleuc?W A ,Wﬁemsé: ' ‘N* dossier;




IES-FAR EPREUVE DE SOUDEUR OU D'OPERATEUR
i% WELDER OR WELDING OPERATOR QUALIFICATION TEST

NOTE: Les titres désignent également les hommes et les femmes,

QW-403
Metaux
de base
Base
Metals

Laboratoire-Essais N°

DAVE(01-2003)



Régle
du batlmem

QUébe II ﬂ Apparells sous pression

EPREUVE DE SOUDEUR OU D’OPERATEUR

WELDER OR WELDING OPERATOR QUALIFICATION TEST

Entreprlse | Organisation

Désignation de la méthode / Using WPS NO

Nom

DMS/WPS PT-GMAW-AC-001-REV 4

oM UNIES-FAB Inc.
ALesss 280 o VETALLURGEE o
o3 posal PR Eoda |
JONQUIERE, QUEBEC orxoHz | Ms/we JQ:2216,6
Nom du soudeu érat Symbol
Wolder o weldhng ommetors name JEAN-FRANGOIS BESBIENSAMBERGE | S | ai
Inscri leurs
Varlables / Varlables arscrlro valeurs @& 4 AVR. 2011 Gamme qualifiée / Qualification range
Soudeur / Welder ou/or  Opérateur/ Operator[_] SOUDEUR

Procédé / Process: GMAW Type: SEMI-AUTO

GMAW  SEMI - AUTO

807(20L. )

P1 A P15F, P34 ET P41 A P49 ET TOUS
Mat'l (P.-No): P1@P1
Qw-403 MATERIAUX DE COMPOSITION CHIMIQUE
Métaux | 1"DIA, EXT. MINIMUM ET PLUS
de base | Diamatre / Diameter: 2"
Base
Metals {Chanfrein / Groove: Epalsseur / Thickness: 0.344 AUCUNE LIMITE
Angle / Flilet: Epalsseur / Thickness: AUCUNE LIMITE
QW-408 | Gaz de soutien / Backing gas: N/A Type / Type: N/A
gvl“-.',;“? Courant/ Current. GC Polarité / Polarity: INVERSEE TOUS COURANTS, TOUTES POLARITES
. Elec
Elec. C. | Mode transfert / Transfermode COURT-CIRCUIT ET PLUIE COURT-CIRCUIT, GLOBULAIRE ET PLUIE
QW-404 | Classe / Class (AWS): 45-22)5800kF+ £ Joc Ejk F6 m F6
dl\!l:gtapu;::t Dépot soudure / Weld deposit: C-CIRCUIT 0.125 PLUIE 0.21 (COUR-CIRCUIT 0.1375) (PLUIE 0.436)
Nb. do couche / Nb layer: N/,
Filler Y A
métals | Pigce insérée / Insert: NON | AVEC OU SANS
Q‘\gmz Soutien / Backing: COURT-CIRCUIT SANS / PLUIE.AVEC COURT-CIRCUIT AVEC OU SANS / PLUIE AVEC
QWwW-405 | Positlon: 6G Progresslon: N/A TOUTES POSITIONS MONTANTES
Contrale visuel direct ou & dlot
DIf:ct o‘:' ra::;ole vlsua‘IJ:onlrglanoo NIA N/A
Contrdle de voltags automatl
e N/A
i WA A
P, ltiph
Singls pass o muipia - NIA NIA
Résultats de pllage ou radiographie / Guided bend or radjographic result
& t Pllage da c6té]  Pllage tr | Pllage longltudinal Radl hie
Specimen | Side bond Transverse bond Longtudinel bend | Redlographic Réaullals [ Resulls
X
" f//JM
oF % Q,ngs_a[L < 3 72m
¥ x A(IILZL < 3mm
4F X ’ <
Résullats examen visusl / Visual examination results (QW-302.4): 9
Résultats de soudage d'angle: (voir verso) / For fillet tveld test result : (see over)
Essals effectués par Date Laboratolre-Essal N®
Test conducted by 1 Dale ] Laboratory-Test No 1
Nous certiflons que les renselgnements cl-dessus sont exacts et que les essals de soudage ont 616 préparés et exéculds confarmémant aux exigences de la sacilon IX du Code ASME
We carlify that the statements In this record are correct and the test weld were prapamd weldod and tested in with the req of S 1X of the ASME Code
Entrepris Si - Dall
IoES,%se?/m 9 Dgl: 2011-04-14
Réservé & la Régle / Board use only
Pléces soudées le: 1 ‘ AVR, kaspecteur o7 W N Accepté: é m Ne facture:
Essals vérifiés la: 1 ‘ AVR. zu"nspscleur ’ @M} Refusé: N° dossler:




@Nﬂ@@nﬁ&l

EPREUVE DE SOUDEUR OU D'OPERATEUR
WELDER OR WELDING OPERATOR QUALIFICATION TEST

NOTE Les titres déslgnent également les hommas et les femmes.

S OB T g
Nom UNIES-FAB. DMS / WPS PT-GMAW-AC-001 REV 4
Adresse Enregistrement provincial
Address 2380, de la Metallurgie Provincial reaistration JQ-2216,6
e Code posial / postal code
Jonquiére QC Gy 7;X| 9, H 2|MS/WP
S ymbole

Nom du soudeur ou operateur
elda am

MAXIME BOULIANNE-TREMBLAY

Soudeur / Welder [ ou/or Operateur/ Operator DEUR
Procédé / Process: GMAW Type: MANUEL GMAW-MANUEL
. P1 A P15F, P34, P41 A P49 ET TOUS
Mat'l (P.-No): P1 A P1 =
QwW-403 METAUX DE COMPOSITION CHIMIQUE
Metaux
de base |Diametre / Diameter: 2" SCH 160 1" DIA. EXT.MINIMUM ET PLUS
Base
Metals |Chantrein / Groove Epaisseur/ Thickness: 0,344 AUCUNE LIMITE
Angle / Fillet Epalsseur / Thickness: AUCUNE LIMITE

Passe unique ou multiple
. Sinale nass or muitinle

QW-408 |Gaz de soutien / Backing gas: N/A Type!/ Typs: NIA
gV:;:g: Courant/ Current: C.C,  Polarlté / Polarity: INVERSES Tops COURANT, TOUTES POLARITE
Elec. . | Mode transfert / Transfer mode: ~ COURT-CIRCUIT ET PLUIE COURT-CIRCUIT/GLOBULAIRE ET PLUIE
Qw-404 |No spec./ Spec No (SFA): 5,18
IYletaux Classe / Class (AWS): E70C6M  F No: Fé F6
OO I tph souture | Werd depos _ C.0 = 0125 ET PLUIR 019 (COURT-CIRCUIT 0,1375) (PLUIE 0,438)
metals |pjgce insérée / Insort: NON AVEC OU SANS
Q\.lz;':?l’ Soutien / Backing: ~ C-C SANS / PLUIE AVEC C-C AVEC OU SANS/ PLUIE AVEC
QW-405 |Position: 2G Progression: N/A PLAT ET HORIZONTAL
Contréle visuel direct ou a dlstance NIA N/A
COntrble de valtage automallque N/A N/A
QW-360 Sulveur de jolnt aulomalnqua NIA N/A
Machine N/A N/A

Plage de coté

Pliage transversal

Pliage fongltudinal Radiographle

Résultats / Resuills

“DAVE(01-2003)

imen Stde bend Transverse bend Longitudinal bend Radlographic .
3 FACE Acce p Y
Nl V4
]tﬂh.? RACINE . ey
A4 / [ \/" 4
Résultats examen visuel / Visual examination results (QW-302.4):
Essals effeclugs par Dale I Laboratoire-Essals N° l
1 x
Nous cartifions que las renselgnem: 8ssus sont exacis ef qus los essais de ge onl 614 préparé sl & & { aux de la seclion IX du cods ASME.
We cerity that the slatements I record are cormect and the test weaids warsprepared.weideds and lested in with the requi of Section IX of the ASME code.
“Entreprise Signature Date [ L~
UNIES-FAB prise ; o7 b/
i o Pl - - No . <’ 0 .
Piéces soudées le.) 2 G i a /G Inspecteu ~Z ’{‘\ Accepté: X, N° facture
T : ° .
Essais vériﬁés le: )Q A 5079@/ g Inspecteur: E o Z j ® Refusé: N° dossler:




Régie
du bitiment e EPREUVE DE SOUDEUR OU D'OPERATEUR
QuUébec m e aparois sous prassion WELDER OR WELDING OPERATOR QUALIFICATION TEST
Entreprise / Organisation Déslgnation de la méthode / Using WPS NO
oM UNIES-FAB INC DMS/WPS PT-GMAW-AC-001 R EV.
Adresse Enregistrement provincial
Adresse 2380 DE LA METALLURGIE Provincial registrpalion
Ced, tal / Pastal
JONQUIERE ,QC G7XoHa | MS/wP JQ2216.6
Nom du soudeur ou opérateur Symbol
Weldsr or welding opepmtor's name CHRISTOPHER LAGACE s}rarpn: l\elo I 38
Variables / Varlables RGL'L’;‘;’::“‘;:',"V"&'Z” Gamme quallfiée / Qualification range
Soudeur/ Welder &  ou/or  Opérateur / Operator O SOUDEUR
Procédé / Process: GMAW Type; SEMI-AUTO GMAW SEMI AUTO
P1@P15F , P34 ET P41@P49
Mat' (P.-No): P1@P1
QW-403
Métaux | 1" DIA.EXT. MINIMUM ET PLUS
de base | Diametre / Diameter. 2" SCH 160
Base
Metals | Chanfreln / Groove: Epalsseur / Thickness: .344 AUCUNE LIMITE
Angle / Flllet: Epalsseur / Thickness: AUCUNE LIMITE
QW-408 | Gaz de soutlen / Backing gas: NON Type / Type: N/A AVEC OU SANS
Qvlg-ltao? Courant/ Current. D,C, Polarité / Polarity: INVERSEE TOUT COURANT , TOUTE POLARITE
C. Elect.
Elec. €, | Mode transfert / Transfer mode COURT CIRCUIT /PLUIE COURT CIRCUIT / GLOBULAIRE ,PLUIE
QW-404 | Classe / Class (AWS). E-70C 6M Fno: & F6
dranaxs | Dépot soudure / Weld deposit. 1ere:0,125% 26 0,219" 1ere:0,1375" / 21éme :0,436"
Nb. de couche / Nb layer; N/A N/A
Flller
métals | Piace insérée / Insert; N/A N/A
Q“,"é]:‘:z Soutien / Backing: SANS avec ou sans soutien
QwW-405 | Position: 2G Progresslon: N/A plat,horizontale
Contréle visuel direct ou & dista
D;’r:cl oerla::::la v';‘:la(l’:':ntr;l e N/A N/A
Contréle de voitage automati
Q5D | st o el sfomaiaiE NA
Sufveur de Joint automati
Automati jon trackng - NIA N/A
P Ique ltple
Singla pass or mullgis . N/A N/A
Résultats de pllage ou radlographle / Gu/ded bend or radlographic result
E tte  [Pllage de cot8]  Pllage t I Pliage longltudinal | Radlographle
Spbcimen | Sule bendt Teva/se bosd Lo;%?tu?i’llnaalubarr‘rz Radiographlo . Réaulats / Resulls
- 7/ 2/ v
1R X abpept; Xerout <%
[4
i X mg/)/e LPDA
Résultats examen visuel / Visual examination results (QW-302.4):

%
Résultats de soudage d'angle: (volr verso) / For fillet weld test result ; (see over)

Essals effectuds par Date Laboratolre-Essal N°
Test conducted by 1 Dale | Laboratory-Test No }
Nous certifions que [es renseignements cl-dessus sant axacls et que les assals de soud ge ont 416 prépards et axé bt W) aux exig de la lon IX du Code ASME
Wa certily that the statements in this record are correct and the tast wald ware prepared, welded and tested in £ l)(h the requi of Section IX of the ASME Code

a1 O3r SSe0@ =27 [ B DB NV 0K

) ] Réservé 3 la Régle / Board useonly *
Piéces soudées Ieo 8 NDV. Zmﬁ lnspedé.‘

807(2003-01)

m M MP‘LZ@E’)' N° facture:
Essals vérifiés le: 08 NDV, Zmﬁlnapeq(

: ﬁ Lt yP, Refusé: N° dossler:

7 '\



LISTE DES JOINTS DE SOUDURE
INSPECTES (E.N.D)

UNIES-FAB INC.




i

UNIE _FAB.,

103-150-PDI-CC10-003 2/12
03-150-PDI-CC10-005 2/5
103-150-PDJ-CC10-001 9/13
103-150-PDI-CC10-001 13/13
103-150-PDI-CC10-006 1/
103-150-PDI-CC10 004 1 1
103-150-PDI-CC10-004 1/1
103-150-PDI-CC10-003 3/12
103-150-PD -CC10-005 3/5
103-150-PDI-CC10-001 11/13
103-150-PDI-CC10-005 5/5

PROJET: UF-2 06 & UF-2165

DATE:

LISTE DES JOINTS DE SOUDURE E.N.D.

31-aoiit-17




4031-100-Pr  210-114 1/1

3 | MK-162 | J26 | 31,3 30 s17- 34a-028 2017-08-31| ok | 0,216 | A333 RADIOG  {IE
4031-100-PDI-CC10-102 8/10 4 | MK-134 | J27 | 313 31 [s17-22434a-028 2017-08-31| ok | 0,237 | A333 RADIOGRAPHIE
4031-100-PDI-CC10-114 1/1 3 | MK-181 | J28 | 31,3 38 s17-224342-028 2017.08:31| ok | 0,216 | A333 RADIOGRAPHIE
4031-100-PDI-CC10-102 6/10 4 | MK-133 | J29 | 313 24 s17-22434a-028 2017-08-31| ok | 0,237 | A333 RADIOGRAPHIE
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Agnico-Eagle Mines Ltd. \
Check List for Pipe Systems

NUQSANA PROMEC MINING ITR Number : AEM-PI-ITR-002
Contract no. : C22466T AGNICO EAGLE
SYSTEM: DRAWINGN s
LOCA ON.
ot -1 )F
led by ( rint) y (Sign) Date
O <
pproved by (Print) pproved by (Sign) Date

Rev. 0 AEM-PI-ITR-002 Page 1 of 1 2013-06-17



e 2380 de la Métallurgie Bon de livraison: UF-2106-2
NIESs Jonquidre (Québec) -
B - Tt G7X 9H2 Exp. Par: BRIAN SAVARD
’ V e, Tel:(418) 546-0044 # contrat:  UF-2706
Fax:(418) 546-0074
Exp. A: Groupe Promec inc. 1300 rue Saguenay, EXP A:
Rouyn-Noranda, Québec, JOX7C3
DATE: 2017-06-05 DATE:
|Transport: TRANSCOL Transport:
COMMANDE 21065-19445 I
#ART. | “Qte . " DESCRIPTION . -
CAP | LIVR Piéce de tuyauterie
1 21 PIED TUYAU 1/2" SMLS A333 GR 6 SCH STD
2 21 PIED TUYAU 3" SMILS CA333 GR 6 SCH STD
3 42 PIED TUYAU 4" SMLSA333 GR 6 SCH STD
4 4 Te 4 BW sch.STD A420 Gr. WPL6 )
5 2 Reduit concentric 4x3 BW CS sch.STD A420 Gr.WPL6
6 2 Reduit excentric 4x3 BW CS sch.STD A420 Gr.WPL6
7 8 Elbow 4x90 BW CS sch.STD A420 Gr.WPL6
8 10 Flange WN 150# FS Raised Face A350 LF2 (3")
9 24 Flange WN 150# FS Raised Face A350 LF2 (4"
10 16 Nipple 3"long - CS Sch80 Seamless Threaded A333 Gr.6 (14" -
M 16 Nipple 6"long - CS Sch80 Seamless Threaded A333 Gr.6 (1™)
12 8 plug 3000 fs A350 If2 npt (}4")
13 4 plug 3000 fs A350 1f2 npt (1")
14 6 Te %2 30001bs fs A350 If2 npt (4")
N SR PIECES RETOURNER FIECES A
Heure d'arrivée R e e B I ioviound EACTURIR
Heure de départ - [PIECES DE BOIS 4" x 4"
o ITotal 184 pidees
Remarques:
RECU PAR:
SIGNATURE DU TRANSPORT

Veuillez faxer ce document une fois signé S.V.P

SIGNATURE DU CLIENT

Page 1 de 1




i~ TUBOS REUNIDOS INDUSTRIAL, S.L.U

\&M/I 2 Barrio Sagarribai, 2 - 01470 AMURRIO (Spain)
6:0&“1"'
EN 10204:2004 / 3.1 MARACRAENT
ariied by
CERTIFICADO DE CALIDAD Ha
MILL TEST CERTIFICATE
THE MLLETS ARD THE MATERIAL COVERED BY TRIS CERTIFICATE ARE MANUTACTURGD AT QUR STERL PLANT IN AMURKIO, SPAIN,
PAG. 173

[ N® 0000338420/1 Rev. 000 |

CLIENTE: TEXAS PIPE & SUPPLY CO., INC, PEDIDOC | PARTIDA: 1683670-00

CUSTOMER EORDER / ITEM 1.

PRODUCTO!: TUEGQ SIN SOLDADURA ESTIRADO EN FRIO REF. FABRICA: 300048151

ARTICLE COLD DRAWN SEAMLESS TUDES WORK ORDER Q000I0

EXTREMOS: LISOS A ESCUADRA PROTECCION SUPERF: ACEITE LIGERG EXTERIOR

ENDS SQUARE CUSF PLAIN END EXT. COATING SUGHTLY OWLED .
NORMA ¢ GRADO: ASTM A3XI/AZIIM-16 | ASME PROCESO FUSION: HORNO BLECTRICO

APLSTANGAKD AND SA-333/SA-333M 2015 ASTM AlO6IA106M-l3 MELTING PROCESS ACERC TOTALMENTE CALMADG
GRADE : .i IQA’SBME I SA-106/SA-106M-2015 ELECTRIC FURNACE # FULLY KILLED
BSPEC. NACE MROI75/1S0 15156 FAB. DE PALANQUILLA: COLADA CONTINUA
:'PICI(.)\YJALES: NACE MR0103 BUAETS MANUPACTU%E CONTINUOUS CASTING

DIMENSIONES: 12" NB X 0.147* X
DIMERSONS 20:24 FT.

o

MARCAS; HITAMPADD:
MARKING DIE STAMPING
PINTADO: TRI ASTMIASME A/SAI06 A/SA333 GR. § [ § / B C.D.S. HN (HEAT) 24700 S
SIERCLED I (LENGTH IN FEED) FT 172 * NP 0.147 * LT 45°C NACE MROL73/isO 13156
- SEAIN TRI ASTM/ASME A/SALGS A/SA3IA R, 1 /6 7 B C.I.S. H
N (HEND 34700 P51 (LENOTI 0 REEt) Bt ThbE ot 15 45 &
CUDIGO COLOK:
COLOUR CODE
TRAT. TERMICO:  NORMALIZADO. / NORMALIZED,
HEAT TREATMENY 890 °C 7 MIN
DESCRIPCION SUMINISTRQ /| DESCRIPTION OF DELIVERY
ITEM FAB, ITEM CLL. LONG.INDIV {F) COLADA N° TUBOS  LONG, TOTAL (F  PESO(KG)
T.R. ITEM CLIENTS ITEM INDIVIDUAL LENGTR CAST NA. QUANTITY LENGTH WEIGHT
010 [ M— 30,0007~ 73,000 TTTaAT 357 T.172.344 155
TOTAL 347 7.172.244 3.5

ﬁ:lu de Bulwy f Packing 402301
ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS [ #oN DESTRUCTIVE TESYES

ENSAYO / TEST

KCONTROL f tesr satecnt  REQUISITOS / REQUIREMERTS RESULTADD [ resuey

VISUAL Y DIMERSIONAL: 100%
VISUAL & DIMENSIONAL INSP.

Q.K.

TUIBROS RFUNmO‘; !NI)!NTRIAE GARANTIZA QUE TODROS LOS TUBOS CUBIERTOS POR ESTE CERTIFICADCO CUMPLEN LOS REQUISITOS

DEL PEDIDOQ ¥ CON LAS ESPECIFICACIONES ARRIBA MENCIONADAS.

TUBOS REUNIDOS INDUSTRIAL CERTIFY THAT ALL THE TUBES COVERED BY TS CIRTIMCATE COMPLY WITIL ORDER REQUIREMLNTS ARD ABOVE MENTIONED

SPECIFICATIONS.

CONTROL DE CA'[‘f(m
TUBOS AEUNIDOS |
José

AMURRIO  26.12.2016

PO

E TUBOS REUNIDOS
CONYROLY

herga




o

. TUBOS REUNIDOS INDUSTRIAL, S.L.U
L Barrio Sagarribai, 2 - 01470 AMURRIO (Spain)

AN\ 7s
QUALITY
7 . MANAGEMENT
EN 10204:2004 / 3.1 NAGEME
cenllied by
CERTIFICADO DE CALIDAD L
MILL TEST CERTIFICATE
PAG. 213
| N° 0000338420/1 Rev. 000 |
ENSAYOS NO _DESTRUCTIVOS / Now DESTRUCTIVY TESES
ENSAYO / rest FOONTROL / TE5T RATE(Y)  REQUISITOS / REQUIREMENTS RESULTADOQ { resuiT
P.HIDROSTATICA/ 100% 2.470,0 PSI 5 SEC, 0K,
HYDROTEST
ENSAYOS TECNOLOGICOS Y METALURGICOS /  TECHNOLOGICAL AND MEYALEURGICAL, TEST
APLASTADG ACY A 333 -OK DOBLADO ACI A 333 .0K
FLATTERING TAENDING
AMALISIS DE COLADA [ €©AST ANALVSYVE
C Mn S P S ¢ N Mo Cu V¥ Al Nb CE,
MIN. 040 0,10
MAX. 024 135 0,015 €.01000,300 0,460 _,1200 0, 4000 0,0500 0.0200 040
117347 01530 0,60 0.22 0,008 0,0025 0,058 0,140 0,0308 0,3478 00007 0.0031 0,0008 033
ANALISIS DE_PRODYU 1 MRODUCT ANALYE(E
C Mn Si P S ¢ N Mo Cu ¥V Al Nb C.E.
MIN. 040 0,10
MAX, 024 135 0,013 0.01000,300 0,400 0,1200 0,4000 0,0800 00200 0,40
7T 01530 0,60 0.2 0,008 0,0050,098 0,140 0,0308 05478 0.0002 0,0031 0,0007 0,33
FORMULAS
©
MIN.
MAX. 1,000
117447 0,6162

O Cr+ Ni + Mo +Cu+V
ENSAYOS DE TRACCION [/ TENSILE YEST

Estticcbn  DUREZA

COLADA N° LT T/P  DIMENSION L.ELAST. K.THACC. ALARG.

CAST [1)] 2 (oches ) YIELD POINT T.STRENGYH  £LONG. T HARDNESS
C Bsi) ( Psi }) (%) of Arca (HRB )
[i]) (4) (%)

MIN. 35.000 60,000

MAX. 7%
117447 f L T 0839 z 0,150 44793 71896, k13 78
117447 2 L T 0835 x 0,154 45.803 58.270 43 ks
117447 3 L T 0838 x 0150 46.123 '69.465 L4 78
117447 4 L T 0335 x 0,146 44.880 69,122 40 78
117447 5 L F. 0839 x 0,146 44,546 70.131 40 78
117447 6 L T 0835 x 0,154 45.146 67.011 43 77
117447 7 L T (.839 x 0,146 45.113 72.112 g 78
157447 8 L T 0,835 x 0,154 46.048 70.798 40 9
117447 ¢ L T 0839 x 0,146 45.132 69.546 38 19
117447 10 L T 0835 x 0,142 45.988 69:110 35 bl
117447 11 L T 0839 x 0.142 46.123 70.546 38 78
117447 i2 L T 0,835 x 0,138 46,043 09.113 3 7
117447 3 I T 0,83 x 0,146 45,113 70.004 38 8
117447 4 L T 0835 x 0,46 46.073 69.1i6 41 79

AMURRIO  26,12.2014
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. TUBOS REUNIDOS INDUSTRIAL, S.L.U

&Y Barrio Sagarribai, 2 - 01470 AMURRIO (Spain)
QUALITY
EN 10204:2004 / 3.1 MANAGEMENY
coalfied by
CERTIFICADG DE CALIDAD LR
MILL TEST CERTIFICATE
PAG. 3/3

[ N° 0000338420/1 Rev. 000 |

ENSAYOS DE TRACCION /  «wprsiig st

COLADA N® LT T/P DIMENSION L.ELAST. RTRACC. ALARG. Esiiccion DUREZA
CAST

{1} [ed] {inches )  YIELD POINT T.STRENOTH  ELONG.  Reduction  HARORISS
(P} ( Ps ) (%) of Area  ( HRB)
O] (%}

MIN. 35.000 60.000
MAX, 9
117447 5 L T 0839 x 0,6 45.453 0,741 38 7%
117447 16 L T 0835 x 0,150 45,078 60,164 40 v
117447 i7 L T 083 x 0,150 45.965 70.336 38 78
117447 18 i T 0835 x 0150 46,114 69,110 40 9

I} 1 L = LONGITUDINAL i T = TRANSVERSAL
gg}:T=FujlsiumbcllP-=S(ﬁpspedmu

“ mn)
ENSAYOS DE BMPACTO - CHARPY V! wracT TESY
COLADA N°®  IL/T  DIMENS T RESILIENCIA AYG
CAST I (inches} (°C) IMBACE TRET { Wif)
{ Bt )
2 10,00 45 0/ 1
¢ 1000 25 25 7 25
117447 1 L 0394 0,008 45 18 19 13 18
117447 2 L 03%4 0,098 25 21 2 19 21

(1} : L = LONGITUDINAL // T = TRANSVERSAL

* BILLETS ARE PRODUCED AT OUR AWURRICG STEEL

ANEXOS ¢ anwEx

PLANT, WHICH I3 ALSC CERTIFIED TC 180 S001, THE SAME AS QUR TUBE PLANT *.

* WO WELD REPAIR "
* MERCURY FREE*

AMURRIQ  26.12.2016




ArcelorMittal South Africa Limited MATERIAL TEST CERTIFICATE

Tubular Products SEAMLESS TUBE AN Licansed undu 180 90a1; 2003 A
273 Genl. Hertzog Rd, :'"_":;"‘m DE-395097 oM
Peacehaven Vereeniging 1939 Telephone 427 (0)16 450 4220 T 1 oo o ArcelorMittal
P O Box 48 Vereeniging 1930 Fax +27 (0)16 423 4506
Scuth Africa
Customer: Texas Pipe & Supply Company, LTD : Customer Order/Contract No: SES1 155057
Order No: 4060022918 Materia! No: 1000042061
Certificate Reference No: 040062068106 Cast/Heat No: 1607740
Produce: FULLY XILLED HOT FINISHED CARBON STEEL SEAMLESS TUBES Page 1 of 2
Specificatios: ASTM ASI3ISIAI06B:15/AS0B:12 A9.15 ASME SA3E.15/SAI0BIISSASIRLS A99.15
Product Marking: ARCELORMITYAL SA ASTM A106 GR B/ASME SA206 GR B ASTM A333 GR G/ASME $A333 GR 6 HFS LT M50F 3.500 0,216 40.006 TESTED 3600 psl CAST
NO: 1607740 PROD/G NO: T1342291$10 NDE MADE IN SOUTH AFRICA
General Information
| Quantity | Mass [ Dimentions | Total Langth i Stesl making Final Roliing Operation
' " Tube OB | Thickness | Length | procass As Rolled ’ o
i s | ssaszassgn) 3.500(" ) 0.216¢" 3 40.000 1) 7.090.00080) | 3 Electric Arc Normatised rolled with fisishing in the range of '
: ! i i L i 1.553-1.933°F and covied in silf air
Chemical Composition ROB-[Cr+Nl+Mo 4 Cu-+V} HZ24V + Nb+ T3 R24-{Nb+V}
T T T H T H t
; Element(%) C.ist_Imn Is_ Tr e M me lew (v m Tm isn_lca !N 18 Ime lce lmos lnz R24 ‘ i
Minimur ST T T A A O S P I A SNCH S N P A N R
Maximum 0220 - 120 {0025 005 (030 ‘040 | 0.430 | oo |ows0 | . bz L T s T e i -
! Beat 0130 1023 | 620 100030013 1003 001 {0001 | 0010 0.058  0.027 o019 _0.001 | 2.0020! 0.0100] 0.0000! 0.0010! 0:35 0.1 (008 |09 ;
- Frodact 10.1300 0.2300: 1,2000|6.003¢| 0.0130 | 0.0300 | 0.0100 n.cmo!o.mm Clc s N ST - - w;;f - - -] 1
 Product (ADD) _|o.1300]0.23001 1.2000] 0.0030:0.0130 0.0300 6,010 0.0010/0.0100(00580.0.020' - _z.i: - [ . 3 . Josem] . | . . T
Mechanical Properties ‘ '
|Specification | UTS {Rm) Yield {0.5%) WEL . UTS {&m} l Yield (0.5%) % EL | OTHER TEsTS
i Limits WP pel MPa pal 2 Inch iMPa  psi MPs | pu 2 chi | i Cutegory Resuft
| Mirdmum 60000 35000 (300 15} _Acwat ! :  Fisttening Passed
{Mugimuns - - - {6)  Actual j e  Hydrostatic 2000 psi for § Sec
1) _Actual 72083 54679 350 . {7 Acnal : i INET: EMY PASS - ASTM ES70 - 12.5% NOTCH |
12)  Actual 73389 S5694 370 Qrisntation & type :of tenslle test 1 Frudh Strip 1N51: Ut UT oot required i
(3) Actus] j .| _Width of tensZa plece finch) 0.75 tnch 1 IHv 22 s 157 163 163 e
{4 Actual : : i i | | Crismtation of impect test plece 0.334 X 0.197" - kg | | B
Remaris;
Maszrial T accondance with NACE MRO17S:2018/15015156-2:2015, MROI103:2015, Dimeasions 1 ASME B35.10M-2015.
The material conform to the hot Yl saength requirements s per ASME, Sect I, Pt I, Table V-1, 2005. AH the
miaterial conform o the visuzl and dimensional requiremeris and is made 1o & suitable fine gratn prastice: ﬂ
Quality Assurance Banager; PI Venter Date of Release; 2016.12.29 Certifled by: : V;&/“ "
Wemmﬁmummummwumnmmwmu it of rek shal] invalicee this’ certificne.

1
ho changey, i umwumn&mmmqm“




ArcelorMittal South Africa Limited MATERIAL TEST CERTIFICATE Licsnsed undar 1205001: 2008

Tubular Prodicts SEAMLESS TUBE zs"_":‘:"m DE 39597 e '% :
273 Genl. Herzog Rd, o1 - o .
Pescehaven Vereeniging 1939 Telephone  +27 (0)16 450 4220 ' T ArcelorMiital

P O Box 48 Vereeniging 1930 Fax +27 ()16 423 4906

South Aftica

Customer: Texas Pipe & Supply Company, LTD Customer Ordez/Confract No- SUS1 155057

Order No: 4000022918 Marerial No: 1000042061

Certificate Reference No: 040062063106 Cast/Hest No: 1607740 :
Product: FULLY KILLED HOT FINISHED CARBON STEEL SEAMLESS TUBES Page 2 of 2 iy
Specification: ASTM -A333.15/A106B:15/A538:12 A999,15 ASME BA333,15/SA106B:15/SAS3B:15 499918

Product Marking: ARCELORMITTAL SA ASTM A106 GR B/ASMZ 8A106 GR B ASTM A333 GR 6/ASME SAYSS GR 6 HFS LT MSOF 3500 0215 40.000 TESTED 3000 pd CAST

NO: 1607740 FRODIO NO: T1242291810 NDE MADE {N SOUTH AFRICA

Mecharical Properties , Other Tests

| Spacification UTS (Rm) Yhid (0.5%] 7% EL | UTS [Rm) Yield {0.5%) |% B} Impact itios] 1130 130 0 A 160 € 5 °F B
! Limies MPa | pai MPa ] 2 Inch! MPs | psi MPa | psf 12 Inch!  Shear Fracture (%] 1220 50 0 Aw, 525 !

ko G000 33000 | 500 187 Actusl T irpact topec] T o i - Logiootent i

| Matmom - N N {19] Actusl N i

[ Acwar {20)  Actaal ) : ! . N
197 Actusd ; T (2T Actasl : ;T T
Tit) Actond T T A i

111 Actual [ Adwal { i
{15} Actual L LT iR Aowal ] -

| (13} Actual i B i 1251 Actul -

U{14]: Actuat : i {Z6] Actual

(15} Actual } {271 Actuar i : ;
{18) Acwm i . (2B) Actusf i ! N ]

[ {171 Acuaal { : HZS) Actusl : iR i bl N

Remarks:

Material in sccordanee with NACE MROL75:2013/1S015156-2:2015, MRO103:2015. Dimenslons ¢ ASME B36.10M-2015,
The mawriat conform 1o the hot yield srength requirements as per ASME, Sect I, Pt D, Table Y-1, 2015, All the
mariEl conform © the visud and dimensional requirements aod is made 0 ¢ suisble fine prain practice,

Quality Assyrance Manager: PJ Verder Dats of Release: 2016.13.399
wcmmumumwmmmmmmhpmanmmmywmu i of ref i )bd:m.




ArcelorMittal South Africa Limited MATERIAL TEST CERTIFICATE

Tubular Prodocts SEAMLESS TUBE Licwnsed under 180 9o01: 2008 /%\

273 Genl. Hertzog Rd, ;_"“‘_":;"’"" DE-315%47 G _ -

Peacehaven Vereeniging 1939 Telephone  +27 (0)16 450 4220 *r - o ArcelorMiital

P O Box 48 Vereeniging 1930 Fax +27 (016 423 4906

South Africa

Customer: Texas Pipe & Supply Compaoy, LTD Customer Order/Contract No: SUS3 155360

Crder No: 4000023163 Material No: 1000042130

Certificate Reference No: 045062128514 Cast/Heat No: 1607830

Produgt: FULLY KILLED HOT FINISHED CARBON STEEL SEAMLESS TUBES Page 1 of 2

Specification: ASTM AS3EES/AI06B:15/A83B:12 A999.15 ASME SA33.15/SA106B:15/SASIB:15 AS09.15

Produet Marking: ARCELORMITTAL SA ASTM Al06 GR B/ASME SA106 GR B ASTM A%33 GR 6/ASME SA333 GR 6 HFS LT MSOF 4.500 0.237 40.000 TESTED 3000 psi CAST
NO: 1607830 PROD/O NO: T0242316310 NDE MADE IN SOUTH AFRICA

General Information

L Quantity Mass : Dinensions © Tots Length Stead making Finat Rolling Cperation

} Tube QD Thickness Length : Procass Normalised
15 7,782 194(/) 4.5000" ) 0237¢ ) 40,000 (R) 720.000(0) Electric Arc Narmatised rolled with finishing in the fange of

! ; 1.853-1.733°F wnd cooled in stili air
Chemical Composition A24-{Nb + ¥} - e
Element(%) c_lsi_mn s P e N ime cu v IAL 1T |gn ica IN_ im  ine ‘cE . A4 .

Minimum -lodg o3 | o i oL 1 S S N N P I e e e .
Maximum 0238 - 120 |0.075 10025 030 1040 10120 |0.400 | 0.080 I - - SR - 124 b
Heat 0120 (032 1120 10002 ,0:000 003 (001 0:002 100100060 {0029 [0.018 |0.001 | 0.0017: 0.0080 0.0002 0.0005! 934 L0061

Product 0.1200:0.2200 11,2000, 0.00701 0.0090 :0.0300 0.0100 |0.0020 | 0.0100 00600 0026t - | -} - i . | . [ . emor . .

Product {(ADD) o 1200 0.2200 1.2000 0.0020. 00090 00300 :0.010010,0020 £.0100:6.06001 0025 e . - - o337 -

Mechanical Properties : .
Spacificmion  © UTS {Rm) Yisld (0.5%) 96 EL UTS [Rm) Yieki {0.5%! % EL | OTHER TESTS e
Lim¥s “MPx | pa MPa pat 2 inch MPe pai MPe | psi 2 inch | | Catsgory Rasult .
Mindtivun | 60000 35000 130.0 i5) Actual ‘ ! [Flattening Passed
Maximum : - i - - o {6} Actusi i ¢ iHydrestatic 3000 psi for 5 Sec
1) Actual p68 152358 330 0 | (7] Actusd i ! INDl EMI PASS - ASTM ES70 - 12.5% NOTCH |
{2} Actumt 71303 ] 30 | od & type of tensile rest Longitudinal, Suip ! OTNDE UT UT oot required
£3) Actunt : : i .| Width of tensa pieca (inch) 1 inch POHY 22 s 153 154 158
(4 Actusf ! : i i Orfentation of impsact test placs 0.384 X 0,187 -jong | ©

Remarks:

Matetial in sccordance with NACE MR0175:201515015156-2:2015, MRO103:2015, Dimensions » ASME B36.10M-2015,
The nwierial conform (o the hot yield swength mequirements as per ASME, Sect I, Pt D, Table Y1, 2015, All the
mamriat conform to the visurl and dimensional requirkments and is made o a KHnble five gnin practice,

Quality Assuraiice Manager: PJ Venier Date of Release:r 2017.64.11
w.mmagmumummnMMnmmmnum;mmm i of




$tts 3 - MATERIAL TEST CERTIFICATE Licenred uncer 120 900%: 2008
or o ;
Tunlar Froducs  1o% Limited SEAMLESS TUBE T _semanen A
273 Genl. Hertzog Rd, et . o .
Peacehaven Vereeniging 1939 Telephone  +27 (0)16 450 4220 Arceloriittal
P O Box 48 Vereeniging 1930 Fax +27 (0)16 423 4906
South Africa
Customer: Texas Pipe & Supply Company, LTD Customer Order/Comtract Bo: SUS3 155360
Order No: 4000023163 Materjal No: 1000042130
Certificate Reference No: 040062128514 Cast/Hext No: 16507830
Product; FULLY KILLED HOT FINISHED CARBON STEEL SEAMLESS TUBES Page 2 of 2
Specification: ASTM A323.15/A106B:15/A53B:12 A999.15 ASME SA333,15/SA1068:15/SASIBIIS 4999.15 .
Product Marking: ARCELORMITTAL SA ASTM A1 GRBIASMESA}NGRBAS’IMAmGEﬂAMSASBGRSHFSLTMSGF45m02374DMOmmeCAS‘!‘
: 1607830 PROD/Q NO: TO242316310 NDE MADE IN SOUTH AFRICA

Mechanical Properties Other Tests
i Specificaion | UTS (Rm) Yield [0.6% % EL] | . UTS [Am) Yield {0.5%) % Ef“; Impect (R, bs) B0 300 M52 Awe, 100 @ <5 °F
! timits i MPa pi MPa psl |2 Inchl . MPx pat MPa i 2 inchl  Shear Fractire (%] %0 %8 @0 Aw, 53 ;
| Winkoam €000 35600 300 : [T (18] Acwal impmet (Spech 7 Rlbs e - Locghtioel _?
™ TrPre— - - Poo= 11 (18] Actual . i —
| Ketut b i T DT Acum i ; P o .
18) Actual T : : P | (21) Actwel i C i
L 10] Adtal | ' : | B2 Acua - - T }
17 Ackual T i T A a N i '
i 1121 Actusi ; ! T3 Aerom . . oL
| (133 Actil ;| 125) Actusl P L
T4V Bewal ¢ (28} Actusl i :
“IT5} Actusl CTETY Aduia / T
I {16] Actual e 7 Actml - : I
L7 Kool i TiZ0Y Ackuai i
Kemarks:
Material fa accorfance with NACE MROITS:2015AS015156-2:2015, MRO103:2015, Dimensions 1z ASME B36.10M=2015,
The mmerial conform 1o the hot yield suength requirements as per ASME, Sect I, Pr D, Table Y-1, 7015, All the
muterial conform t e visusl and dimeasions! requirements and is made to 2 suitble fine §min practice, = ‘ﬂl
Onality Assurance Manager: PJ Venter Date of Release: 2017.04.11 Certified by: | Vf@f
w:mmmmmmwm—mmuwnmmymmu of telerenced ficei wmm«&mmum&nmmmmvmn e} lovalidme this cemtificare.




HENGYANG VALIN MILL TEST CERTIFIC ATE Add: 10 Dalixineun, Hengyang City,Hunan,P.R China P.C,:$2100t

CERW=CHMBEHCH Mot VYSHOUNIYLS  CEPCMPCHSTAOHMRCrCRy 20+ NI/SOHMO/ S+V/I0+HS'B SUMI=CreCtMotNieV  SUM2SNB+Y  SUMB=Nb+V=TE
ET-15010893-2-2011, UT-ISO10893-10-201 1. MPHS010893-5-2011. EMIISCI0893-3-2011. WT-ISO10893-15-2011. LaminationT-ISO-10893-8-2011 ST TR
LA/L3ML2~ACCEPT LEVEL L4/L3/L2,NOTCH DEPTH IS 12.5% /10% /5% THE SPECIFIED WALL THICKNESS.

STEEL TUBE CO.,LTD Teland Fax: +8¢ 734 §873739
(ACCCRDING TO 510204 3.1B) E-mail:_hsiec@hystseltube.com
CUSTOMER R+ R TRADING CO.LTD | CERTIFICATE RO £201533163-1
CONTRACT-ITEM NO, 221100318i-18 I PONG. i 405398 DATE: 2015.10-8 E PAGE: 13
PRODUCT SEAMLESS STEEL LINE PIPE _ DELIVERY CONDIION | NR
SPECIFICATION SEE SPECTFICATION NOTE | HEAT TREATMENT
GRADE B/X42,GR.6,Grade 250 :  DIMENSIONS | NPS 4 x0.237inch =408
TOTAL BUNDLES: 22 |TOTAL PIECES: 216 [TOTAL LENGTH: 8640.026 ft |  TOTAL WEIGHT: 42314
NO HEAT No. CHEMICAL COMPOSITION (%)
BATCH Na. Typel ¢ Isi [Mn[CrfMofw JCulnNi] Plarfsn]as]Posbine] Ti[2Ze] N[ BilS | VIB]cCe] CE sumi | sumi2 ] sims | R1 R3
* 130 * 1600 10050 %60 71500
P
1535111V H 91 3111351 3%} 10 31 231 1 12 12 17} 631 0.4 17 129.3 18.3 30.3
1 6E924201 1 i 10] 32131341 40 {2 481 231 10 13 10 20f 81 1 18 133.1 213 31.1
§E9243011 > 11§ 34]133] 21| 13 so] 261 11 sl 11 3} sl 2 20 1381] 23.3] 34
1535111V H 9F 31§ 135§ 39 10 511 23F 1 12 £2 I74 63} 04 17 129.3 18.3 30.3
2 6ES242012 P 10| 32] 134§ 41§ 12 S5E| 24p 14 14 10 18] &) ! 13 136 22 32
GES242012 P 10| 32| 134{ 40 13 500 23] 16 13 10 151 81 1 18 134.]1 21 31.1
H
P
P
H
P
P
H
P
i
NON-DESTRUCTIVE TEST
FOSITION FIPE BODY FIPEEND END SURFACE(GROOVE) BEVELLING
NDT Type{Level) EMILA UTLA ACCEPTABLE
VISUAL & DIMENSION
LAMINAR ACCEPTABLE
TEST RESULT ACCEPTABLE ACCEPTABLE NIA COATING
RESIDUAL MAGNETISM ‘ ACCEPTAELE
UT THICKNESS MEASUREMENT. NIA
HYDROSTATIC TEST Min(psiisy 2650/6 ACCEPTAELE ACCEPTABLE
NOTES:  H-HEAT ANALYSIS P-PRODUCT ANALYSIS  CE-EQUIVALENT CARBON R-RATIO Ri=Ca /5 Ra=A1 /M R3=Mn /C




Add: 19 Dalixineun, Hengyang
HENGYANG VALIN MILL TEST CERTIFICATE City,Hunan,P.R China P.C.-42100}
STEEL TUBE CO.,LTD ACCORBING Tel and Fax: +36 734 8873719
ACCORD TO EN10204 3.1B) E-meil: hsie@i:g Jtube. com
CUSTOMER R+ R TRADING CO.LTD l CERTIFICATE NO. C201533163-1
CONTRACT-ITEM NO. 2211003181-18 { Powo. ] 435298 DATE: 2015-108] — PAGE: 33
PRODUCT SEAMLESS STEEL LINE FIPE I DELIVERY CONDITION NR
SPECTFICATION SEE SPECIFICATION NOTE | HEAT TREATMENT ]
GRADE B/X42,GR_6,Grade 290 | bmEnsions | NPS 4 x0.237inch *40A
TOTAL BUNDLES; 22 TOTAL PIECES: 216 | TOTAL LENGTH: 8540026 ft | TOTAL WEIGHT: 42314 m
REMARK : ORIGIN:MADE IN CHINA
ASTM/ASME A/SA 333 Gr 6/CSA Z245.1 Gr 290 CAT 2, AP 51 45th BN/ X42N
speciFicaTioNiESL2y NACE MRO175/MR0103 and 1SC 151 56(hardness only)
NOTE
We hereby certify that material herein described has been manufactured in accordance with the standards asd specifications required in your order
and satisfies the correspor.ding requiretnents. Quatity Manager: -
This certificate is issued by a computerized system and it is valid with electronic signature, n case the owner of the certificate would refease o
copy of it he must attest 11s conformity to the original one taking upon himself the resporsibility for amy unlawiul or not allowsd use,

Any alteration and/or falsification will be subject to the law.

If you need to assure the authenticity of this certificate ,pease do not hesitate to contact Hengyang Valin Steel Tube CQ_LTD, E-mail:
hsiec@hysteeltube.com

(CUSTOMER THIRD PARTY




EN 10204 2.1 : 2004

INSPECTION CERTIFICATE

AWAJI MATERIA (THAILAND) CO.LTD.

81,M004, PRAKASA ROAD, TAMBOL BANGMUANG, AMPHUR MUANG

SAMUTPRAKARN THAILAND 1027C. Tel : (652)701-5226

150 2001 12008 Manufz ciuring Company
Certified by BV. Certificate Mo. THOR4535

Material manufacturer TMS acc.

PED 97/23/EC. Annex’. Pard.3/AD2O0O0OWO
Certified by Lloyd's Register

Certificate No. 80207/1

Date : MaY 30, 2015
Purchaser :  Allied Fittings L.P. (Canada} MADE FROM SEAMLESS STEEL PIPE Certificate No. : T15-52174
Order No. Job No. Product Raw Materiz’ Pips Maker
120714AANNPLE/ 18 ~ NIPPON STEEL & SUMITOMO METAL CORPORATION. (JAPAN)
CARBON STEEL BUTT WELDING FITTINGS
Inspection Standard Materizf Standard Pipe Heat No. - JAK9 152
ASME B189-12, ASME 816.25-07 ASTM A420-14, WELS Visual Dimension 5 UT inspection Magnetic Particle Test
ASTM AS60-14a ASME SA420-13 WPLE exgept nuclear usage
NAGE MR-0175/150 15156-09. $S Region3 C3A 22451113, GR 241 CATIL - §8 GOID GOOD - GOOD
MR-0103-12
Manufacturing No.
Prod: ; . ) ] ‘
(Heat code) roduct Code Material Articie & Size Quantity Nota.
54510 - WPLE STD TEE 4" 100 Pes.
*f  Chemical Composition (%) 2 Mechznical Test
Haréness | Impact Test
Specification c Si Mn P S Cu Ni Cr Mo v Mb Ti 8 Ca N Al GC.E. Y.S. T.3. E
Min. X100 _§ X106 | %3100 | X1000 | x10000} X160 § xtoo ! X100 | X100 | x300 | Xxw00{ x100 1X10000| X10000] 3000 | X1000 | X100 MPa * HE J
Max. - 15 56 - - - - - - - - - - - - - - 240 433 27 - -50°C
Heat No. 30 49 135 33 400 40 [ 14] 30 12 8 0 - - - - - - - 655 - 187 %3 5
*4 H
Lo bao bl o bois o 2 12| o | o | 2 1 s | 2| 3 | 3 134 E ;3;27 I3
JAKS152 : : 336 475 414 "
P _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ . ~ _ _ - 14 E 13182
A 13783
CE = C+ Mn + CrddotyY , Ni4Dlu *5 UT = Ultrasoric thicness inspestion Impact Test
o 6 3 i5 £3 Size of Specimen A £ #4
#t Equivalent for A420 WPLE F. 3160 by 100 176 126 E = Each Test
*¥2 ¥.8.= Yield Strength (0.2% oFfset), T.5. = Tensile Strength, E = Elongation {in 50mm) 7. 500y 75 136 T0E A= Average Value
L = Ladie Analysis, P = Product Analysis 5. 1CG0by 50 95 P
Weid repair is not applied te our groducts. 2. 100 by 25 54 <l

Steet Making by Vacuum degassed, fully silican aluminium killed & fine grain,

ELBOW , TEE , REDUCER & CAP / Normalizing ; $10°C (Helding Time : (Mominal Walt Thicknesss fmm) < 1.5 min )}
“We certify that the fitting was manufactured, sampled, tested and inspected
in accordance with the specification and was found to meet the requirements.

Material complies with ASTM A/SA234 WPB (14)

Survevor to

AT-24(2124

S

QA. GM. /Werk Brspoector

¥
S MAEKAWA

Maskawa@awaii.coth




iy

Purchaser _ Aflied Fittings LP. {Canada)

EN 1204 3.1 : 2004

AWAH MATERIA (THAILAND) CO.LTD.

INSPECTION CERTIFICATE

18Q 8001 2008 Menufacturing Company
Certified by BV. Certificate No, THO04535

Material manufacturer QMS ace.

PED 87/23/EC. Annsxl. Pard.5/AD2000W0
Certified by Lloyd's Register

Certificate No, 50207/1

81.MDO4, PRAKASA ROAD, TAMBOL BANGMUANG, AMPHUR MUANG

SAMUTPRAKARN THAILAND 10270, Tel : (§62)701-5226

MADE FROM SEAMLESS STEEL PIPE

Date : MARCH 17, 2015

ELBOW , TEE , REDUCER & CAP / Normalizing :

914°C (Holding Time : (Nominal Wah Thickness/ mem) x LS mn))

Gertificate No. : T15-30626
Order No, Job No. Product Raw Material Pige Maker
~3617/4PL6/2 - HIPFON STEEL & SUMITORMG METAL CORPORATION, [JAPAN)
Fis CARBON STEEL BUTT WELDING FITTINGS
Inspection Standard Material Standard Pipe Heat No. JALBS550
ASME BI6.5-12. ASME B16.25-07 ASTM A420-14, WPLE Visual Dimension #5  UT Inspection Magnetic Particle Test
ASTM ASB0-4a ASME SA420-13, WRLE except nuclear usogze
NACE MR-0475/1S0 151E6-00. $§ Region3 CSA Z24511-13, GR24% CATI - S§ GOOD GOQD - -
MR-(103-12
Manufacturing No. Product Code Matarial Article & Size Quantity Note.
{Heat cede.)
522471 - WFLE 3D REDUCER CONCENTRIC 4 x3" 16 Pes,
&1 ; itian % *2  Mechanical Test
Chemical Composition %) ardness | Tmpack Test
Specification C S M R S Cu Ni Cr Mo v Nb Ti 8 Ca N Al C.E. Y.S. TS,
HMin, {100 X100 | A¥00 | X10001 X106001 X100 | X100 § X100 XI0C | 210C | %9000 [ X100 | X10000{ X30000] x1000 | X1000{ X300 MPa % HB J
Max, - 5 | 50 | - = - - = - - - - - - = - - 240 415 | 255 - ~50°C
Heat Ne. 30 40 135 35 400 40 40 3G 12 8 20 - - - - - - - §55 - 197 %3 5
Lo mry e poaz b2 2 b o0 Lo | ooz 1]l oalm| s a1 P o \//
J4.B550 T e e e e e e e, = 335 463 41.1 )
P - - - - - - - _ - - - _ _ - _ _ _ 140 E 13182
A 14412
CE =4 M0 + CrtMo4V P T *5 UT = Ultrasonic thickness inspection Impact Test
& § 15 #1 Size of Specimen A £ *4
*1 Equwalens for A420 W36 F. 100 by 100 136 138  E = Each Test
*2 Y55 Yiek Sweagth (C.2% offset), T.S. = Tensiic Strength, E = Elongation {in 50mm) 21000y 7.5 38 108 A= Average Value
L = Lacle Amalysis, P = Zraduct Analysis 5. 100by 59 95 70
Weld repair is not applied 16 our products. 21000y 25 54 4.1
Steel Makirz by Vacuum degassed, fully silicon aluminium kdied & fine grain,

"We certify that the fitting was manufactured, sampled, tested and inspected

in accondancs with the specification and wes found to mest the r

Materiai compliss with ASTM A/SA234 WPB

quirements.

(18

Surveyor to

N

AT-24(2)24

R

r
QA GM. Mok Inspactor S, MAFKAWA

Maskawa@®awaiica th
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TRILAD Flanges and Fittings, Inc.
172 Turbo Drive
Sherwood Park, AB, CANADA T8H 2J6
(PHONE) 780-464-7774
(FAX) 780-464-0044
www iri-lad_com

IS0 9001:2008 CERTIFIED MATERIAL TEST REPORT
Certificate No. 1 { Date of Report |
16241668 ] EN 10204 3.1 | 8/15/2016 |
 Customer ™ [ customer Order No. Quantity
ALLIED EDMONTON -  CAD$ | |083016 ] 50
172 TURBO DRI VE e e— T T
i . .
SHERWOOD PARK AR T8H 206 | [T”'Lad Order No. tine No. ]
j 1930375 29
Specification Heat Treatment
A420-18 / SA420 2015 ED WPLG NORMALI SED
Wb x 3 sto tcc ey [l
Init 1670F 810 C
: e
Shop Order/Trace Na. Time : Lot Definition
e e e - B
Heal Code  TL10013043
oL ) [Melt Practice
.31 | ¥ ,
C Yhn YP h FSi Ycu TYH YCr fio W N L~
Heat .14 . 86 . 011 . 000 .22 . 00 .06 .12 .00 .00
Product L
/\' < < </ 'l ™ b <.\’ j/ J(
Heatl Nb. 01
Product
<7 be > -~ b < 7 b <
Heat
Product
h - AN vy A A . h. AN
Mechanical Propetties
Yield ¢ Tensile Elongation Reduction Hardness | Empact Test Impact Values Shear Fracture
Ksi 58 Ksi 71 ofArea | Ry 135 | Temperalute) £y yps 49 72 72
Mpa 398 Mpa 490 45% HBW 133 | Ms9 F
i - M51 € | Joules 66 98 98
Tensile Specimen STD RD
Lateral Expansion Impact Type Impact Grientation Starting Material Impact Specimen
|.ONGI TUDI NAL Pl PE 1/2 SIZE
Notes
Mn/C Ratio = 6. 14
CE = C + Mn/6 + (Cr+Mo+V) /5 + (Ni+Cu)/15 0. 31
Yield/Tensile ratio =
Fully killed CSA 7245.11 GR 241 CAT 11 M45C
Sour” Service Region 3 Al so meets A234-15 / SA234 2015 £0  WPB
NACE MR0O103 LATEST ED.
NACE MR0O175/15015156-09

Material is in accordance with the applicable Standard to which it is ordered including:
ASME Sect il, ASME B16.5, B16.9, B16.36, B16.47, CSA, MSS, AWWA C-207.

MO WELD REPAIR MERCURY FREE > :
Material conforms to both ASTM {A) and ASME {SA) appliceble specifications. </T-:\/«\ P =
We hereby cerify that aff information presented on this CMTR cenforms to the above

specification. Troy Gorrell

We hereby cerify the results to be a trie copy of the records of fhe company. Q.C. nspector

£s



R

INSPECTION CERTIFICATE
EN 10204 3.1 : 2004

AWAJT MATERIA (THAILAND) COLTD.

IS0 2001 ;2008 stanufacturing Comoany
Certified by BV. Certificate No, THO04525

Materisl mamsfacturer QME ace.
RED 97/23/EC. Anrexl. Pard 3/ ADZOMOWD

Certified by Lloyd's Register

Certificate No. 2020771

Faetory 81 MOD 4, PRAKASA ROATY TAVEOL SANGMUANG AMPHUR MUANG
SAMUTPRAKARN, T-AILAND 10270, Tel : (8E2} 7075226 Date * FEBRUARY 3, 2017
. Head Offce © 42, KAMIGAMO, SUYOTO CITY, HYOGO, E56-0035, JAPAN :
Purchaser : Allied Fittings L. (Ganada) Tel: (B1P730.22-4751 - FAK (B1) 760224720 Certificate No. T17-20438
Qreer o, Job Ne. Froduct
12051 8ANWVIFLE/ 1 -

inspecticn Standard

Material Standard

SARBON STEEL BUTT WELDING FITTINGS

MADE FROM SEAMLESS STEEL PIPE

Stes! Meking by Vacwum degassed, fully sificon aluminium killed & fine grein,

ASME B16.9-12, ASME 31625~12 ASTM A420-16, WPLS Visual Dimension *5  UT Inspectisn Magnetic Particle Test
ASTM A960-15 ASME SA420-15, WPL6 except nuclear usage
NAGE MR~0175/1SO 15156~15. S5 Region3 CSA 2245.11-13, GR.241 CAT.II - S5 G00D GooD W.T. INSPECTED -
MR-0103~15
Mznufacturing No. Produst Cod Material Article & S2s Quantit: N
(Heat code.) oduct Code ateria icle & S%2s uantity ote,
F11M04 POLS4-AW WPLS STD 20 LONG RACILS ELBCW 4" 3006 Pes,
*1 Chemical iticn <% 2 Mechanical Test
emice! Compositicn 1%) ? ¢ Hardness | lmpact Test
Specification z Si Mn P 3 Cu Ni Cr Mo Nb Ti B Ca N Al CE. Y.5. T.5. E
Min. NJ_XI00 | xi00 | %100 X1000 § X100001 X108 | X190 | X100 | X100 | x160 Fx-ooe! x130 |x15000]x10603] x1000 F 1000 | %100 MPa % HB J
Max. - 15 50 - - - - - - - - - - - - - 240 415 255 - -30°C
Heat No. 30 40 135 35 400 4G 40 30 12 20 - - - - - ~ - 655 - 197 *3 5
*4 7373 é_.
L 2 27 {115 9 20 H 4 5 3 a 0 0 22 7 37 34 149 E 65.06
§66222 S - . el Sy ~ e R A Rt il R e, 348 465 37 £ m'zs
- - - - - - - - - - - - - - - - 143
P M A §53.60
GE. = G+ Mn + Or+MotV . i 4Cu *5 UT = Utresenic th eknass inspestion Impact Tast
- 6 5 15 *3 Siz= of Specimen A € &4
*1 Equivzien: for A420 'WPLE F. 100 by 10.0 75 138 E = Each Test
*2 Y5=Vield Strength {0.2% cffset), T.8, = Tensile Strength, £ = Elongatior {in $0mm) 7.108by 75 35 108 A= Averege Value
L = tadle Anglysis, P = Product Analysis 5. 100 by 50 93 0
Wald repair is not applizd tc our predusts. 2.108by 25 54 40

ELBOW . TEE . REDUCER & CAP / Normalizing @ 910°C {Holding Tims : {Hominal Wall Thickness/1mm} x 1.6 min}}
“We certify that the fiting was manufecturad. ssmpied, tasted and inspectod

in accordznee with the spec fication and was found to meat the reguirements.

Matarisl complies with ASTM A/SA234 WRH (15)

Surveyo- to

AT-2%725

R

3
QA. GH. AWork Inspectar S, MAEKAWA
Maekaws@awaiji.co.th
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180 9001:2008

TRILAD Flanges and Fittings, Inc.

172 Turbo Drive

Sherwood Park, AB, CANADA T8H 246
(PHONE) 780-464-7774
(FAX) 780-464-0044

www.iri-fad.com

CERTIFIED MATERIAL TEST REPORT

( Cortificate No.

17255506 ]

EN 10204 3.1

[Dale of Report

3/21/2017 ]

Customer Order No.

'Customer Quantity o
ALLIED EDMONTON - CAD$ 575051 70
172 TURBO DRIVE
SHERWOOD PARK AB T8H 2J8 Tri-Lad Order No. line No.
) |961256 1
Specification Heat Treatment
A350-LF2-CL 1 STOCK NORMAL I SED
ltem Description3 150 WN STD RF . (877923 ) Temperature
Init 1700 F 926 C
Shop OrderiTrace No. Time Ne1 . 15HRS Lot Befinition
Lot No.
Heat Code Ti.10014825
( c E"""'""“"" Melt Practice
.38
Chemicat Composition
. c Mn YP (S Si Cu NI Cr Mo v h
Heut .21 .98 028 011 .18 .00 .01 .01 .01 .004
Product
<\ \\ > > ., \, e <
Nb
Eeﬁ 1t [ 01 [
rodhe J\ A \ ., \ \ ),
N A ' el ™ N7 ~ N =
Heat
Product { {
AN A A A A A
Mechanical Properties
Yield Tensile Elongation Reduction Hardness | impact Test Impact Values Shear Fracture
Ksi 49 Ksi 76 ofArea | ppw 144 | Temperature | po ype 53 47 50
Mpa 339 [Mpa 523 33 % HBW 146 M50 F
- 67 % MaG6 C Jonrles 72 64 &8
Tensile Specimen STD RD
Lateral Expansion Impact Type impact Crientation Starting Material Impact Specimen
VNOTCH TANGENT FAL FULEL SI1ZE
Notes
CreMo <= 0.32% 0.02
Cr+Cut+Mo+Ni+V <= 1.00% 0.04
Mn/C »>= 3.0 4.67

CE = C + Mn/6 + {Cr+Mo+V)/5 + {Ni+Cu)/15

ASTM A350-15 LF2 CLASS 1
ASME SAZB0 2003 Fd 1172 € ASS 1

0.38

CSA Z7245.12-13 GR 248 CAT 11 M46C SS
ANS|/NACE NRO175/15015156:2009(E)

NACL MRO103 LATCST ED.
NACE MRO175/15015156-09

Material is In accordance with the applicable Standard to which it is ordered including:
ASME Sect I, ASME B16.5, B16.9, B16.36, B16.47, CSA, MSS, AWWA C-207.
MERCURY FREE

Material conforms to hoth ASTM (A) and ASME (SA) applicable specifications.

We hereby certity that all information presented on this CMTR conforms to the above

NO WELD REPAIR

specification.

We hereby certify the resuls to be a true copy of the records of the company.

Troy Gorrelf
Q.C. inspector

5




' TRILAD Flanges and Fittings, Inc.

CERTIF

150 Y001;2008

LCertiﬁcate Ne. 16232325 ]]

/

172 Turbo Drive
Sherwood Park, AB, CANADA TEH 2J6
(PHONE) 780-484-7774
(FAX) 780-464-0044
www tri-lad.com

IED MATERIAL TEST REPORT

EN 10204 3.1 !

N

( Date of Report

At

3/ 11/ 2016

ASTM A350-15 LF2 CLASS 1

/ Cr+Mo <= 0, 32%
{

E ASME SA350 2013 Ed LF2 CLASS 1
i

C5A 7245, 12-13 GR 248 CAT 11 M46C S§
ANSIT /NACE MRO175/1S015156: 2009¢( E)
NACE MRO103 LATEST ED.

NACE MR0175/15015156-09

. LY 3 I
{ Custorner ) Customer Order No. ; Quantity l
| ALLIED EDMONTON -  CAD$ 2519 | 10
! 172 TURBO DRI VE | ) B —
| [ Tri-Lad Order No. Line No. i
i SHERWOOD PARK AB T8H 2J6 :

{ J 1910384 1 J
Speclfication Heat Treatment T
A350-LF2-CL 1 STOCK NORMALI SED
Ttem Descﬁﬁiféﬁg 150 WN STO RF ) (78017 ) | Temperaiure B
Init 1706 F 930C
Time Lot Definition
- |Shop OrderfTrace No. N=1. O5HRS i

Lot No.

Heat Code TL10012519

E;E_" g Melt Practica

42 - -
N— - e e Chemical Conpusilion . N e
£ Yhin £ Ys ’Si Cu i Yo ) R\
Heal .19 7 1,18 . 015 .m7 23 11 .04 .09 .02 . 001
Product J\
e
— <

Heat |t Nb 00 \( i

Procust | f !

l\ /L {/ 4 . \, <

Heat 1 ]E

Product L i

A Jk | v
Mechanical Properties
Yield . Tensile Elongation Reduction Hardness | Impact Test Impact Vaives Shear Fracture
Ksi 61 ksi 81 ofAlea | ppy 159 | Temperature| £y s 143 134 139
iMpa 418 Mpa 555 31 % HBW 159 M50 F
. _ 60 % M46 C Joules 194 182 188
!Tensxia Specimen STD RD
{Lateral Expansion ' Impact Type Impact Orientation Starting Materiat Impact Specimen
| VNOTCH TANGENTT AL FULL SIZE
Notes
0. 10
Cr+Cu+MosNi +V <= 1, 00% Q.25
Mn/C >= 3.0 6. 21
CE = C + Mn/6 + (Cr+Mo+V) /5 + (Ni +Cu) /15 0. 42

Material Is In accordance wilh the appiicable Standard to which 1 s ordered including:

ASME Sect If, ASME B16.5, B16.9, B16.36, B16.47, CSA, MSS, AWWA C-207.

NO WELD REPAIR

Material conforms to both ASTM (A) atd ASME (SA) applicable specifications.
Woe hereby certlfy that all intormation presented on this CMTR conforms to the above

specification.

We hereby certify the results to be a trye copy of the records of the company.

-(——",' V‘\»-&«\

Tray Gorrei
Q.C. Inspector

4 -




~  CapProducts, Ltd. Phoenix * Capitol * Camco
25 Winnipeg St

> Vanastra, ON NOM 1L0 CapProducts =~
Commanding a Higher Standardm Certified Mill Test Report
Printed: 6/9/2017 Certified; 04/19/2017
Customer P.O. QPMO0011402 Heat No 598534
WOLSELEY CANADA INC. Tag Heat Code 861C
(QUEBEC REGION-DIV: PLUMBING) Phoenix Order # 1289117

4075 BOUL. INDUSTRIEL Material ASTM A333 GR6 2015/ASME SA333 GR6 2015 Edition

‘LAVAL, QC H7L 6E3

. Part Number Description
15110512CSA 1/2X 6" XHSML BK STL NIPL A333-GR6 CSA
Chemical Properties
C Mn P S Si Cu Ni Cr CEq. Long
0.1300 | 0.7500 [ 0.0060 { 0.0010 | 0.2000 { 0.0900 | 0.0600 | 0.1100 ' 0.2934
Mo A\ Co Al Cb N Pb Sn Ta Ti
0.0300 { 0.0020 0.0110 0.0020
Additional Chemical Properties
Cr+ Cu+Ni
0.2600

Mechanicat Properties

Tensile (PSY) | Yield (PSI) [Elong. % in 2 in.or4D| RofA | HBW | HBW2
69,618 52,069 38.0% 0.0% 135 0

Charpy Minimum Impact - ft/lbs
Test1 | Test2 | Test3 | Average Test Temp,
47 45 45 45.67 45

* Hydro test passed. at 3000 psi.

* Bend test passed,

We hereby certify that these parts were manufactured, sampled, tested, and inspected in accordance with the product
specifications stated and were found to meet the Tequirements.

We further certify that this material was inspected using independent inspectors conforming to the requirements of EN 10204
3.1. These products meet the requirements of the latest editions of NACE MR0175, NACE MR0103, and ISO 15156. No weld
repair has been performed on these products. This material was not exposed to mercury or any other metal alloy that is liquid at
ambient temperatures during processing or while in our possession.

Comments:
Charpy V Impact Tested at -45° C, Specimen size - 10 x 4 mm. /




W

CapProducts, Ltd.
25 Winnipeg St

Vanastra, ON NOM 110

Commanding a Higher Standardm

Phoenix * Capitol * Camco

CapProducts

I Certified Mill Test Regort ' .

Printed: 6/1
Customer

6/2017

WOLSELEY CANADA INC.
(QUEBEC REGION-DIV: PLUMBING)
4075 BOUL. INDUSTRIEL
LAVAL, QC H7L 6E3

Part Number

Certified: 05/09/2017
P.O. QPMO0020790D

Tag

Description

Heat No 599766
Heat Code 86GZ
Phoenix Order # 1291264
Material ASTM A333 GR6 2015/ASME SA333 GR6 2015 Edition

15111012C8A 1 X 6" XHSML BLK NIPL A333-GR6 CSA
Chemical Properties
C ‘Mn P S Si Cu Ni Cr C Eq. Long
0.1300 | 0.7200 | 0.0070 { 0.0010 | 0.2000 | 0.0600 | 0.0700 | 0.0600 0.2749
Mo v Co Al Ch N Pb Sn Ta Ti
0.0260 | 0.0010 0.0100 0.0020
Additional Chemical Properties
Cr+ Cu + Ni
0.1900
Mechanical Proper(ies
Tensile (PS]) | Yield (PSI) |Elong. % in 2 in, or 4D| Rof A | HBW | HRW?2
72,809 54,679 48.0% 0.0% 155 0
Charpy Minimum Impact - ft/Ibs
Test1 | Test2 | Test3 | Average Test Temp.
63 62 60 61.67 45

* Hydro test passed. at 3000 psi.

* Bend test passed.

We hereby certify that these parts were manufactured, sampled, tested, and inspected in accordance with the product

specifications stated and were found to meet the requirements.

We further certify that this material was inspected using independent inspectors conforming to the requirements of EN 10204
3.1, These products meet the requirements of the latest editions of NACE MR0175, NACE MR0103, and ISO 15156. No weld

"
S

repair has been performed on these products. This material was not exposed to mercury or any other metal alloy that is Liquid at
ambient temperatures during processing or while in our possession.

Comments:

Charpy V Impact Tested at -45° C. Specimen size - 10 x 5 mm.

/D




BOTH-WELL STEEL FITTINGS CO., LTD.

NO.303, REN-SIN ROAD, REN-WU DISTRICT, KAGHSIUNG CITY TAIWAN R.0.C.(81460)
TEL : (886)7-3711536, 3710497, 3720260  FAX : (886)7-3713864, 37136885
WEB SITE : hitp://www.bothwell.com.tw  E-Mall : bax@ bothwell.com.tw

L LCEATIRED 1 i

An 180 D0D1:2006
Reglstarad Manufasturar

MILL TEST & INSPECTION CERTIFICATE
ACCORDING TO EN 10204 3.1

CUSTOMER : SEYBOLD INTERNATIONAL CORP. PAGE: 2
CERT WO : 143017 INYOICE KO : 5200002809 DATE : 09/27/2014

ORDER NO : 7008567 L/C NO: ORIGIN * TAIWAN
ITEM  RAW HEAT No. Qry BESC/GRADE GR SPECIFICATION WO,

HEAT COBE CHEMICAL COMPOSITION(%) MECHANICAL PROPERTIES. SUPPLIER.
159 X1658. 4,000 PCS HEX PLUG LF2 CL1 1/2" 30004/6000# NPT

Y5015 €:0.190 S5I:0.210 MN:0.980 P:0.014 S$:0.001 CU:0.040
CR:0.260 NI:0.080 X0:0.020 V:0.003 NB:0.000 N:- CE:0.418

TS(KSI):78.9 Y5 0.2%(KSI):60.5 EL(%):35.2 R.A. (%) :80.0
HARDNESS1 (HBW) : 146  HARDNESSZ (HBW) : 148  IMPACT TEST -46°C
(-50°F) 1:167) 2:206) 3:192F AVG:188)

REHMARK :

THE WATERIAL SUPPLTED IDENYIFIED AS ASIM A350 -13  LF2 CL.1. ASHE SA350-2013ED LEZ CL.1
THE FITTING SUPPLYED IDENTIFIED AS ASME BI6.11 - 2011

THE PRODUCT SUPPLIED WAS INSPECTED IN ACCORDANCE WITH SPECLFLUATION (SURFACE & DIM). : GOOD

FULLY KILLED AND FINE GRAIN PRACTICE
C Si Mn B 3 Cu Cr Hi o Y Ch{Nb}
MIN |- 0.15 10.50 |- - - - - - - -
MAX 0.30 1C.30 [1.35 0.035]0.04000.40 0.30 0.40 6.12 0.08 0.02
N At Ti ir €E TS{XSH) Y8 ¥S 0. 2%(X51) EL(%) R ol A(%) | HARDNESS (H
MIN |- 7 36 22 30 -
MAX |- 0,47 (95 ~ - 197

HEAT TREATMENT : QUENCHED: 900°C (1652°F) ¥.Q./TEMPERED : 676°C (1238°F) A.C.
CONFORM TG NACE MROIT5-09/MR0103-12

WE CERTIFY THE ABOVE MENTIONED FITTINGS HAVE BEEN MANUFACT URED,
SAMPLED, TESTED, AND INSPECTED IN ACCORDANCE WITH THE

SPECIFICATIONS SHOWN
C. cC. p C L. %o

Q.C. MANAGER INSPECTOR

@ Bif-10833 REV:3

S

i



L /-‘
CLIENTE { Customer / Client
ALLIED FITTING CANADA

172 TURBO DRIVE . i
SHERWOOD PARK, ALBERTA i

.._\ ;

CERTIFICADO DE INSPECCION

Inspection Certificate - Certificat de Réception S0 16474/3.1

DiNEM 102041 3.1

Y uLMA

TBH 2.6 - CANADA
FECHA: Ad 188137 | HOJA:
- Date: 0711172014  No, L—Mvm—m-— Page: 3 8611922184 SGI 5000236 SGEE0029ET LILMA FORJA, 5.000P.
Managemant Systems tertified by LROAE
B° Zubillaga, 3 - Apdo, 14
PRODUCTO. FITTING SUPEDIDO N2 De Certified acc, PED 97/231ECAAD2006-Wo 20560 ONATI (Gipuzkoa) SPAIN
Arlieles - Produit Your Order No.  52614AES-EDMONTON of. -de 26/05/2014 by TOV Ruelnland Tel.: 34 - 943 780552
Votre Cde. N.® N.°DT 202 BYC 02 7443 Fax: 34 « 943 781808
NORMAS APLICABLES ASME B16.11-2013 E-mai : uima@uimapiping.com
Requicements - Normes Applicables MARCA DEL FABRICANTE
Mark of factoy ' Packing List: 112727
MATERIAL CORRESPONDIENTE ASME SAISOLF2CLA-13, ASTM A3S0LE2CLE-13 Marque du fbrizant L J
Melerial Cormespondent - Qualité
MODO DE FUSION (%) NACE MRO175/1S015156-2-08 & MR0103-12 DEPARTAMENTO  QUALITY ASSURANCE
Sieel Making - Elsboration de l'acier Section
E=E&fec. Y= Oxigeno bésico Dépsriement
PARTIDA CANTIDAD DESCRIPCION OBSERACIONES CoLADA N EsiSTENCH] G crer BARGAL |ssTRIOCON|  RESILIENGIA  CHARPYY toxiomm | bureza
ftem Quantity Description LOTE Remarks Heat No | 7.Strenglh | Y.Strength A”m"g:m,_. Red. firea Impacl fest Hardoess
Poste Quantité Description Observa'ions N.°Coufée | Resist Rupt| 0.2 % Lo:dd | Strctlon Résilionce MEDIA Dureté
{*} Wmmz Nimme % o Joules ';:f:s:’ T HEW
40 228 | COUPLING 1 3000LB NPT A350LF2 NE 659V1 506 318 32,40 59,201 55 60 51 55 -50 | 148 185
42 5| TEE ".1/2 6000LB NPT A3501F2 NE 208v1 531 370 29,80 57,001 69 75 Bt 75 -50 152 159
42 45§ TEE - .1/2 6000LB NPT A350LF2 NE A23v4 500 325 29,30 53,80 | 48 55 63 35 -850 ¢ 1581 462
44 1.000 | H#H-FLUG 374 NPT A350LE? NE 482v8 510 32 30,80 58,00 | 50 58 62 57 -50 | 150 158
45 2.350 | HH-FLUG 1 NPT A350LE2 NE 118v8 514 322 34,00 §1,30| 59 683 84 58 -0 | 148 158
45 650 | HH-FLUG 1 NPT A350LF2 NE 182v9 518 329 35,00 81,80} 55 83 B7 62 -80 | 140 156
COLADA N.° COMPOSICION QUBAICA - STEEL MAKER'S LADLE ANALYSIS - ANALYSE CHIMIGUE - Las dimansiones y ja condicién supericial se hallaron satisfaclorias.
Henar Na . Rk I ~ Dimension and surface condition were found acceptoble.
N-*Coulis C% | SI% |Mn%! P% | S% 1 Cros | Ni% | Mo B[ MNb%| V% | Cut%i A% | Ti% CEq% - Les dimensions et étsts de surfece sont salisfaisants.
1i8v9 0,18C| 0,240/ 0,830 0,008 0,008 2,120 0,680 0,030 | 0,002] 0,002 0,180} 6,930 0,000 | 0,377 . - Los materisles citatios eumplan los normes splicables.
182v9 0,1801 0.230{ 0,840} 0,005! 0,000,130 1,100 {5,040 0,062} 0,001 | 0,170] 0,026 0,000 | 0,382} {{__d—— « Manufaciuring requirements are satisfied
205v1 0,150] 0,210 1,270 0,042{ 0,008 0,090 D,080 0,005 | 0,001 0,070} 8,210} 0,045 0,000 1 0,415 - Les normes applicables sont respectées.
482v8 0200 0,290 0,84G) 0,071] 0,0030,130 1,056 D040 | 0,002 0,001} 0,160 0,928 0,000 | 0,39%
B8OV 0,190} 0,250 0,840} 0,0-2| 0,004 D08 10,070 D.01D | 0,001 0,002} 0,160] 0,023,000 { 0,364 EL rNSPECT(?R
A23v4 0,210; 0,260) 0,950] 0,071 0,208 0,081 0,105 0,034 | 0,000/ 0,000 0,251 0,027 0,002 { 0,415 Works Inspector - Linspecteur
" gf:f;"”’o"'ﬁ-' N_NORMALIZED AT 900 C AND ALLOWED TO COOL IN STILL &IR.
arks
Observations




CLIENTE / Customer / Chent
CERTIFICADO DE INSPECCION
ALLIED FITTING CANADA ) DINEN 10204 /3.1
172 TURBQ DRIVE Inspection Certificate - Certificat de Réception 15010474733

SHERWOOD PARK, ALBERTA

TBH 2J6 - CANAD,
2J6- GANADA FECHA: N 158198 | HOJA:
Date: 18/06/2013 Mo, Page: &

5614922164 SGI 6000235 SGI 6800887 ULMA FORJE, S.CO0P.
B? Zubillaga, 3 - Apdo. 14
PRODUCTO FITTING SU PEDIDO N2 nE Certifled sce, PED 97/23/EC+AD2000-Wo 20560 ONAT {Sipuzkoa) SPAIN
Anlicia - Produit Your Ordar No. 012213AMG - EDMONTON of~de 24/01/2013 by TGV Rheintand Tel: 34 - 943 780852
: Voize Cde, N.° N.°01 202 £/0 02 7443 Fax: 34 - 943 TE18C3
NORMAS APLICABLES ASWE B16.11-2013 E-mail: uima@uima iping.zom
Requirerments - Normes Applicables

MATERIAL CORRESPONDIENTE ASTMIASME A/SA350LF2CL1-12
Material Correspondent - Quaxié

MODO DE FUSION (*) NACE MRO1751S015156-2-00 & MR@103.12
Stee! Making - Elaboration de “selzr

Mark of Factory

MARCA DEL FABRICANTE '
Margue dv fabricani

Packing List: 103143

DEPARTAMENTO  QUALITY ASSURANCE

Section
E=Efec. Y= Oxlgeno basico Département
PARTIOA CARTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES| COLADA NARESISTENCIA LWTE ELAST: 2?;’;@:; ESTRICCION RESILIENCIA  CHARPYY ;:rt‘t:;m DUREZA
ftem Quantity Description LOTE Remarks HeatNo | T.Strength | v.Strangth Alongemen{ R6d Aa | Impact test Horness
Poste Quanfits Dascription Observations N.Coufde |ResistRupt! 0.2 % terdg | Stiction Reésilfence HEDIA Duraté
" Nmm2 | Mwme " % Joules il IR HBW
122 1.020 | TEE 1/2 3000LE NPT A350LF2 NE A13v3 521 314 28,70 53,40 45 43 49 46 -5C | 149 154
138 300 | UNICN 1/2 BG0OLE NPT A350LF2 - Female NE A13V3 521 314 28,70 5340 | 45 43 48 46 -5C | 149 154 Femmem
138 300 ¢ UNION 1/2 6C00LE NPT A350LF2 - Male NE 737Vv1 508 319 31,80 60,20 | 58 49 53 53 -5C | 148 152
138 300 | UNION 1/2 6CO0LE NPT A350LF2 - Nut NE 233ve 527 337 34,00 67,80 57 49 53 53 -50 | 130 155
140 50 | UNION 1.1/2 6000LB NPT AJS0LF2 - Nut NE 236V5 518 328 34,00 68,20 52 48 52 54 -50 11531 158
140 50 | UNION 1.1/2 6000LB NPT A3S50LF2 - Female NE 843V1 517 333 28,20 63,60 | 92 1 83 g1 -50 150 184
148 53 | UNION 1,1/2 6000LB NPT A3S50LF2 - Male NE 643V1 517 333 28,2C 8360 | 92 89 93 93 -50 | 180 184
1 100 | UNION 1.1/2 6000LB SW A350LF2 - Nut NE 236V5 518 329 | 3400, 6820 52 48 &) 84 -59 | 181 158
141 100 | UNION 1,472 6000LB SW A350LF2 - Female NE 6843V1 517 333 28.2D 6360 | g2 o] a3 91 -50 180 164
141 100 | UNION 1.4/2 6000LEB SW A350LF2 - Male NE £§43V1 517 333 28,20 63,60 92 8g a3 31 -50 160 184
COLADA N* COMPCSIGION QUIMICA - STEEL MAKER'S LADLE ANALYSIS - ANALYSE CHIMIGQUE - Las dimensiones v fa condiién superiiet se hatiaron satisfa=forias,
zi%t;\l o R ~ . 2, - Ditension and surface condition were found acepptable.
“Cacléa Co% | six ‘ M%) P% | S% | Crt | Mi% Mo HNDE| V% |Cum| A% | Ti% | N CEq % - Los dimensions et élats de surface sor! selistaisants.
233ve 0,210 0.240I 2,850 0,012| 0,0220.110 0,070 0,020 | 0,001| 0,002} 0,120| 0,022| 0,000 0.000; 0,407 - Los materiales citados cumpien las nosmas eplicables.
236V5 0,180 0,270 1,220{ 0,014} 0,027 0,200 10,180 10,030 { 0,002| 0,003 0,230| 0,028 0,000| 6,000| 0,434 - Manufacluring requirements ars satisfied,
643v1 0,170 0,235 1,25¢| 0,010{ 0,021{0.080 0,089 10,610 | 0,001] 0,002 9,180, 0.021 0,000} 0,000} 0,421 - Les normes applicahles sont respectées.
737V 0,180 0,22(‘:3 0.3501 0,014 0,00710,08¢ (0,082 0,010 | 0,001 £,002§ 0,140] 6,028 0,000( 0,000( 0,353
A13V3 0,190| 0,2401 8,336/ 0,020( 2,004 0.070 |0,0672 0,010 | 0,001 0,602} 0,200( 6,023 0,000} 0,007 0,363} L& EL [NSPECTDR
! Works Inspector - L'inipectsur
\%J UEMA £
ULMAFGRAAS, CO0P
. / Dpta. de{Garantia de validad
ot N N NDRMALIZED AT 600 C AND ALLOWED T0 COOL N STILL AR n__Qualitdsyumance Deot
Observations 5




RAPPORTS D’INSPECTION &
D’ESSAI

UNIES-FAB INC.



it

Rapport d'inspection

Client :  cras, 5 — A3 Proiet: 27 /
Sablage
SP-1 SP-2 SP-3 SP-5 SP-6 SP-7 SP-8 5P-10 5P-11
&
Profi;
Peinture
Primer:  # TEndmad) Jpc/jm '7/;‘6’ MILS
Temp Ambiante  Temp Morceau Humidité Point de rosée
| 2y c \ =/ ¢ | w72 | Z7 % |
Moyenne: e ) el
TAAErt feand 25 S [MILs
Temp Amblante  Temp Morceau Humidité Point de rosée
2757 225" | s 9 5 | Aoy <]
Moyenne:; K. o2 AS
MILS

Tem Ambiante Temp Morceau Humidité

Point de rosée

Moyenne:

Couleur: \/ Ao i ArioleorsE

Remarque: L~ -2 iog V)¢ (473
Mkt Rakvs C50)

AL Peinture selon deves

ag-10e- O



DECLARATION DU CLIENT

UNIES-FAB INC.




TIROLE 105 LA QUALITE

DECLARATION DU CLIENT

S C o Nom :_\ C. “ A . . X
Identification du client : Adresémjﬁ téléphone : 3
TA X -

No contrat : (515013600 No télécopieur : /13- 393750

Lieu de 'installation : !LZ‘ JY O YAY g['s.z’\ H g(;e k\‘,\m (Q/\u }; yas h\ -

Test Hydrostatique [d~

Test Pneumatique [d~ au Chantier 7] en Atelier [ JN/A
Responsabilité : du test hydrostatique  [@/CLIENT 0 UNIES FAB
Dimension et Type de tuyauterie : ATD 60m AaiA 3" - s ~
Pression de soupape de siireté ou de conception : P / A .
Température : conceptjon : 1o a \S©
Type de fluide : Diesel
Méthode de soudage 4 MAW [CJGTAW [[SMAW  e~— VQ‘\*‘L*--
Types d'essais a effectuer
[} Liquide Pénétrant V)
[B-Radiographie Pourcentage : __iéz
[1 Particule magnétique
Itrason
[ Autres Lequel :
Code a respecter pour la Fabrication
] B 31.1 r_Cr/Bsn ] B31.5
[[] Autre lequel:____
Conception de la tuyauterie effectuée par : __Q'—im_?hm__u_‘)_&\ A l’v—(\hlk}_(\
Je reconnais que les informations sur ¢ éclaration sonf exactes

=

Approbation du client : - date : N - .

e

Section Unies-Fab : projet : \.«G ),&0@: N\

Responsable du projet : _{\ L, —

REV.: 3

Unies-Fab (9127-8754 Québec Inc.)



DECLARATION DE CONFORMITE
DU CONSTRUCTEUR

UNIES-FAB INC.



F 14.1

DECLARATION DE CONFORMITE

UNIES-FAB (9127-8754 Québec Inc.) T DU CONSTRUCTEUR DE

Contrat No. : UF -2135

1. Construit par UNIES-FAB (9127-8754 Québec Inc.), 2380 de la Métallurgie, Jonquiére, Québec, G7X 9H2
2, Construit pour : GROUPE PROMEC 1300 RUL SAGUCNAY ROUYN- NORANDA QU.BEC

Nom et adresse
3. Utilisateur : NUNAVUT MELIADRINE PROJECT

4, No. C.R.N. : N/A

5. No. Enreg. Programme provincial de contréle de la qualité et date d’expiration : QQP 468 25 FEV 2019

6. Code - ANSI/ASME B31.1 O B31.3 X B31.5 [ Autre [

( A':rro\ffpdeir Pression maximale Tempggature Pression | Dia. | Médium (E::?:tsjcnt??s
etc.) operation (S.V. permise) conception d'essais | tuyau | d'essais (E.N.D.)
N/A 10A15°C N/A 5%
RADIOGRPHIE
DIESEL

Identification

Lieu d'essais Chantier [s] Atelier 5% RADIOGRAPHIE

Essais effectués par le client Qui 1 __Non

CERTIFICAT DE CONFORMITE

Nous certifions que les données de cette déclaration de conformité sont correctes et que les tuyauteries
décrites dans cette déclaration sont conformes 4 la loi et aux réglements provinciaux régissant les
chaudiéres

et appareils sous pression.

Date : 15 !Oﬂ {200l UNIES-FAB (9127-8754 Québec Inc.)

Par : € YA Gérant contrdle qualité
CERTIFICAT D’INSPECTION

Je, soussigné, employé par ai inspecté la tuyauterie décrite dans cette

déclaration

de conformité et, autant que je le sache, la construction de cette tuyauterie est conforme aux sections
pertinentes du Code ANSI/ASME ainsi qu’a la loi et aux réglements provinciaux régissant les chaudiéres et
appareils sous pression.

Date : Date :

Inspecteur du propriétaire Inspecteur autorisé

UNIES-FAB INC.




FEUILLE DE ROUTE DE LA
TUYAUTERIE

UNIES-FAB INC.



Fé6.1

UNIES-FAB (9127-8754 Québec inc.)

FEUILLE DE ROUTE DE TUYAUTERIE

CLIENT :GROUPE PROMEC

PROJET : NUNAVUT MELIADINE PROJECT

CONTRAT #:UF2106 | P.O.#: 61284 DESSIN # :MK-1@MK-46 FEUILLE DE ROUTE#01
APPROBATION | PREPARE PAR :B. SAVARD | DATE :2017-06-23
UNIES-FAB CLIENT LA,
PAR ; PAR PAR :
DATE : DATE : DATE :
DESCRIPTION DE LA TUYAUTERIE Dia. Sch.  Longueur appr. | Dia. Sch. Longueur appr.
Année de Construction : 2017 8" 40S 3 PIED
Code Const. : B31.3 6" 40S 420 PIED
Pression Conception : N/A 4" 405 6 PIED
Temp. Conception :10 A 15°C 3" 408 1 PIED
C.R.N.# 2 N/A
Longueur Total Appr. 430 PIED
LIEU D’INSTALLATION : NUNAVUT MELIADINE PROJECT
POLITIQUE D'UNIES-FAB (9127-8754 Québec Inc.) LORS DE LA FABRICATION, EN 8 POINTS
DATE : PAR iCQ
1 - Rédiger la déclaration du client 21-06-2017 f\%
2 - Réception du matériel (MILl test) 12-06-2017 ();é
3 - Coupe des matériaux 16-06-2017 %"ﬁ
4 - Assemblage 21-06-2017 (K
-
5 - Soudage (poingonnage) 26-06-2017 03%
6 - Inspection de la soudure (et essais non-destructif s’il y a lieu) 15-06-2017 (){ﬂ
7 - Inspection dimensionnelle et identification 26-06-2017 (Pj§
8 - Expédition 29-06-2017 5
NOTES : L’1.C.Q. doit initialer et dater chaque étape qui est complétée.
Lorsqu’un point d’arrét est indiqué par le contrdle de la qualité, aucun autre travail
ne peut étre entrepris avant que ['inspection n’est signifié son acceptation en
initialant et datant la feuille de route.
Lorsqu’un point d’arrét est indiqué par U'l.A., aucun travail ne peut étre entrepris
avant que ’inspecteur Autorisé n’est signifié son acceptation en initialant et datant
la feuille de route.
REV.:3

UNIES-FAB INC,




F6.1

FEUILLE DE ROUTE DE TUYAUTERIE

UNIES-FAB (9127-8754 Québec Inc.) | CLIENT :GROUPE PROMEC

PROJET : NUNAVUT MELIADINE PROJECT

CONTRAT # :UF2106 | P.O.# : 61284 DESSIN # : FEUILLE DE ROUTE#01
APPROBATION [ PREPARE PAR :B. SAVARD | DATE :2017-06-15
UNIES-FAB CLIENT LA,

PAR : PAR PAR :

DATE : DATE : DATE :

DESCRIPTION DE LA TUYAUTERIE Dia. Sch.  Longueur appr. | Dia. Sch., Longueur appr.
Année de Construction : 2017

Code Const. ;  B31.3 6" 40S 2 PIED

Pression Conception : N/A 4" 408 325 PIED

Temp. Conception :10 A 15°C 3" 40S 465 PIED

C.R.INH I N/A

Longueur Total Appr. 792 PIED

LIEU D’INSTALLATION : NUNAVUT MELIADINE PROJECT

POLITIQUE D’UNIES-FAB (9127-8754 Québec Inc.) LORS DE LA FABRICATION, EN 8 POINTS

DATE : PAR ICQ
1 - Rédiger la déclaration du client 21-06-2017 %
2 - Réception du matériel (Mill test) 29-06-2017 {&
3 - Coupe des matériaux 07-07-2017 &2)
4 - Assemblage 14-07-2017 A
5 - Soudage (poingonnage) 14-07-2017 ()-Dfj
6 - Inspection de la soudure (et essais non-destructif s’il y a lieu) 10-07-2017 %s
7 - Inspection dimensionnelle et identification 14-07-2017 f)._)c-\
8 - Expédition 20-07-2017 0SS

NOTES : L’1.C.Q. doit initialer et dater chaque étape qui est complétée.

Lorsqu’un point d’arrét est indiqué par le contrdle de la qualité, aucun autre travail
ne peut étre entrepris avant que 'inspection n’est signifié son acceptation en
initialant et datant la feuille de route.

Lorsqu’un point d’arrét est indiqué par U'l.A., aucun travail ne peut étre entrepris
avant que ’Inspecteur Autorisé n’est signifié son acceptation en initialant et datant
la feuille de route.

REV.: 3

UNIES-FAB INC.




MANUEL DE CONTROLE DE LA QUALITE

F6.1

UNIES-FAB (9127-8754 Québec Inc.)

FEUILLE DE ROUTE DE TUYAUTERIE

CLIENT :GROUPE PROMEC

PROJET : NUNAVUT MELIADINE PROJECT

CONTRAT #:UF2135 | P.O.#: 61284 DESSIN #: | FEUILLE DE ROUTE#01
APPROBATION [ PREPARE PAR :B. SAVARD | DATE :2017- 08-14

UNIES-FAB CLIENT l.A.

PAR : PAR PAR :

DATE : DATE : DATE :

DESCRIPTION DE LA TUYAUTERIE Dia. Sch.  Longueur appr. | Dia. Sch. Longueur appr.

Année de Construction : 2017 4" 40S 305

Code Const. : B31.3 3" 40S 155

Pression Conception : N/A

Temp. Conception :10 A 15°C

C.R.N.#:N/A

Longueur Total Appr,

460 PIED

LIEU D’INSTALLATION : NUNAVUT MELIADINE PROJECT

POLITIQUE D’UNIES-FAB (9127-8754 Québec Inc.) LORS DE LA FABRICATION, EN 8 POINTS

DATE : PAR ICQ

1 - Rédiger la déclaration du client 21-06-2017 IL(—-;

2 - Réception du matériel (Mill test) 12-06-2017 ﬂlé)

3 - Coupe des matériaux 14-08-2017 fbf)

4 - Assemblage 31-08-2017 &4)

5 - Soudage (poingonnage) 05-09-2017 ")c

6 - Inspection de la soudure (et essais non-destructif s’il y a lieu) 31-08-2017 Qf\

7 - Inspection dimensionnelle et identification 05-09-2017 bf 3

8 - Expédition 06-09-2017 (;.)f )

NOTES : L'1.C.Q. doit initialer et dater chaque étape qui est complétée.

Lorsqu’un point d’arrét est indiqué par le contrdle de la qualité, aucun autre travail
ne peut étre entrepris avant que l'inspection n’est signifié son acceptation en

initialant et datant la feuille de route.

Lorsqu'un point d’arrét est indiqué par U'l.A., aucun travail ne peut étre entrepris
avant que UInspecteur Autorisé n’est signifié son acceptation en initialant et datant
la feuille de route.

REV. : 3

UNIES-FAB INC.













Agnico-Eagle Mines Ltd
Pump Alignment Report

NUQSANA PROMEC  INING

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

Instrument
Serial :
File number
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Agnico-Eagle Mines Ltd. \
Pump Alignment Report

NUQSANA PRO EC MINING

ITR Number : AEM-ME-ITR-001

Contract no. : C22466T AGN'CO EAG'.E

SOFT FOOT
] Right machine
Teal Bl
P R
Comments :
PROMEC DESIGNATE - SIGNATURE TITLE DATE
CLIENT DESIGNATE - SIGNATURE TITLE DATE

Rev. 0 AEM-ML-ITR-001 Page 2 of 2 2013-06-17
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