#1

#2

#3

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

Projet / Project #: 5389-02

Chent/ v omer r mec

Description :

Pipe Support — Small « T »

Référence spécification de peinture/
Paint specifications ref -

Instruction spécial/
Special instructions

Quantité sable utllise/
Quantity sand used:

Quantité d’apprét utilisée/
Quantity primer used:

Temps de séchage/
Drying time

Quantite de peinture uti isee/
Quantity paint used

Temps de sechage/
Drying time

Quantité de peinture util'sée/
Quantity paint used.

Temps de séchage/
Drying time

(181) 5389-03A
(182) 5389-03A
(183) 5389-03A
(184) 5389-03A
(185) 5389-03A
(186) 5389-03A

/190\ 200 N2A

Inspecti n visuel du sablage/

AE Méliadine Visual Sandblast inspection
INITIAL
Testex PRESS-O-FIL ™
WWW
Mm X
15t 4.5m\
38tc 115pm
Profile de sablage/ 5.8 & ©iX0/2 de Mesinusy
Sandblast profil : . 5m

# de lot d'appret prlmer/_(.. Dil ant/ hinner :

Lot # of primer:

Température piéce/

¢ Taux d humidité/
Room Temperature .

Humidity Level

# de lot de peinture/

H Dil ant/ Thinner :
Lot # of paint

Température pléce/ Taux d’humidité/
Room Temperature Humidity Level
# de lot de peinture/ Dil  t/ Thinner *
Lot # of paint:
Temperature piéce/ o Taux d'humdité/
Room Temperature - Humidity Level
Esp Moyenne/ Vérifié par/ Verified by: DATE

Dft Average
Peintre/
Pa ter

Control Qualité/
uali  control



193
194
195
196
197
198
199
200
201
202
203
204
205

207
208
209
210

212
213

216
217
218
219
220
221

No de piéces/
Part Number :

5389-03A
5389-03A
5389-03A
5389-03A
5389-03A
5389-03A
5389-03A
5389-03A
5389-03A
5389-03A
5389-03A
5389-03A
5389-03A

5389-03A
5389-03A
5389-03A
5389-03A

5389-03A
5389-03A

5389-03A
5389-03A
5389-03A
5389-03A
5389-03A
5389-03A

Esp Moyenne/ Vérifié par/ Verified by.
Dft Average Peintre/ Pain er  Control Qualité/
ual ntrol
!/ .



#1

#2

#3

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

Projet / Proj ct #: 5389-02 Client / Customer : Promec
Description : PieSu ort-Small «T
Référence spécification de peinture/ Inspection visuel du sablage/
Paint specifications ref . AE Méiiadine V sual Sandblast inspection
TYPE

Instruction spécial/
Sp cial instructions . Testox PRESS-O-Fil. ™

www,lestoxiape.com

Quantité sable utilisé/ P ofile d sablage/ :
Qu ntity sand used: Sandblast profil : =~ a ©2Q/2 JC MedolnUsk
235

Quantité d'apprét utilisée/ # de lot d appret primer/ Dilu O

Qu ntity primer used: Lot # of primer

Temps de séchage/ Température piéce/ Taux d’humid té/

Drying time Room Temperature Humidity Level

Quantite de peinture utilisee/ # de lot de peinture/ Dilu nt/ Thinn r.

Quantity paint used: Lot # of paint:

Temps de séchage/ L\ Température piece/ Taux d’humidité/

Drying time ey Room Temperature Humidity Level

Quantité de peinture utilisée # de lot de peinture/ Dlluant/ Thinner

Quantity paint used: Lot # of paint* H

Temps de séchage/ Température piece/ ac T ux d’humidité/

Drying time Room Temperature Humidity Level
No de piéces/ Esp Moyenne/ Vérifié par/ Verified by: DATE
Part Number . Dft Average

Peintre/ Painter  Control Qualité/
val  control

(223) 5389-03A
(225) 5389-03A

(227) 5389-03A
(228) 5389-03A
(229) 5389-03A
(230) 5389-03A
(231) 5389-03A
(232) 5389-03A
233 5389-03A

Peintre / Painter:
Peinture rencontr es spé aint meets specs OU YES NON / NO
Contrdieur de qua 'té / Quality Controller :

F-90 Rapport inspection de peinture / Paint Inspection Report

Reviseur . J.P. Lecerc
2017 03-27



236
237
238
239
240
241

244

247
248
249
250
251

253

259

272
273

No de piéces/
Part Number :

5389-03A
5389-03A
5389-03A
5389-03A
5389-03A
5389-03A

5389-03A

5389-03A
5389-03A
5389-03A
5389-03A
5389-03A

5389-03A

5389-03A

5389-03A
5389-03A

Signature Date

Esp Moyenne/ vénfié par/ Verified by:
Dft Average Peintre/ Paint r  Control Qualité/
uali ol

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



#1

#2

#3

-

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

Projet / Project #. 5389-02

Description :

Client / Customer :

Pi e Su ort~ Pi e Shoe

Référence spécification de peinture/

Paint specifications ref

Instructlon spécial/
Special instructions .

Quantité sable utilisé/
Quantity sand used:

Quantité d'apprét utilisée
Quantity primer used:

Temps de séchage/
Drying time

Quantité de peinture util'see/
Quantity paint used:

Temps de séchage/
Drying time

Quantité de pe'nture utilisée/
Quantity paint used:

Temps de sé hage/
Drying time

No de piéces/
P rt Number :

(1) 5389-04A
(5) 5389-04A
(6) 5389-04A
(9) 5389-04A

11 5389-04A

Peintre / Painter.

Peinture rencontr spécif

AE Méliadine

# de lot d"appret primer/

Promec

Inspection visuel du sablage/

Visual Sandblast inspection
PE INITIAL

Testex PRESS-O-FILM™ HT
www tostox o com oa
. ﬁ « M5wasmi

B L

5 -
Diltant/ Thinner *

Profile de sablag /
Sandblast profil :

Lot # of primer:

Température piece/
Room Temperature

# de lot de peint re/

o(_ Taux d'humidlté/
Humidity Level

DIl T inner:

Lot # of paint:

Température piece/
Room Temperature

# de lot de peint re/
Lot # of paint:

Température piece/
Room Temperature

Esp Moyenne/
Dft Average

Peintre Pain er

/.
¥

2
A

int meets specs  QUI

Contrdleur de qualité / Quality Controller :

Signature

Taux d’humidité/
Humidity Level

Diluan  hinner :

2 v

Taux d'humidité/

°
ka ( Humidity Level

Vérifié par/ Verified by: DATE

Controt Qualité/
valit control

NON / NO

Date

F-90 Rapport inspection de peinture / Paint Inspection Report

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



13
14
15
16
17

19
20
21
22
23
24
25
26

32

34
35
36

39
40
41

43

5389-04A
5389-04A
5389-04A
5389-04A
5389-04A
5389 04A
5389-04A
5389-04A
5389-04A
5389-04A
5389-04A
5389-04A
5389-04A
5389-04A

5389-04A

5389-04A
5389-04A
5389-04A

5389-04A
5389-04A
5389-04A

5389-04A

Esp Moyenne/
Dft Average

vérifié par/ Verified by:

Peintre Pant

Control Qualité/
ualr  control



#1

#2

#3

RAPPORT INSPECTION DE PEINTURE F-90 / PAINT INSPECTION REPORT F-90
CONTROLE DE QUALITE / QUALI CO TROLE

Projet / Project #:

Description :

Référence épéclﬁcatlon de peinture/

Paint specifications ref :

Instruction spécial/
Special instructions :

Quantité sable utilisé/
Quantity sand used:

Quantité d'apprét utilisée/
Quantity primer used:

Temps de séchage/
Drying time

Quantité de peinture utilisee/
Quantity paint used:

Temps de séchage/
Drying time

Quantité de peinture utilis e/
Quantity paint used:

Temps de séchage/
Drying time

(2) 5389-05A
(3) 5389-05A
(4) 5389-05A
(5) 5389-05A
(6) 5389-05A
(7) 5389-05A
(9) 5389-05A
11 5389-05A

Peintre / Painter:

Pe nture rencont  les spé

5389-02

Chent / Customer .

Pi e Su ort - P1 e Shoe

AE Méliad ne

romec

Inspection visue du sablage/
Visual Sandblast inspection

Profile de sablage/
Sandblast profil .

# de lot d’appret primer/
Lot of prime :

Températu e piece/
Room Temperature

# de lot de peinture/

Dft Average

Pein / Pai

tions / P int meets specs OU /

Contréleur de quall € / Quality Controller :

Signature

F-90 Rapport inspection de peinture / Paint Inspection Report

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

TYPE IN AL
Tostex PRESS-O-FI ™ HT
www tostextepa.gom X-Coa
» 15t045mll
8810 115 m
Aowmlen@iz,  am M

© m
Dil an/ hinner -

Taux d’humidité/
Humidity Level

Dil nt/ Thinner .

Lot # of paint:
Température piéce/ o Taux d’humidi é/
Room Temperature Humidity Level
# de lot de peinture/ Dilu ‘nner .
“( Lot # of paint: 9 2 7‘(
Température piéce/ Taux d'humidité/
Room Temperature Humidity Level
Esp Moyenne/ Vérifié par/ Verified by: DATE

r  Control Qualité/
ualt /

NON / NO

Date



14
15
16
17
18
19
20
21
22
23

25
26
27
28
29
30

33

35

38

39

40
41

F 90 Rapport inspection de peinture / Paint Inspection Report

5389-05A
5389-05A
5389-05A
5389-05A
5389-05A
5389-05A
5389-05A
5389-05A
5389-05A
5389-05A

5389-05A
5389-05A
5389-05A
5389-05A
5389-05A
5389-05A

5389-05A
5389-05A
5389-05A
5389-05A

5389-05A
5389-05A

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

Esp Moyenne/
Dft Average

Vérifié par/ Verified by.

DATE



#1

#2

#3

RAPPORT INSPE

.

ON DE PEINTURE F-90 / PAINT INSPECTION REPORT F-90

CONTROLE DE QUALITE / QUALITY CONTROLE

Projet / Project #:

Dascription :

Référence spécification de peinture/

Paint specifications ref *

Instruction spécial/
Special instructions

Quantité sable utilise/
Quantity sand used.

Quantité d‘apprét ut lisée/
Quantity primer used:

Temps de séchage/
Drying time

Quant'té de peinture utilisee/
Quantity paint used:

Temps de séchage/
Drying time

Quantité de peinture utilisée/

5389-02

Client / Customer : Promec

Pi e Su ort - Pi e Shoe

Inspection visuel du sablage/

AE Méliadine Visual Sandblast inspection
€ ITIAL
Testex PRESS-O-FILM™ HT
Www teste com x 'coafs
. . 1.5104.5 mil

3810 115 um

Profile de sablage, Maca in USA
2 8 pm

Sandblast profil : nA = ORI,

as 15 .J 5 45 mA

# de lot d'appret primer/ viuant/ Ihinner :

Lot # of primer:

Taux d’humidité/
Humidity Level

Température pléce/
Room Temperature °c

de lot de peinture/ <
Lot # of paint:

Diluant/ Thinner

Taux d'humidité/
Humidity Level

Température piéce/
Room Temperature

# de lot de peinture/ Diluant/ Thlné_wer ‘

Quantity paint used* Lot # of paint:
Temps de séchage/ Température piéce/ e Taux d‘humidité/
Drying time Room Temperature 2/ . Humidity Leve]
Esp Moyenne/ Vérifié par/ Verified by’ DATE
Dft Average
Peintre/ Painter  Control Qualité/
uali control
(1) 5389-07A
(2) 5389-07A
(3) 5389-07A
(4) 5389-07A
(5) 5389-07A
(10) 5389-07A
i1 5389-07A
*+ o
Peintre / Painter:
Peinture rencontre es spécifica® s/ Pain eetsspecs OUI YES NON / NO
Contrdleur de quahté / Quality Controller : 7>
Signatur Date

F-90 Rapport inspection de peinture / Paint Inspection Report

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



No de pieces/ Esp Moyenne/ Vérifié par/ Verified by.
Part Number : Dft Average Peintr Pain r C ntrol Qualité/
ualit control

13 5389-07A
14 5389-07A
15 5389-07A
16 5389-07A
17 5389-07A
18 5389-07A
19 5389-07A
20 5389-07A
21 5389-07A
22 5389-07A
23 5389-07A
24 5389-07A
25 5389-07A
26 5389-07A
27 5389-07A
28 5389-07A

31 5389-07A

38 5389-07A
39 5389-07A
40 5389-07A
41 5389-07A
42 5389-07A
43 5389-07A
44 5389-07A

50 5389-07A

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



52
53
54
55
56
57
58

63

65
66
67

70
71
72
73
74

(RAN

5389-07A
5389-07A
5389-07A
5389-07A
5389-07A
5389-07A
5389-07A

5389-07A

5389-07A
5389-07A
5389-07A

5389-07A
5389-07A
5389-07A
5389-07A
5389-07A

KE2RQ0-.N7A



95
96
97
98
99

5389-07A
5389-07A
5389-07A
5389-07A
5389-07A

100 5389-07A



6

630 m

5389B-01A
25-92

000 mm

53898 01A 01

0mm

Parts listing (For 1 ass'y)

5389B-01A-02

—<1YP

- f

76 mm
45mm

0mm

mm

Weight

FIG 137 PIPE SIZE 6"®

mm
224 mm
mm

@17 mm

53898 01A 02

Tel (219) 947-8281
Fax. (819) B47-8321

53898 01A 02

# PROJET
PROJECT

E«Mail: infogDacier.com
She 'Mob: www acisnp.com

Por/By

Ro ec,
5389

AGNICO EAGLE

TITRE
TITLE

PIPING FUEL DISTRIBUTION

PIPE SUPPORT

PIECE

s MARINE LINE SUPPORT

76m
A
o
3

DESSIN REFERENCE
REFERENCE DRAWING

POIDS
wecrr 179

FEUILLE

SHEET
1171

65-403-270-200

Mo DESSIN
DRAWING No

REV

5389B-01A 1

1
P \Clients\Promeci5389 Support tuyau\Des Fab\5389B-01A.idw



6 mm

175 mm

+o—

27 mm

WELD 2" 6
EACH SIDES,” 6

N

1650'm

TACK

L
T

53898 02A

Parts histing (For 1 ass' )

5389B-02A 03

Tél (218) 478201 EAR oG acieccom
Fax @19)947-6321 Saa Web. wwnv.acletjp com

@21 mm

5389B-02A 01

| H

1

5389B-02A-02

182 m

52n

6 mm

5389B-02A-03

1
P\Clients\Promeci5389 Support tuyaul\Des Fab\5389B-02A.idw



700 mm
!
E
g {
8
© I
i
|
10mm
400m...
. _ TYP
g 154 mm 154 mm
S E FIELD
[ S LD
© 299 mm 299 mm
700 mm
53898 03A

600 mm

5389B-03A-01

497 mm

5389B-03A-02

'——400 m

I

53898 03A 03

Parts listing or ass')

102 mm

2m

Wer ht
8k
400 mm
Tel.(819) 947-8291 E-Mait info@acier.com
Fax(819)947-8321 Sike Web wawvw oclesjp.com
5389B-03A-06
5389B-03A-05
102 mm 5389B-03A-05
5mm
5389B-03A-03
53898-03A-03
5389B-03A-01
102 mm
5mm
5389B-03A-02
. 5389B-03A-01
S
o
R =252 mm~|
m T
A .
5mm
5389B-03A-05 SEac s Sioned
E E
s & £ €
g 13 © @
f] Y o
(e v ™ ™
7 mm
omm
19nm
N
83 mm— 82
102 mm

5389B 03A-06

Y
10mm-“v

1
P \Clents\Promeci5389 Support tuynu\Des Fab\53898-03A.idw



4 | 2 | 1
Parts listing (For 1 ass'y)
# Part Description Grade Detail Thick. | Width | Height Length Qty | Weight
5389B-03A-01  |HSS A500-C 4.8 mm | 102 mm | 102 mm 600 mm 2 8kg
5389B-03A-02 _|HSS A500-C 4.8 mm | 102 mm | 102 mm 497 mm 1 7 kg
5389B-03A-03 |HSS A500-C 4.8 mm [ 102 mm | 102 mm 400 mm 2 6 kg
5389B-03A-05 _ |Flat Bar 44W 4.8 mm | 102 mm 252 mm 2 1kg Te1@19) 47-0201 £-Ma: infoggacisc.com
Fex, (819) 9475321 B Viob: www.ncierjp.com
NOTES GENERALES
GENERAL NOTES :
1. FOR STRUCTURAL STEEL GENERAL
NOTES SEE DRAWING SS-00
2. SPEC. PEINTURE :;E;goumm? m &Cg:zsgl.
g . zhn
l UL 5 e & (5389B-03A-05)
S (—— -
— : ; 600 mm , R 102 oy (5389B-03A-05)
i [ -
£ i , ] 5mm )
é Sl e et N 5389B-03A-03)
= _03A- '5389B-03A-03)——.
5389B-03A-01 E (53898 03 s O — £3589
PROJECT #
[ 497 mm 1 2 102 mm 21O WO-5380.02
: I l CLIEENT
[ l le— 5 mm AGNICO EAGLE
410 mm -~ N TITRE
-03A-01) e i
00mm-=} 5389B-03A-02 g g 23898-03A-01 PIPING FUEL DISTRIBUTION
\ £ TvP S 8 s
E l 154 mm—t=—s ' =—=t0 154 mm I I [=— & mm :l I Piece PIPE sur-'g:gFRL'ro(:l) PIPE NO
EE I < FIELD o
1 00 rog. POIDS 37
g% | WELD 5389B-03A-03 5mm———L— ary ! E"’" WEIGHT kg
lm mm——] || - 299 mm 5389B-03A-05 e
T
., ]
fe——— 700 mm——-l
e e
5389B-04A B.Lauzon Rémi Jean
AT FEL{ILLE
2017-04-18 SHEET,
DE ~ NREFe NCE
65-403-270-200
REV
5389B-04A 0
4 I 4k 2 I tuyaulDes Fab\53895-04A idw



~—

4 | 3 ¥ 2 ! 1
Parts listing (For 1 ass'y)
# Part Description Grade Detail Thick. Width | Height Length Qty| Weight
53898-03A-01  |HSS A500-C 4.8 mm | 102 mm | 102 mm 600 mm 2 8 kg
5389B-03A-02 |HSS A500-C 4.8 mm | 102 mm | 102 mm 497 mm 1 7kg
5389B-03A-03 |HSS A500-C 4.8mm | 102mm | 102 mm 400 mm 1 6 kg
5389B-03A-05__|Flat Bar 44w 4.8mm | 102 mm 252 mm 2 | 1kg | sasweram £ Mat o sciacom
5389B-05A-01 _ |HSS A500-C 4.8 mm | 102 mm | 102 mm 600 mm 1 8 kg Fiai ;1819 947-5321 Ste Webs . acier.com
5389B-05A-02 |UHMW UHMW DRILL 9.5mm | 102 mm 598 mm 1 1kg | noTES Gfk_‘gﬁréélfs :
94195A177 SS Self-Tapping Screw #10 1 1/4"/9 SS 4 0 kg ;;lOR STRUCTURAL STEEL GENERAL
NOTES SEE DRAWING SS-00
£ 2. SPEC. PEINTURE :g-wwh.wm-oz'z ine-02 (Coting
—_— 3 s e
'-—700 mm = TYP g (5389B-03A-05) —
N —— r
) S
-1—— l- 600 mm -]' T 102 mm(5389B-03A-05)
—
£ l I 5mm Y "
E I T 1 5389B-05A-01)
S L Gis 3 | =
= !
@ - - S 3—
53898 O3A 01 E] 858'03A£1‘ & PROJET - 5389
' 497 mm = +— 102 mm - BWO WQ-5389-02 |
i -
5mm P CLEnT AGNICO EAGLE
5389B-03A-02)
610 mm - - = =" TITRE
5389B-03A-01) TILE .
= eQgmm—1 5389B-03A-02 e & Pl ehsand PIPING FUEL DISTRIBUTION
1 maa—— - /—ﬂ_< TYP I._4oo e .1 = 102 mm = 252 mm~1 PIPE SUPPORT
- E ]E 254 mme—te——] | fe——=—254 mm I [~— 5mm D l i PIPE SUPPORT (2) PIPES
E FIELD qre POIDS
™ a2req 40kg
*g / WELD 53808 -03A-03 o S
299 mm _1‘—° L 299 mm 5389B-03A-05 SEncd Siones
) ¢ E E £
g
fo—— 700 mm—-l E & g g §
& T P 7mm P Chienen :
5389B-05A I'— 600 mm———l S 102 mm  Omm— B.Lauzon Rémi Jean
| 19mm/T" X @6 mm THRU ° R o cers FEULLE
5mm \/ @10 mm X 82° AN ) 171
| l l 83mm—— © ° 82° DE N FER NCE
102 mm \V 66-403-270-200
5389B 05A 01 5389B-05A 0 0mm REV
53898-05A 0
4 | 3 i} 2 | 1
P \Clients\Promec\5389 Support tuyau\Des Fab\53898-05A.idw




597 mm

700 mm

600 mm

410 mm
400 mm

154 mm

299 mm

L— 700 mm
5389B-06A

t—- 252 mm ~l

||
5 1 —L-
53898 03A 05

102 mm

mm

299 mm

102 mm
I-— 600 mm 102 mm
TYP
5mm
5389B-03A-01
102 mm
497 mm 102 mm
5mm
5389B-03A-02
£ E 2r
FIELD  E 5
3
g g
:?0 mm E 102 mm [S)
mm @ 102 mm 0 mm I
63‘1 \ 5mm 19 mm~
R10 11 ° 83 mm
-t 102 mm

20 mm

53898 06GA 01

T (618)947-8201
Faox, (819) 547 6321

5389B-03A-06 5389B-03A-05

—(53898-06A-01)

~ PA0Y
5389B-03A-01
~ )

5389B-03A-02

.

400 m

102 mm
102 mm

5mm

5389B-03A-04

50 mm
348 mm
398 mm

7 mm-=i}=—

10mm——“*

5389B-03A-06

2 1
P \Chients\Promec5389 Support luyautDes Fab\536898-06A idw

E-Mail: infoDacer com
Site \Web. www.aciefjp.com



ey

— P
4 | 3 2 i 1
Parts listing (For 1 ass'y)
# Part Description Grade Detail Thick. | Width | Height Length Qfy | Weight
5389B-07A-01  |W200x36 (W8x24) 50W DETAIL 300 mm 1 5kg
5389B-07A-02 |UHM.W UHMW DRILL 9.5 mm | 165 mm 300 mm 1 0 kg
94195A177 SS Self-Tapping Screw #10 1 1/4"lg SS 4 0 kg
T4 (8 19) 947-8291 E-Mait: ntog@acier.com
Fax.(818) S847-6321 Sin V/eb www.aciep.com
NOTES GENERALES
GENERAL NOTES
1. FOR STRUCTURAL STEEL GENERAL
NOTES SEE DRAWING SS-00
@ ® 2. SPEC. PEINTURE :AE-Meliadine-02 (Coating
System 2, Color Code RAL
E
£
9 g
-~ g
I——aoo mm—-l 8 ,
® ®
€
g
e
I w5389
T ! J IWO y!gﬁﬂ!ﬂz
300 mm CLIENT
l 5389B-07A-01 L 165 mmJ AGNICO EAGLE
I ‘1 TITRE
TITLE .
& PIPING FUEL DISTRIBUTION
g S
- 8 PIPE SUPPORT
1 B | l
— Fants PIPE SHOE
10mm_| - EE A L
E ™ rl: 8 SCEAU & SIGNE
o N N ™ 7 mm |__ SEAL & SIGNED
5389B-07A oL |/
s2mm=\ & ggmmrHRU  ©
\/ @10 mm X 82° DESSINE - VERIFIE -
DRAWN : CHECKED
)\ B.Lauzon Rémi Jean
- s FEUILLE
133mm~—| ¢ -3 82 DATE 2017-04-18 SheET-
165 mm—

vV
5389B-07A-02 70mm——1 |-—
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Solutions integrees

S écification de mode o ér toirede so da e
Application:

Cette spédfication de mode opératoire de soudage (SMOS) s'applique au procédé CAW et vise 3 compléter les feullles de données de
mode opératolre de soudage (FDMOS). Cette SMOS doit &tre reproduite 3 l'endos de chacune des FDMOS du mode opératoire MCAW. Elle
nlindique 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 FOMOS.

Préparation du métal de base:

La préparation des bords ou des surfaces & joindre doit étre effectuée par cisalllage, par meulage, par burinage, par usinage, par coupage
ou par gougeage a l'arc au carbone avec fet d'alr, par oxycoupage ou par gougeage avec 3

Les surfaces & souder doivent étre exemptes d'arétes, de fissures ou autres défauts susceptibles de nuire 3 ia qualité ou 2 la résistance de

la soudure. Egalement, dans un rayon de 2" de la soudure, If ne doft pas avoir sur les surfaces, de calamine non adhérente, de laltler, de

rouile écalliée, de peinture, de graisse, d'humidité ou autre corps éranger qul empécheront l'obtention de soudures répondants aux
’ deg de la norme ou qui dégageralent des vapeurs ues pour le soudeur.

Gaz de protection:

Le gaz de protection utilisé dolt avoir un point de rosé de -40C ou moins. Le soudage ne doit pas se faire dans un courant d'alr ou au vent
sauf si la zone de travall est protégée par un abris dont la forme et les matériaux utilisés permettront de réduire le vent 3 moins de 8
Km/h et empéchera la neige ou la pluie d'entrer.

Préchauffage/interpasse:
Le préchauffage doit &tre appliqué avant le début du soudage du cbté opposé au soudage de fagon & ce que la tempéature atteigne la

température de préchauffage spédfiée sur toute t'épalsseur du matériau et sur une largeur égale a F'épaisseur de la p &ce mals pas moins
que 3 po de chaque cBté de fa soudure et devant le point de soudage,

Si Je saudage est interrompu et que Ia température du métal de base descend sous la température spédifiée, le préchauffage doit &tre
appliqué 3 nouveau pour ramener la température de |a piéce 3 la température de préchauffage spédfiée.

Quand le soudage est terminé, la pitce doit refroidir A I'alr libre sans l'utilisation de moyens pour accéiérer le refroidissement, comme de
Talr comprimé souffié sur ia piéce, de I'eau et on ne doit pas la sortir dehors pour qu'elle soit exposée au froid Ihiver et/ou au vent 3 la
pluie ou 2 la neige.

Qualité:
Les soudures doivent étre exemptes de défauts excédant les spécifications de la section 5 de la norme W59.

o Les défauts internes débouchant ou pas, (fissures, souffiures, inclusions, manque de fusion etc) doivent &re réparés en
enlevant la partie défectueuse et en ajoutant de la soudure pour obtenir une soudure saine conforme aux spé&dfications.

e  Les défauts de surface (caniveau, aatére non rempll, soudure'mppeﬁte etc.) peuvent &re réparés par I'ajout de soudure.

e lesdéfautsde | convexitd excessive débordementetc.  vent &re me eoubu e

Accepté parle CWB
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Solutions intégrées

S écifi iond modeo ‘ratoir desouda
Application:

Cette spécification de mode opératoire de soudage (SMOS) s'applique au procédé MCAW et vise 3 compléter les feuilles de données de
mode opératoire de soudage (FDMOS), Cette SMOS doit &tre reproduite a I'endos de chacune des FOMOS du mode opératoire MCAW. Elle
n'lndlquelgue fes Informations qui ne sont pas défa inscrites sur la FDMOS et qui sont exigées par les articles applicables des sections 10
et 11 de Ia norme W47.1-03

Tout changement apporté aux variables essentiefles d'une FDMOS ou SMOS, entrainera obligatoirement Ia 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 cisalllage, par meulage, par burinage, par usinage, par coupage
ou par gougeage 3 F'arc 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 3 Ia qualité ou 3 I3 résistance de
ia 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
rouilie écailiée, de peinture, de gralsse, dhumidité ou autre corps étranger qui empécheront I'obtention de soudures répondants aux
ait dequalittdelano  ou qui dégageralentdesva s es pour le soud

Conditionnement des produits d'apport:
L'dlectrode de soudage doit étre siéche et libre de roullle de surface, de poussiére ou matigre étrangére.
Gaz de protection:

Le gaz de protection utilisé doit avolr 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 protégée 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 [a piule d'entrer,

Nettoyage des soudures:
Toute substance nuisible doit &tre enlevée avant I'application des passes sulvantes.

Préchauffage/interpasse:

Le préchauffage doit &re appliqué avant le début du soudage du cBté opposé au soudage de fagon 2 ce que la température attelgne la
température de préchauffage spédfiée sur toute I'épalsseur du matériau et sur une largeur égale 3 I'épalsseur de la pidce mals pas moins
que 3 pa de chaque cité 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 spédifiée, le préchauffage doit ére
appliqué & nouveau pour ramener la température de la pléce 3 1a température de préchauffage spécifiée.

Quand le soudage est terminé, la piéce doit refroidir & l'air | bre sans l'utilisation de moyens pour accélérer le refroidissement, comme de
I'alr comprimé souffié sur fa pldce, de I'eau et on ne doit pas la sortir dehors pour qu'elle soft exposée au frold I'hiver et/ou au vent 3 la
pluie ou 3 Ia neige.

Qualité:
Les soudures doivent &tre exemptes de défauts excédant les spédfications de fa section 5 de la norme WS9.

o Les d¥auts Internes débouchant ou pas, (fissures, souffiures, inclusions, manque de fuslon etc) doivent &re réparés en
enlevant la partie défectueuse et en ajoutant de la soudure pour obtenir une soudure saine conforme aux spécifications.

s  Les défauts de surface (caniveau, cratdre non rempli, soudure trop petite, etc.) peuvent ére réparés par f'ajout de soudure.

o Les défauts de | convexité excessive débordement etc. ent &re co meula eouburdi
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LISTE DE PLANIFICATION DE PROJET POBR LA CERTIFICATION CSA W47.1-09 M a J #7

PROJET # : g;gq__gg_

ACHETEUR : ﬁmw

DESSINS ET sﬁcgrg;;nous DE REFERENCE :
) .

METAUX DE BASE UTILISE : Yy W

METAUX D'APPORT (MARQUE, NOMé)E COM”ERCE ET CLASSIFICATION) :
L£Y9C 64

NORMES APPLICABLES : L/ /

ya
INSTRUCTIONS CONCERNANT LES METAUX DE BASES PARTICULIERS SOUDES AVEC DES METAUX D'APPORT
APPROPRIES. (Si applicable)
Commentaires: /V 77

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

RENCONTRER. (Si applicable)
Commentaires: /I/ /5)

/
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
V'entreprise a effectuer les travaux de soudage? b
Sl oul, comment I'acheteur en a été avisé et quelles sont les actions a prendre pour remédier & la situation:

Les actions a prendre pour remédier aux écarts ont-elles toutes été prises avant ie début du our NON MK
contrat? Si non, pourguoi:

Le superviseur en soudage, ou son délégué, est-il aux emplacements ol le soudage est effectué? oul NON
nom: ____Patrick Perreault s

Une vérification & savoir si les équipements pour le soudage indiquent les mémes paramétres our HON
que sur FDMDS a-t-elle &té faite? Numéros des équipements utilisés: L

Y-a-t-it des certificais de coulée (mill tests) ou bons de commandes pour identlﬂer tous Ies our nown
matériaux soudés ? numéros des bons de commandes/Certificats de coulée: k

- 1aue dans je dessicr duchent ¢ ansé

Les produits d'apport sont-ils dans des emballagés étanches et entreposés dans un endrolt au EL/" MO N/A
chaud et sec? {
Les électrodes a bas hydrogéne sont-ils dans des emballages sceliées et/ou dans les fours aux out NON [O4)
températures grescrites? i .
Des opérations de préchauffage sont-elles requlses 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 utmses (aucune, H16, H8, H4)?
Tempéraiure de préchauffage et entre-passes a rencontrer (si reqms) #FDMOS/Temp®° :
Degré d%rature :

Le métal de base a-t-il &té préparé conformément aux exigences des SMOS et selon les exigences EU‘ NOM
des normes applicables ? i L
La compagniz possede-t-elle toutes les SMOS/FDMOS pour les assemblages a souder? £ our NON
Les Modes Opératoires d= Soudage (SMOS/FDMOS) sont-ils disponibles pour I'atelier et/ou le L_oul NON
chantier? } 3
Tous les soud'—*ur: zffectuant le soudage pour le projet sont—lls qualiifiés selon les travaux de L our NON
soudage = raalis27? Norn des soudeurs utilisés ou rapparts CWB mensuels.a consulter (mons/année).

n_v\_l\lx“.--._‘ i &g b2 B A0 ey 2k (BT i i L 201' . 3
Y a-t-il un resnonsabhle externede I mspectaon visuelle po‘ ur que toutes les soud'u‘r‘e's rencontrent our L NON
ies exigan 1== normes, codes ou des spéciﬂcations ap‘pllcables AVANT LIVRAISON? Nom(s)

Documeni = o ar (lettres mouiées)

Signai: “ipa] responsable de la planification du projet : Z O ad
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LISTE DE PLANIFICATION DE PROJET POBR LA CERTIFICATION CSA W47.1-09 M a J #7

PROJET # : ggg?__gg_

ACHETEUR : p A ILC

DESSINS ET SI}EC;I?(;;TIONS DE REFERENCE :

METAUX DE BASE UTILISE : L/({' w

ME_?I'AUX D’APPORT (MARQUE, NOM&JE COM”!ERCE ET CLASSIFICATION) :
Y9/ C 6+

NORMES APPLICABLES : L/ /

APPROPRIES. (Si applicable) ;
Commentaires: /1/

Vi
INSTRUCTIONS CONCERNANT LES METAUX DE BASES PARTICULIERS SOUDES AVEC DES METAUX D'APPORT

RENCONTRER. (Si applicable)
Commentaires: /‘/ /K)

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

POINTS A VERIFIER EN RAPPORT AU SOUDAGE

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

oul

NON

N/A

Les actions a prendre pour remédier aux écarts ont-elles toutes été prises avant le début du
contrat? Si non, pourguoi:

oui

NON

O

Le superviseur en soudage, ou son délégué, est il aux emplacements ol le soudage est effectué?

Nom: Patrick Perreault

oul

NON

Une vérification a savoir si les équipements pour le soudage Indlquent les mé@mes parameétres
que sur FDMOS a-i-clle été faite? Numéros des équipements utilisés:

our

NON

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

O Vel [

\ out

NON

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

E-L:[

NON

N/A

Les électrodes a bas hydrogéne sont-ils dans des emballages scellées et/ou dans les fours aux
températures prescrites?

our

NON

A

Des opérations de préchaufiage sont-elles requises SELON LES MODES OPERATOIRES et/ou
SELON LE TABLEAU 5.3 DE LA NORME CSA W59 selon la désignation de I'hydrogeéne diffusible des
métaux d'apport uviilisés (aucune, H16, H8, H4)?

out

NON

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

Degré de fe

grature :

Le métal de base a-t-1] &t& préparé conformément aux exigences des SMOS et selon les exigences
des norimes applicables ?

t‘:ux

~ NON

La compagniz possade-i-elle toutes les SMOS/FDMOS pour les assemblages a souder?

[ oUT

NON

Les Modes Opératoires de Soudage (SMOS/FDMOS) sont-ils disponibles pour I'atelier et/ou le
chantier?

Cioor

NON

Tous les soudeurs affectuant le soudage pour Ie projet sont-ils qualifiés selon les travaux de
soudage 2 réalizer? Mom des soudeurs utilisés ou rapports GWB mensuels & consulter (mois/année).

- ol listisd Sl Shat oo @ qimley 85

( out

MON

—--——--:-_-.=-— —
Y a-t-il un responsable externe de l'inspection visuelle pour que toutes les soudures rencontrent

les exigances sias normes, codes ou des spécifications applicables AVANT LIVRAISON? Nom(s):
R £ i

oul

NON

Document angiuuy s par (lettres moulées)

v Qg@/j 7

[ TR Bk ' -
Signaturs i 1 principal responsable dela planification du projet : _/%/




# Employé

195

134

270

271

15

193

336

330

302

331

304

204

366

RAPPORT 06 | 2017 Code de compagnie Formulaire CWB 108F/2003-2
POUR MOIS | ANNEE At c [ 1 | 9 [Pt o1 [Page [ 1 [de | 1 |
QUALIFICATION
# Nom de famiile et prénom Type Procédé P(;:lsﬂsoen.// (Nvi\‘;:;: ex;:at:ion (ﬁ::;égi&i C: :r:;li: r(?)c )
Catégorie seul.)

1 BRAULT, DARCY S FCAW 1&28&3 6 avr. 2019 cwB uU-Cc
BRAULT, DARCY S MCAW 18243 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 182&3 4 mai 2019 CWB U-C
GAUTHIER, JEAN FRANCOIS S MCAW 18283 4 mai 2019 cwB U-C

3 AROUA, BASSEM S FCAW 1&28&3&4 25 mars 2019 CWB U-C
ARQOUA, BASSEM S MCAW 1828&38&4 25 mars 2019 CWB U-C
ARQUA, BASSEM S SMAW 1828&38&4 25 juil. 2017 CWB U-c

4 |[BERRACHED, MOHAMED S MCAW 18&28&3&4 4 mai 2019 CcwB U-C
BERRACHED, MOHAMED S FCAW 18&28&3&4 4 mai 2019 CWB U-C
BERRACHED, MOHAMED S FCAW/MCAW 18&2 MC-G8:G9| 27 mars 2019 CWB U-C

5 MELANQON, PIER-LUC S FCAW 1&2&3 4 mai 2019 CWB U-C
MELANQON, PIER-LUC S MCAW 18&28&3 4 mai 2019 CwWB U-C

6 |[JEAN, SEBASTIEN S FCAW 1 25 mars 2019 CwWB U-C
JEAN, SEBASTIEN S MCAW 1 25 mars 2019 CcwB U-C

7 MARIE-EVE BELANGER-MONAST S FCAW 18&2 30 avr. 2018 CWB U-C
MARIE-EVE BELANGER-MONAST S MCAW 1&2 30 avr. 2018 CWB U-C
MARIE-EVE BELANGER-MONAST S FCAW/MCAW 1&2 MC-G8:G9| 27 mars 2019 CWB U-C

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

9 GIBBS SEBASTIEN S FCAW 1&2 20 oct. 2018 CWB U-C
GIBBS SEBASTIEN S MCAW 182 20 oct. 2018 CWB U-C

10 |DESROSIERS JACQUES S FCAW 1 20 oct. 2018 cwB u-C
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 u-c
12 |KEVIN TREMBLAY S SMAW 18&2 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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