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Amendment 1:

This amendment is raised to correct the delivery location in the English RFP and NPP, modify the welding
clause to include an inspector requirement, correct the numbering of the French TSOR, see Annex A —
Revision 1 attached, and to answer questions from a potential bidder, see Annex C attached.

DELETE:
In Part 1, article 1.2 and Part 7, article 7.1

The delivery will be in the water of Gulf of St-Lawrence between Montreal and Forillon, Quebec
CANADA.

REPLACE WITH:

The delivery will be in the water on the south shore of the St-Lawrence River or Gulf of St-Lawrence
between Montreal and Forillon, Quebec CANADA.

DELETE:

7.8.2 Welding

1. The Contractor must ensure that welding is performed by a welder certified by the Canadian Welding
Bureau (CWB) in accordance with the requirements of the following standards:

(a) CSAW47.1, Fusion Welding of Steel Company Certification;
(b) CSA W48, Electrode and Filler Metals Certification.

2. In addition, welding must be done in accordance with the requirements of the applicable drawings
and specifications.

3. Before the commencement of any fabrication work, and upon request from the Inspection Authority,
the Contractor must provide approved welding procedures and/or a list of welding personnel he intends
to use in the performance of the Work. The list must identify the CWB welding procedure qualifications
attained by each of the personnel listed and must be accompanied by a copy of each person's current
CWB welding certification.

REPLACE WITH:

7.8.2 Welding

1. The Contractor must ensure that welding is performed by a welder certified by the Canadian Welding
Bureau (CWB) in accordance with the requirements of the following standards:

(a) CSA W47.1, Fusion Welding of Steel Company Certification;
(b) CSA W48, Electrode and Filler Metals Certification.



2. In addition, welding must be done in accordance with the requirements of the applicable drawings
and specifications.

3. The Contractor must ensure that all welding is inspected by an inspector certified by CWB, level 2.

4. Before the commencement of any fabrication work, and upon request from the Inspection Authority,
the Contractor must provide approved welding procedures and/or a list of welding personnel/inspector
he intends to use in the performance of the Work. The list must identify the CWB welding procedure
qualifications attained by each of the personnel listed and must be accompanied by a copy of each
person's current CWB welding certification. If the Contractor does not have a CWB certified inspector
part of his personnel, he must arrange for one and provide his certification.

5. Once all the welding work is complete, the Contractor must provide a written statement signed by the
CWB certified inspector that all welds are in accordance with the above noted standards. Failure to
provide will result in the barge being rejected by Canada.

ALL OTHER TERMS AND CONDITIONS REMAINS THE SAME.



Annex “C”

Bidder's Questions and Canada Responses

Solicitation #5P029-160541

REQUIREMENT: ONE (1) 50 FOOT NON-POWERED STEEL BARGE VESSEL BUILT IN
ACCORDANCE WITH THE TECHNICAL STATEMENT OF REQUIREMENT (TSOR) FOR PARKS
CANADA AGENCY.

Question 1:

There is no mention of “or equivalent” on all brand names in the Technical Statement of
Requirement. Can we propose equivalent products according to B3000T — Equivalent Products,
2006-06-16? More specifically, could we propose alternative products for the Rust-Anode
Primer from the company Galvatech 2000 and the paints of the company Peinture International
named in item 4.1.3. Coatings and Application of the Technical Statement of Requirement since
the product GMA197 as indicated can be replaced by an equivalence.

Answer: Yes you can propose equivalent products during the submission period. In order to
do this, please follow the instructions provided in the clause B3000T of the Standard Acquisition
Clauses and Conditions Manual. .

Reference: B3000T — Equivalent Products:
https://buyandsell.gc.ca/policy-and-guidelines/standard-acquisition-clauses-and-conditions-
manual/5/B/B3000T/5

Question 2:

In item 4.1.5. Corrosion Prevention of the TSOR, for evaluation of the bid, could you provide us
with the quantity and type of zinc anodes needed?

Answer: Under article 4.1.5. of the TSOR , there is no specified amount of zinc anodes. It is the
responsibility of the Contractor to calculate the number of zinc anodes required for adequate
cathodic protection to the submerged surface of the barge.

Question 3:
In item 2.3.2. Weld Tests and Inspection, can you confirm that the inspector will be responsible

for performing all inspections including ultrasonic tests? If the inspector is not performing
ultrasonic tests, could you provide us a weld length to be inspected for evaluation?



Answer: As specified in the Annex D of the RFP, the Contractor is responsible to perform all
inspections, tests and trials required by the TSOR. Also, as specified in the Amendment 1, the
Contractor must also ensure that a CSA certified inspector inspect and certify that the welding is
in accordance with the requirements of the CSA standards identified in the Contract. All welds
must meet the requirements of the CSA standards.



ANNEXE “A”

Enoncé des besoins Techniques (EBT):
DEVIS DE CONSTRUCTION

BARGE DE 50°

Préparé par Méridien Maritime

Pour

Equipe d’archéologie
subaquatique

Parcs Canada

1800 Walkley Rd, Ottawa
ON, K1H 8K3
Canada

Ottawa aout 2016

Document no: MC16-1001 Rev.2 | Barge de 50’



Longueur

Largeur

Profondeur

Tirant d’eau conception

Capacité

15.24m

9.144m

1.828m

1.6m

100 tonnes
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1. Introduction

Le Service d’archéologie subaquatique (SAS) de Parcs Canada conduit des opérations de plongée
scientifique et de télédétection pour identifier, inventorier et évaluer les ressources culturelles submergées
selon le mandat de Parcs Canada. Parmi les sites sous la juridiction de Parcs Canada se trouvent ceux du
réseau en expansion des Lieux historiques nationaux, des Parcs nationaux, des Réserves de parcs nationaux,
des Canaux historiques, des Parcs marins nationaux, des Riviéres patrimoniales et des Aires marines
nationales de conservation du Canada. Le SAS est aussi reconnu comme l'autorité fédérale canadienne pour
Pévaluation des ressources culturelles submergées selon la Loi canadienne sur Iévaluation
environnementale. Ainsi, le SAS est requis pour mener a bien des études compréhensives de sites
archéologiques submergés a travers le Canada, et ce en eaux salés et douces (incluant les océans Pacifique,
Atlantique et Arctique ainsi que les Grands Lacs). La diversité de ces opérations offre des conditions de

travail trés changeantes, comme le courant, la profondeur et la visibilité.

L’Equipe d’archéologie subaquatique de Parcs Canada veut faire construire, dans le cadre d’'un contrat, une
barge non-propulsée en acier de 50 pieds de long par 30 pieds de large et par 6 pieds de profond. Le plan
MC16-1001-01 présente les détails structurels et de construction de la barge, tandis que ce Devis de
construction présente toutes les autres informations concernant sa fabrication, accastillage et finition. Une
fois terminée, cette barge va étre transportée par navire en aotit 2017, avec un point de départ dans la région
delavoie navigable du Saint-Laurent, ou du Golfe Saint-Laurent, jusque dans I'arctique central. Cette barge
servira de plate —forme de surface pour les travaux d’archéologie subaquatique, notamment de la plongée
avec de 'alimentation de surface avec une chambre hyperbare sur site et d’autres équipements installés

dans des containeurs et utilisés sur la barge.

2. Exigences générales

2.1 Fabrication

2.1.1 Normes de construction

La barge sera construite et peinte a I'abri des intempéries, dans un environnement a température controlée.

2.1.2 Convenance des matériaux

L’acier servant a la construction devra avoir été sablé a la norme commerciale S.A. 2 et munis d’un apprét
compatible pour I'application de I'’époxy. Les quincailleries et boulonneries exposées aux intempéries ou en

immersion seront en acier inoxydable.



2.1.3 Procédure de soudage

Les procédures de soudage devront étre certifiées par le Bureau Canadien de Soudage.
23 2.2 Essais, épreuves et inspections

231 2.2.1 Généralités

Tous les compartiments étanches seront soumis a des essais et doivent étre démontrés étanches a la

satisfaction du Canada avant de quitter le chantier de I’entrepreneur.

232 2.2.2 Essais et inspection des soudures

Une inspection visuelle de toutes les soudures de structure sera effectuée par le responsable de I'inspection.
Avant l'inspection, toutes les soudures seront nettoyées de toute trace de scories, de corrosion et de

peinture.

L’inspecteur s’assurera que les soudures ont une taille, une apparence et un contour appropriés, et qu’elles

ne comportent pas de porosité excessive ni de caniveau.

Les principaux joints de soudure dans la structure de la barge seront vérifiés au moyen d’un test
ultrasonique. Toute soudure défectueuse décelée doit étre ouverte et examinée de facon a ce qu’on puisse

déterminer I'étendue du défaut et reprendre la soudure par la suite.
La finition de la structure doit présenter une surface lisse sans aspérités attribuables a la déformation.

Un rapport écrit de tous les tests, certificats de matériel, procédés de soudage, inspections et essais doit étre
préparé et soumis a 'autorité contractuel, le responsable technique et le responsable de I'inspection a la fin

des travaux.

2-4 2.3 Exigences de livraison

Compte-tenu des exigences de transporter la barge par transport maritime, avec d’autres équipements en
containeurs jusqu’au Nunavut, la zone géographique de livraison est limitée a la rive sud du fleuve et golfe
Saint-Laurent, entre Montréal et Forillon, Québec. La barge doit étre livré dans un chantier navale reconnu,

et dans I'eau afin d’étre prét pour le transport.

24-1 2.3.1 Conditions générales

La barge doit étre parfaitement propre a la livraison.



3. Structure

3.1 Généralités

3.1.1 Spécifications pour les matériaux et application

Tous les matériaux de structure en acier doivent étre conforme au CSA G40.21 NUANCE 300 W (44 W).
3.1.2 Méthodes de production

Le briillage d’entailles et d’ouvertures dans les éléments de la structure doit étre exécuté de facon propre et

soigneuse et les coupes de finition doivent avoir un contour régulier sans ébarbures.

3.1.3 Tolérances de fabrication générales

Largeur hors-membres a n'importe quel po nt + 6 mm.
Longueur hors-tout + 20 mm.

La ligne de quille ne doit pas varier de plus de 15 mm de l'axe, a la verticale ou a I'horizontale a aucun

endroit.

Les ponts, les cloisons et autres surfaces planes ne doivent pas varier de plus de 12 mm du plan théorique a
aucun endroit, pas plus qu'on ne devrait voir plus de 10 mm de creux entre deux raidisseurs sur un bord

droit de 2 m, et ce, peu importe son emplacement.

3.1.4 Soudage

La barge doit étre soudée conformément aux normes du Bureau canadien de soudage et selon les exigences
du devis. Les soudeurs, les superviseurs et I’équipement doivent étre diiment approuvés et certifiés
conformément au Code W- 47.1 de TACNOR et toutes les électrodes doivent répondre aux exigences de la

série W-48 de TACNOR.
La déformation doit étre réduite au minimum et étre conforme aux tolérances spécifiées a la section 3.1.3.

Aucun travail de soudage ne doit étre effectué sur les plaques recouvertes d'un apprét autre que les appréts

soudables approuvés ou d'un apprét approuvé dont 'épaisseur de film est excessive.

Les soudures sur les surfaces posées de 'accastillage de la coque qui sont solides mais de pietre apparence

doivent étre ébarbées et rendues lisses.



Toutes les fixations posées sur les surfaces exposées du pont doivent étre soudées entierement sur tout leur
pourtour afin d’éviter 'accumulation d’humidité pouvant entrainer la rouille et autre dommage aux surfaces

peintes.

Aucune soudure discontinue n’est permise a 'extérieur de la barge. Les caniveaux de soudure et tous les
cratéres doivent étre remplis. L’amorce de la soudure doit étre en compléte fusion, sinon elle devra étre

gougée a l'arc ou ébarbée, puis ressoudée.

Les taquets retenus par soudure et servant uniquement pour ’érection d’éléments doivent étre enlevés, et
toute projection de métal meulée lisse. Les surfaces d’acier ne doivent pas étre gougées ou abimées lors du
retrait des taquets. Toute plaque endommagée ou gougée par le retrait des taquets doit étre réparée par

soudage.
3.2 Coque

3.2.1 Drains de coque

Quatre (4) bouchons de nable en bronze de 3" de diameétre sur une bague d’acier inoxydable doivent étre
fournis et installés sur le bordé de muraille de la barge, le plus pres possible du fond, pour permettre

d’évacuer l'eau de tous les compartiments étanches lorsque la barge est en cale séche, soit:

Un en avant du couple 8, un en arriere du couple 8, de chaque c6té de la cloison transversale a babord et a

tribord et a l'arriere du couple 2.

3.2.2 Patins de coque

Prévoir d’installer cinq (5) patins longitudinaux sous le fond plat de la barge pour faciliter la mise a la plage

(tel qu’illustré sur le plan MC16-1001-01).

3.2.3 Défenses

Des défenses de type Duramax modele DB 101 seront installées a babord et a tribord de la barge tel

qu’illustré sur le plan MC16-1001-01, détail F.



4. Finition
4.1 Protection des surfaces et marquage

4.1.1 Procédures générales

La partie intérieure de la coque sera protégée par une protection cathodique riche en zinc. Les surfaces

extérieures seront peinturées selon une procédure et une peinture marine reconnues.

4.1.2 Préparation des surfaces

Tout e bordé doit avoir un fini lisse, sans crevasse, piqiire ni excédent de soudure. Les crevasses doivent

étre completement remplies de soudure et rendues lisses par meulage.
Toutes les plaques et les formes d’acier doivent étre nettoyées au jet abrasif.

Avant l'application de la peinture, tous les travaux d’acier ne doivent pas comporter de trace de rouille, de

scorie, de calamine, de graisse, de saleté, etc.

Le marquage des plaques doit étre fait de fagon a ne pas affecter 'efficacité du revétement ou doit étre effacé

avant 'application de la peinture.

Les dépots de graisse ou d’huile doivent étre enlevés de toutes les surfaces métalliques a l'aide dun
dégraisseur approuvé avant tout autre travail de préparation des surfaces. Toute contamination par une

substance chimique doit étre neutralisée et nettoyée.

Tous les travaux doivent étre effectués en stricte conformité avec les instructions du fabricant. Les autorités

du contrat doivent étre en mesure d’observer toutes les étapes du travail.

Toutes les surfaces ne doivent comporter aucune particule (nettoyage au jet d’air ou autre moyen

acceptable) avant application du revétement.

4.1.3 Revétements et application

Le travail doit étre effectué dans des conditions optimales par beau temps a I'extérieur, en atelier ou sous

un abri chauffé.

L'entrepreneur doit respecter les instructions écrites du fabricant du revétement : équipement, solutions et

procédure de nettoyage (épaisseur du film, temps de durcissement, etc.).



Toutes les surfaces extérieures (sauf le pont) doivent étre recouvertes d'une couche du produit Intershield
300 et d’'une deuxieme couche de finition du produit Intergard 377. La peinture sur le pont principal sera
de type Interbond 201. Une poudre de produit antidérapant GMA 197 de la compagnie Peinture

International ou équivalent, sera ajoutée aux passages piétonniers.

Les surfaces intérieures seront revétues du produit Rust-Anode Primer selon les instructions du

manufacturier.

4.1.4 Couleurs

A l'extérieur, la coque sera peinte de couleur noire et le pont de couleur rouge (rust red). La peinture sera
fournie par lentrepreneur. L’entrepreneur devra s'assurer de respecter les critéres d'application du
fabricant de peinture en ce qui a trait a la préparation des surfaces au jet de sable ainsi qu'aux épaisseurs

minimum d'apprét et de couche finale.

4.1.5 Dispositifs anticorrosion

Prendre en considération I'ajout d’anodes de zinc en quantité suffisante pour assurer une protection

cathodique adéquate en fonction des surfaces mouillées.

4.2 Equipement de pont et accessoires

Outre les éléments indiqués dans le plan MC16-1001-01, les équipements de pont suivants devront étre

installés sur la barge:

- Quatre (4) attache de type 'D-ring' d'une charge utile de 50 000 Ibs (SWL) (tel qu'illustré sur le plan
MC16-1001-01,détail H).

- Une paire de feu de navigation (un vert et un rouge) avec leur batterie doivent étre installée sur des
tuyaux a 1m du pont et étre interchangeable aux 4 coins de la barge (afin de permettre le remorquage
dans les deux directions).

- Un total de quatre (4) tuyaux de sonde, un par compartiments étanches, devront étre positionnés a
250mm du bordé de muraille, a 150mm en avant du couple 8, a I'arriere du couples 8 a babord et a
tribord et a I’arriére du couple 2. Ils doivent étre munis d’'un bouchons de nable type P. Wager model
133 (tel qu'illustré sur le plan MC16-1001- 01, détail 5).

- Un garde-corps amovible doit étre installé sur tout le périmétre de la barge tel qu'illustré sur le plan
MC16-1001-01, détail 2.

- Des attaches femelles de type « flush deck socket » modéle FF-31 (de la compagnie Container
Technics N.V.) pour conteneurs ISO sont a prévoir et doivent étre installées et disposées sur le pont
de la barge tel qu’illustré sur le plan MC16-1001-01,détail4.



- Des bittes d’amarrage double de 6” aux quatre (4) coins de la barge sont a prévoir, sur le plan vertical
celles- ci seront en retrait du niveau du pont pour éviter tout encombrement.

- Un puits de visite étanche de 18” de diameétre doit étre installé dans chacun des compartiments
étanches afin de pouvoir accéder a aux quatre différents compartiments.



Appendice “1”

ARRANGEMENT STRUCTUREL (MC16-1001-01)



