IRONVALE PIPEWORK & FABRICATION — ARRET
TECHNIQUE ET MAINTENANCE

CAHIER DES
CHARGES

Fabrication, essais et installation sur site de la tuyauterie de procédé de
l'unité 3 — congue pour s'inscrire dans la fenétre d'arrét, et non l'inverse.
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L'arrét programme de ['unité & de Marrow Bay Refining Co. offre
une fenétre de neuf jours pouriremplacer la tuyauterie de
procédé signalée pour perte d'épaisseur/ors de deux
inspections consécutives. Voicile plan pour la fabriguer, la
preparer et I'installer sans prolonger l'arrét.

OBJET ET PUBLIC VISE

L'unité 3 de Marrow Bay Refining Co. utilise la méme tuyauterie de procéedé depuis la

derniere expansion majeure de l'usine, et les deux dernieres inspections d'arrét
programmeé ont signalé une perte d'épaisseur sur onze troncons critiques que
I'équipe de maintenance ne peut plus reporter. La fenétre d'arrét de neuf jours est la
seule occasion de laremplacer sans arréter I'unité en dehors d'un arrét programme
planifié — et il n'y a aucune marge pour une bobine livrée en retard ou une soudure
qui échoue a I'épreuve hydrostatique sur le terrain.

Ironvale Pipework & Fabrication propose une mission de quatorze semaines qui
traite l'ingénierie, la fabrication en atelier et l'installation sur site comme une seule
séquence, construite a rebours a partir de la date d'arrét. Nous menons les
isomeétriques jusqu'a des bobines fabriquées et certifiees conformes avant le début
de l'arrét programmeé, préposons tout sur site a 'avance, et mobilisons une

equipe de terrain expérimentée pour les raccordements dés que l'unité est

isolée. Les sections suivantes présentent I'approche, le périmetre, le calendrier

et l'investissement.

EXIGENCES FONCTIONNELLES

EXIGENCE PRIORITE
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R-01 Toutes les tubulures fabriquées doivent respecter le code de OBLIGATOI
tuyauterie de process ASME B31.3 RE

R-02 Soudures de chantier inspectées par contréle radiographique OBLIGATOI
avant l'essai hydrostatique RE

R-03 Préparation des tubulures achevée et libérée par 'assurance OBLIGATOI
qualité avant le début de l'arrét RE

R-04 Equipe de terrain certifiée aux procédures d'espace confiné et OBLIGATOI
de permis de travail RE

R-05 Matériaux tracables jusqu'aux certificats d'usine pour toutes OBLIGATOI
les lignes critiques RE

R-06 Registres d'essai hydrostatique et d'inspection conservés SOUHAITAB
pendant un minimum de 7 ans LE

R-07 Installation sur site séquencée selon le calendrier du chemin OBLIGATOI
critique de l'arrét RE

R-08 Substitutions d'alliages spéciaux approuvees par ecrit avant le SOUHAITAB
début de la fabrication LE
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PRIORITE EXIGENCE

R-01 Obligatoire Toutes les tubulures
fabriquées doivent respecter
le code de tuyauterie de
process ASME B31.3

R-02 Obligatoire Soudures de chantier
inspectées par controle
radiographique avant l'essai
hydrostatique

R-03 Obligatoire Préparation des tubulures
acheveée et libérée par
l'assurance qualité avant le
debut de l'arrét

R-04 Obligatoire Equipe de terrain certifiée
aux proceédures d'espace
confiné et de permis de
travail

R-05 Obligatoire Matériaux tracables
jusqu'aux certificats d'usine
pour toutes les lignes
critiques
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INGENIERIE ET
ISOMETRIQUES

Relevé isomeétrique, revue de plans et
nomenclature des matériaux publiée avant le

lancement en atelier.

END ET ESSAIS

Controle radiographique et ultrasonique, plus
hydrotest en atelier et sur site pour chaque
troncon fabrique.

DOCUMENTATION QA/QC

Cartes de soudure, certificats matieres et
rapports END, tracables pour chaque troncon
et raccordement.

] SPECIFICATION

SPECIFICATION

FABRICATION EN ATELIER

Fabrication de troncons, soudage certifié et
TTPS réalisés et validés qualité avant l'arrét.

INSTALLATION SUR SITE

Une équipe de raccordement expérimentée
mobilisée pour la fenétre d'arrét, sequencee
selon le chemin critique de l'arrét.

SECURITE ET CONFORMITE

Un plan de sécurité spécifique au site, aligné
sur le programme PSM de Marrow Bay et son
systeme de permis de travail.

DES COMPOSANTS

ELEMENT SPECIFICATION UNITESDELAI PRIX UNI
SPC-01 Ingénierie et Relevé isométrique, 3 Jsem. $9,000/ wk
isométriques revue des plans et
publication du relevé
des matériaux
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SPC-02

SPC-03

SPC-04

SPC-05

Fabrication
en atelier

END et

essais

Préposage
et

mobilisation

Installation
sur le terrain
pendant
l'arrét

Fabrication
de bobines,
soudure
certifiée
conforme et
traitement
thermique
post-
soudure

Essais
radiographiq
ues et
ultrasonique
S, épreuve
hydrostatiqu
e en atelier

Préposage,
plan de
levage et
mobilisation
de I'équipe

Raccordeme
nts,
soudures sur
le terrain et
epreuve
hydrostatiqu
e finale
pendant
l'arrét

6 sem.

2 sem.

1 sem.

1 sem.

$54,000 / wk

$21,000/ wk

$28,000 / wk

$165,000 / wk

SPC-06

Documentat
ion et
cléture
QA/0QC

Cartographi
esde
soudage,
certificats
matériaux et
dossier de
remise

1sem.

$14,000 / wk
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Les spécifications sont fixées a l'acceptation ; tout changement est traité selon la

procédure de controle des modifications définie dans le présent document.

- 01

FABRICATION GERTIFIEE
CONFORME AUX NORMES

Chaque troncon est soudé, traité

thermiquement et contrélé par
END selon la norme ASME B31.3
avant de quitter I'atelier.

« 02
UN PLANNING, o
SYNCHRONISE SUR LARRE

L'ingénierie et la fabrication
s'achévent avant le début de
l'arrét, afin que les équipes de
terrain n'effectuent que les taches
nécessitant réellement la fenétre

d'arrét.
SEMAINES 1-3 INGENIERIE

Revue isométrique, publication du relevé des matériaux et

approvisionnement des matériaux a long délai.

ePHASE 02

SEMAINES 4-9

FABRICATION EN ATELIER

« 03

TRAGABILITE _
QA/GC COMPLETE

Plans de soudure, certificats

matiere et rapports d'inspection
associés a chaque trongon, livrés
dans un dossier de transfert tenu
ajour.

Fabrication des bobines, soudure, traitement thermique post-soudure et

épreuve hydrostatique en atelier, validés en assurance qualité avant l'arrét.

®ePHASE 03

SEMAINES 10-11

PREPOSAGE ET MOBILISATION

Préposage sur site, plan de levage et mobilisation de I'équipe avant

I'isolation de l'unité.

O 00— 00—

®ePHASE 04

SEMAINES 12-13

INSTALLATION PENDANT L'ARRET

Raccordements et soudures sur le terrain exécutés selon le chemin critique

de l'arrét programmé pendant la fenétre d'arrét.
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