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Sommaire

Les procédés de fabrication desraccords de pipeline soumisa un traitementthermique doivent
faire’objetd’un contrdle rigoureux, puisque tout écart par rapport aux parametres établis peut
avoir une incidence surles propriétés mécaniques desraccords. De plus, les méthodes d’essai
actuellementutilisées pourvérifierlaconformité des procédés ne permettent pas toujours de
releverlesraccords non conformes (p. ex. essai sur éprouvette plutot que sur un raccord).

Dans lesdernieresannées, I’Office national de I’énergieaappris que destuyaux et raccords
traités thermiquementayantune limite d’élasticité inférieure a celle exigée avaient été installés
sur des réseaux pipeliniers de son ressort ou de celui d’autres organismes de réglementation.

Il importe de soulignerqu’ace jour,aucun desincidents signalés mettant en cause des pipelines
en exploitation réglementés par|’Office n’avait comme cause fondamentale la non-conformité
de raccords traités par trempe et revenu. Néanmoins, I'Office a pris plusieurs mesures
proactives pour corriger la situation, par exemple I'inspection des raccords traités
thermiquement présentant dessignes de faible limite d’élasticité, lamise en place de plusieurs
instruments de réglementation, le lancement d’un projetd’assurance de la qualité des raccords
de pipeline, larédaction d’un document technique par un tierset la tenue d’un atelier
technique. Grace a ces mesures, I’Office a pu releverleslacunes dans lesnormes, les
reglements etles programmes d’assurance de la qualité desintervenants actuellementen
vigueur.

L'efficacité de I’assurance de la qualité des raccords traités passe par I’application de mesures
de controle uniformes pendant tout le processus de fabrication, la mise en place systématique
de procédures d’approvisionnement et de gestion du changement, et I’application des normes
de performance les plus élevées qui soient.

Le présentlivre blanc énonce lesaméliorations requises et des recommandations a I’intention
de I’Office etdesintervenants dans la chaine d’approvisionnement, qu’il s’agisse parexemple
de prévoirlatracabilité intégrale desraccords traités par trempe et revenu, de menera
intervallesréguliers des vérifications techniques auxinstallations des fabricants ou de
s’approvisionneraupres de ceuxinclus dans une liste approuvée.

Ces recommandations sont résuméesdans le tableau 1 ci-dessous etexpliquéesala section 4.3.
L'Office invite les destinataires du présentlivre blanc a étre proactifs et a prendre en temps

opportun des mesures de suivia I’égard des recommandations qui y figurent, car il prévoit
vérifierplustard si ces dernieresont été intégralement misesen ceuvre.



Tableau 1 : Résumé des mesures recommandées aux intervenants (section 4.3)

Destinataire

Mesures recommandées

Résultat escompté

Exiger queles fabricants et les distributeurs assurent | a tracabilité
absoluedes raccords traités.

- Exiger|’approvisionnementaupres des fabricants autorisés,

Sociétés y compris siles achats passent parun distributeur. Améliorationdu programme
réglementées |- Mettre enplaceuneprocédured’approbationpour d’assurancedela qualité des
par I'Office I’approvisionnement auprés d’'unfabricant nonautorisé. sociétés.
Effectuer réguliérement dans les usines des fabricants autorisés :
- unevérificationtechniquedela qualité;
- desinspections et des activités de surveillance.
Corrigerleslacunes concernantles raccords traités danslanorme | Relévementdes exigences
L relative au plan d’inspection et d’essai en cours d’élaboration. minimales.
Association Aouter d I dred ot d ationd’ b d
canadienne de | Ajouter, danslecadredu projetdecréationd’unebasede
. données regroupantles legons générales tirées des probléemes de .
pipelines ) A . . . Collaboration et partage des
e . qualitéetdesécuritérencontrés, les renseignements suivants . s
d’énergie " connaissances entreles sociétés
pour les raccords traités : . . i
(CEPA) . . réglementées par I'Office.
- Pratiques exemplaires
- Indicateursderendementclés
. . , o . .. . | Améliorationdu programme
. Donner suiteauxsuggestions formulées durant |’atelier, décrites a , .
Fabricants d’assurancedela qualité des

I’annexeB.

fabricants.

Distributeurs

Donner suite auxsuggestions formulées durant|’atelier, décrites a
I’annexeB.

Améliorationdu programme
d’assurancedela qualité des
distributeurs.

Office

Déterminer les précisions a ajouter dans son cadrede
réglementation (y compris dans les normes pertinentes dela CSA),
commel’indiquelasection4.3.

Clarification des exigences
réglementaires.

Dirigerl’élaboration delignes directrices pourorienter les
principauxaspects et objectifs des programmes d’assurancedela
qualité des fabricants et des acheteurs.

Clarification des exigences
réglementaires.

Approfondirla collaboration avec les organismes de
réglementation a 'extérieur du Canada et des Etats-Unis.

Collaboration et partage des
connaissances avec les organismes
de réglementationd’ailleurs.

Mener des activités de vérificationde la conformité pour
I’assurance dela qualité des raccords traités.

Evaluationdes programmes
d’assurancedela qualité des
sociétés pipeliniéres.

Communiquer avec des organisations du secteuretderecherche
et développement pour explorer lelancement de projets de
recherche et développement, commel’indique lasection 4.3.

- Soutien a l’'innovation
favorisant|’assurancedela
qualitédes raccords de
pipeline.

- Relévementdes exigences
minimales.

Organisme de
normalisation

Préciser les limites de la compositionchimique et du carbone
équivalentdanslanorme CSAZ245.11.

Relévement des exigences
minimales.

Rehausserles exigences minimales des rapports surles essais des
matériaux.

Relévement des exigences
minimales.

Ajouter les exigences de contrdle de premiére production ala
norme CSAZ245.11.

Relévement des exigences
minimales.

Réviser lanorme CSAZ245.11 pourrendre obligatoires les critéres

optionnels applicables auxraccords (p. ex. tracabilité).

Relévement des exigences
minimales.




1. Introduction

Les procédés de fabrication desraccords de pipeline (notammentlescoudes, lesraccords en T
et lesréducteurs) en acier traités thermiquement partrempe et revenu doiventfaire I’objet
d’un contréle rigoureux. Par exemple, latempérature du four, le positionnement des raccords
dans celui-ci, le temps de transfert vers le bain de trempe et le caractére adéquat de celle-ciou
la durée de revenu sont autant d’éléments qui peuventavoiruneincidence sur les propriétés
mécaniques des raccords.

Dans lesdernieresannées, I’Office aappris que des tuyaux et raccords traités thermiquement
ayant des propriétés mécaniques qui ne respectent pas les normes de I’Association canadienne
de normalisation (« CSA ») ou d’autres normes similaires avaient été installés surdes réseaux
pipeliniers de son ressort ou de celui d’autres organismes de réglementation.

L'entrée de ces raccords non conformes dans la chaine d’approvisionnement canadienne
semble s’inscrire dans un probléme plus vaste remontant a 2007 et 2008, moment ou le
nombre de nouveaux pipelines en construction aux Etats-Unis a considérablement augmenté.
En raison de la forte demande pour lestuyaux a haute limite d’élasticité, destuyaux provenant
de fournisseurs plus ou moins bien établis sont entrés sur le marché, a la suite de quoion a
signalé un certain nombre de cas ol des joints de tuyaux se sont dilatés au-deladeslimitesde
tolérance dimensionnelle durantles essais hydrostatiques sur le terrain (INGAA, 2009). Aux
Etats-Unis, la Pipeline and Hazardous Materials Safety Administration (« PHMSA ») a publié un
avis enmai 2009 (PHMSA, 2009) pour signalerle probléme aux propriétaires et aux exploitants
de pipelines. En octobre 2009, I’Interstate Natural Gas Association of America (« INGAA ») a mis
en ceuvre un plan d’action sur la qualité des conduites axé sur huitélémentsrelevésal’aide de
I’avis et des expériences vécuesausein du secteur. Huit groupes de travail distincts ont été
formés, soit un par élément. Ces travaux ont notammentabouti a la production de plusieurs
documents techniques, accessiblessurle site Web de I'INGAA.

A la suite de la défaillance d’un raccord sur le troncon américain d’un projet pipelinier
transfrontalieren 2010, I’Office a demandé a la société réglementée de prouverque les
raccords du troncon canadien étaient conformes aux exigences, ce qu’elle adémontré par une
analyse détaillée. En 2013, une rupture est survenue sur un autre pipeline réglementé par
I’Office. Le Bureau de la sécurité des transports du Canada (« BST ») a publié son rapport sur
I'incidenten 2015. Méme si le non-respectdes exigences mécaniques n’était pasen cause,
I’enquéte arévélé que le pipeline comportait effectivement des raccords quine respectaient
pas la limite d’élasticité minimalespécifiée (« LEMS ») (BST, 2013). L'Office a alors mené des
enquétes plus poussées pour déterminersice vice était le symptome d’un probléme généralisé.
Dans certains cas, malgré que les rapports sur les essais des matériaux aientindiqué le
contraire, lesraccords ne respectaient pas tous les exigences, probleme attribuable a
I’inadéquation des mesures de contréle prévues dans les programmes d’assurance de la qualité
le long des chaines de fabrication et d’approvisionnement.



L' Office a pris plusieurs mesures pour corriger la situation :

- En 2016 et 2017, il a publié desavis de sécurité (SA 2016-01 et SA 2016-01A2) pour
signalerle probleme a toutes les sociétés du secteur.

- En 2016, ila rendu une ordonnance (MO-001-2016) visant toutes lessociétés qu’il
réglemente pourobligerles exploitants de pipelinesetd’usines de traitementa lui
signalerdans les 60 jours tout tuyau ou composant dont les propriétés mécaniques ne
respectent pas les exigences.

- En 2017, ila lancé un projetd’assurance de la qualité desraccords de pipeline.

- En 2017, ila mandaté un tiers pour faire enquéte etrédiger un document technique sur
I’assurance qualité des raccords de pipeline (documenttechnique).

- En 2017, ila tenu un ateliertechnique pourfaciliterle dialogue entre différents
intervenants afin qu’ils comprennent mieux le probléme et discutent des
solutions possibles.

- En 2018, ila rendu une ordonnance (MO-003-2018) visant toutes lessociétés qu’il
réglemente pourque les exploitants de pipelines et d’usines de traitement continuent
de luisignalertout tuyau ou composant dont les propriétés mécaniques ne respectent
pas les exigences.

Les recommandations figurantdans le présentdocument visentles raccords traités.

2. Raccords traités

Pour qu’ilsaientles propriétés souhaitées et présentent un bon équilibre entre résistance et
ténacité, lesraccords a haute résistance sont soumisa un traitementthermique!qui comprend
les étapessuivantes:

1. Austénitisation : On chauffe le composant a sa température d’austénitisation pendant
un certain temps. Par exemple, onle chauffe a 920 °C pendant au moins 1 h par 25 mm
d’épaisseurmaximale, mais pendantune demi-heure au minimum (CSA, 2017)

(figure 1).

A — ¥
Figure 1 : Chauffage du composant a sa température d’austénitisation pendant un certain temps

1 e paragraphe 7.1.7 de lanorme ASTM A960/A960M, alinéa 1643, stipule que les raccords traités doivent étre entierement

austénitisésetimmédiatementtrempésdansun liquide approprié. Lesraccords trempés doivent étre rechauffés a une
température minimale de 590°C (1 100 °F) et refroidis a I’air libre (ASTM, 2016).



2. Trempe : On transfére le composant dans un bain de trempe (dansles 60 secondes)
pour le refroidirrapidement (figures 2 et 3). Chaque bain a une capacité de transfert
thermique différente, propre al’usine, qui varie selon la température et le débitdu
liquide de trempe (généralementde I’eau) etles dimensions du bain
(CanmetMATERIALS, 2017).

Figure 2 — Trempe a I'eau du composant
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Figure 3 : Température et temps de formation (simplifiés) de différentes microstructures pendant le
refroidissement (trempe) de I'acier porté a température d’austénitisation

3. Revenu: On réchauffe progressivementle composanta une température inférieure au
point de transformation, mais d’au moins 540 °C, que I’on maintient pendantun certain
temps. Par exemple, onle chauffe a 700 °C pendant au moins 1 h par 25 mm d’épaisseur
maximale, mais pendant une demi-heure au minimum (CSA, 2017) (figure 4).



Figure 4 : Revenu d’un composant dans un four

4. Refroidissementa I’air : On laisse ensuite le composant refroidira I’air libre (figure 5).

Figure 5 : Refroidissement a l'air

Alafinde I’étape 2, I’acier a une résistance et une dureté élevées, mais une faible ténacité (il
est donc assez cassant). On corrige ce défaut a I’étape 3 par le revenu, qui établitun bon
équilibre entre résistance etténacité (I’aciera donc une meilleure ductilité).

Les propriétés mécaniques non conformesaux exigences sont principalementduesa une
composition, a des procédés de fabrication ou a des parametres de traitementthermique
inadéquats (CanmetMATERIALS, 2017). Tout écart de parametre (chargement du four,
température, temps de maintien et température et agitation du liquide de trempe) peutavoir
une incidence sur la microstructure et les propriétésfinales du raccord. Selonune étude de



CanmetMATERIALS, la

microstructure finale des raccords est extrémementsensible aux

variations dans la vitesse de refroidissement. Le tableau 2 donne un exemple de propriétés
obtenuesa deuxvitessesde refroidissement différentes.

Tableau 2 : Exemple de la forte sensibilité des propriétés finales de I'acier a la vitesse de

refroidissement (CanmetMATERIALS, 2017)

Vitesse de refroidissement Microstructure Dureté
(°C/S) (HV500)
20 75 % bainite, 25 % martensite 268
80 12 % bainite, 88 % martensite 412
3. Détermination des lacunes
3.1 Défaillances

L'Office s’est penché sur quatre cas relevésau Canada ou des raccords ne répondaient pas aux
exigences ou ont fait défaillance pendantles essais de pression. Ces défaillances ont été
causées par des facteurs tels que :

- lemauvais entretien des usines de fabrication;

- lecontrble inadéquat des procédés de fabrication par le fabricant;

- l'utilisation de matiéres premiéresinappropriées;

- une main-d’ceuvre insuffisammentformée ou compétente.

Le tableau 3 donne des exemples des constats ci-dessus.

Tableau 3 :

Cause des défauts de fabrication et exemples tirés des enquétes de I'Office

Cause des défauts

Exemples

Mauvais entretien des
usines defabrication

- Température élevée danslatour derefroidissement causée par un filtre mal placé quia

nui a latrempe.

- Portedefour endommagée quia compromis |’uniformité du traitement thermique des

raccords a proximité.

- Four mal calibré.
- Supports déformés et usés (figure 6).

Contréleinadéquatdes
procédés defabrication
parlefabricant

- Production deraccords d’'une nuance différente avecdes procédés mal maftrisés.
- Températured’eau inappropriée pour latrempe.

- Délai detransfertau bain detrempetrop long.

- Ouverturedela porte du four abaissantlatempérature des raccords.

- Chauffageinégal a cause del’empilage des raccords (figure 7).

- Duréederevenuinappropriée.

- Durcissement excessif.

- Chargementincorrect du four (figure 8).

Utilisation de matieres
premieéres inappropriées

- Plaguededépartsans épaisseur supplémentaire par manque de temps ou de matériau

(épaisseursupplémentairede3 %aulieudu20a 25% habituel).

Main-d’ceuvre
insuffisamment formée
ou compétente

Main-d’ceuvre n’ayant pas été formée a transférerles raccords du fourau bain de
trempe en moins de 60 secondes.
- Main-d’ceuvre n’ayant pas été formée a charger le four correctement.

Dans I'un des cas de faible limite d’élasticité localisée relevés par |’Office, les supports usés se
sont déformés au point que la surface de contact s’estconsidérablement étendue et pouvait ne




plus étre conforme aux exigences des essais de qualification initiaux du procédé de fabrication
(DNV GL, 2017).

.' | s TR TR T e -

Figure 8 : Simulation de chargement incorrect du four; les surfaces a faible limite
d’élasticité sont celles qui sont en contact entre elles et avec les palettes

3.2 Constatations

En 2016, apres la délivrance de I’ordonnance M0O-001-2016 a touteslessociétésréglementées,
I’Office arecu desréponseset un certain nombre d’évaluationstechniquesde lapart des
sociétés. D’autres problémes sontressortis de I’enquéte de I’Office, desréponsesa
I’ordonnance et des évaluations techniques:



- Tracabilité

- Inexactitude de certains rapports sur les essais des matériaux
- Problemesliésalaliste de fabricants autorisés

- Lacunes dans le plan d’inspection et d’essai

- Lacunes dans lesnormes applicables

- Absence d’exigencesexplicites dans lesreglements

Le tableau 4 donne des exemples de ces autres constatations.

Tableau 4 : Autres constatations ressorties des enquétes sur les raccords défectueux,
des réponses a 'ordonnance et des évaluations techniques

Autres constatations Exemples

- Undistributeur étaitincapable de confirmers’il avait vendu des raccords non
conformes a unesociété pipeliniere. Le distributeur conserve ses dossiers
pendantseptans, puisles détruit.

- Unfabricantn’a pas puindiquer quels raccords déjainstallés sur un réseau
pipelinier étaient susceptibles d’avoir une faible limite d’él asticité.

- Ce méme fabricant étaitincapable de confirmersid’autres distributeurs,
entreprises d’ingénierie, fournisseurs ou constructeurs avaientachetéses
raccords etles avaientfaitentrer auCanada.

- Unautrefabricantn’a pas pu confirmer sid’autres raccords a faible limite
d’élasticité avaient été importés au Canada.

- Unesociétépipelinieren’apas pu préciser quels raccords étaient défectueux
parmi un lot.

Tracabilité

Inexactitude de certains

. - Plus de80 %des raccords d’un fabricant n’avaient pas la limite d’él asticité
rapports surles essais des

indiquéedanslerapportsurles essais des matériaux.

matériaux
Problemesliésalalistede | - Certainessociétés achetaientles raccords desfabricants recommandés par
fabricants autorisés les distributeurs sans chercher de secondavis et sans supervision.

- Des lacunesdansles procédés n’ont pas étérelevées parles protocoles du
pland’inspectionetd’essai, nidurantlasurveillance dela production, ni
durantles essais d’acceptation du matériel.

Lacunes dansleplan
d’inspectionetd’essai

- Lacorrélation entre composition, parametres de fabrication et propriétés
finales n’est pas clairement explicitée dans les normes et |l es exigences
applicables.

- Les normes nord-américaines surles raccords (CSAZ245.11 et MSS SP-75)
n’exigentqu’un essai sur éprouvette?, etnon sur la premiére production.

- Les dossiersd’un fabricantindiquaient que certaines éprouvettes avaient
échouéles essais. Conformément auxnormes nord-américaines surles
raccords (CSAZ245.11 et MSS SP-75), puisque des essais concluants ont été
réalisés surd’autres éprouvettes, on a présumé que les raccords répondaient
aux exigences.

Lacunes dans les normes

Absenced’exigences - Aucuneexigencedetracabilité n’est clairement définie dans les dispositions
explicitesdansles du Réglement de I’Office national de I’énergie sur les pipelines terrestres
reglements (« RPT ») relatives au programme d’assurance de la qualité.

Il est possible que les éprouvettes n’aient pas exactement les mémes propriétés que les produits finis, comme l'illustre I'une
des évaluationstechniques, dans laquelle lalimite d’élasticité de I’'une des éprouvettes était de 552 MPa, et celle du coude
correspondant, de 483 MPa. Une seconde éprouvette avaitune limite d’élasticité de 445 MPa, alors que le coude
correspondant dépassait la limiterequise de 483 MPa de pres de 30 %.



3.3 Normes

Comme indiqué précédemment, I’Office ademandé la préparation du document technique
pour releverleslacunes actuelles dans les normes existantes. Les normes suivantes ont été
étudiées:

- CSA Z662-15 — Réseaux de canalisations de pétrole et de gaz

- CSAZ7245.1-14 —Tubes en acier pour canalisation

- (CSA Z245.11-13 — Raccords en acier

- MSS SP-75 (2014) — High Strength, Wrought, Butt-Welding Fittings

Le document technique indiquait que dans les cas étudiés, lanon-conformité des raccords aux
normes existantes découlaitdirectement du manque de contréle des procédés de fabrication.
L'entrée de ces raccords dans la chaine d’approvisionnement était due en grande partie a des
problémes précistels que le manque de tracabilité des matiéres premiéres (téle), un mauvais
contréle a la réception des matériaux (attribuable en partie au manque de formationou de
compétence des inspecteurs) etl’absence d’essai d’acceptation approfondi (DNV GL, 2017). Le
tableau 5 résume leslacunes dont fait état le document technique.

Tableau 5 : Résumé de I'analyse des lacunes dans les normes relevées dans le document technique et
modifications récentes a la norme CSA 7245.11-17

Corrigée dans la

Critére Norme Lacune norme CSA
2245.11-17?
(0/N)
Cibles etlimites delacomposition | CSAZ245.11-13 Plages limites non définies N
chimique MSS SP-75 (2014)
EX|gences(:,lecoultleeenlllngo.tlere3 CSA 7245.11-13 . ,
ou en continu?, d’identification MSS SP-75 (2014) Pointnonabordé N
des brames et de tracabilité
. ) N
Exigencesrelatives auxtles®et | gy 7545 17 13 . , Facultatif
aux feuillards®, a leuressai, a leur MSS SP-75 (2014) Pointnonabordé (article 6.6)

identificationeta leur tragabilité

Exigences d’expédition etde CSA 7245.11-13

manutentiondes toles et des MSS SP-75 (2014) Pointnonabordé N

feuillards
Facultati
Tragabilité CSAZ245.11-13 | Pointnon abordé acultatif
(article 6.6)
Modes opératoires defabrication CSAZ245.11-13 Pointnonabordé Fa.cultat|f
(article 6.6)

3 Procédé consistant a couler, par gravité, I’acier dans une lingotiére non oscillante, ou il se solidifie (CSA, 2018).

4 Procédé consistant a couler I’acier en fusion a travers une lingotiére oscillante a bouts ouvertsrefroidie par liquide pour
qu’il se solidifieen une seule pieceallongée (CSA, 2018).

5 Toéle-meére : Téle d’acier laminée achaud a partir d’'une seule brame réchauffée et quipeut étre utilisée pour fabriquer un
ou plusieurs tubes (CSA, 2018).
Tole-fille : Quantité d’acier obtenue par re-fendage, découpage ou cisaillage a partir de la téle-mere et utilisée pour
produire une ou plusieurs conduites (CSA, 2018).

&  Produit laminé a plat utilisé pour fabriquer des conduites.

10



Corrigée dans la

Crita N L norme CSA
ritére orme acune 7245.11-17?
(0/N)

Plan d’inspection et d’essai CSAZ245.11-13 Pland |nspect|or? etd essa|. Fa.cultatlf
propreau produit non requis (article 6.7)
Di I t

Rapportsur les essais des CSAZ245.11-13 | |verse§ Zcunes;:?pcernin Partiellement

matériaux MSS SP-75 (2014) | = €sdlsdes materiauxe (article 15)

les essais parlots

Traitementthermique

CSAZ245.11-13 Absence de mesures précises Partiellement

MSS SP-75 (2014) | de contrOledes procédés (divers articles)
Exigencesrelatives alacommande | CSAZ245.11-13 | Confianceaccordée aux Partiellement
des produits MSS SP-75 (2014) | spécifications del’acheteur (article 4.1)

3.4 Résumé

En bref, leslacunes mises enlumiere par I’'enquéte surlesraccords défectueux, lesréponsesa
I’ordonnance et le document technique se rapportent a des faiblesses appartenanta trois

grandes catégories:

- Normes
- RPT

- Programmes d’assurance de la qualité

Le tableau 6 résume les lacunes relevées dans chacune de ces catégories.

Tableau 6 : Résumé et catégorisation des lacunes relevées

Programmes d’assurance de la qualité

Normes RPT

Sociétés réglementées

par I'Office Fabricants

Absence de tracabilité

Lacunes dans le plan d’inspection et d’essai

Lacunes Absence
indiquées | d’exigences

Problémesliésa la liste

. L, Utilisation de matieres premiéres inappropriées
de fabricants autorisés P pprop

au de tragabilité
tableau5 | explicites

Mauvais entretien des usines de fabrication

Inspecteurs — - — —
insuffisamment formés Controleinadéquat des procédés de fabrication
ou compétents Inexactitude des rapportssur les essais des matériaux

Main-d’ceuvre insuffisamment formée ou compétente
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4. Correction des lacunes

4.1 Maesures prises

Avis de sécurité et ordonnances : L'Office a publié deux avis de sécurité en 2016 et 2017 pour
signaleraux sociétésréglementées quatre cas de non-conformité des raccords aux exigences
mécaniques. Cesavis indiquaient égalementle nom des quatre fabricants en cause. En 2016,
I’Office aaussi rendu une ordonnance pour que lessociétés luisignalentdans les 60 jours si
ellesavaientacheté des raccords de ces fabricants et I’avisent de tout raccord non conforme
aux exigences mécaniques acheté d’autres fabricants.

En réponse al’ordonnance, certaines sociétés qui avaient acheté desraccords des quatre
fabricants mentionnésontindiqué qu’elles s’étaientfiées aux rapports sur les essais des
matériaux et aux résultats des essais hydrostatiques pour conclure a I’aptitude fonctionnelle de
ces raccords. L'Office leura répondu qu’il leurfallait confirmer cette aptitude par des examens,
des essais ou desrenforcements supplémentaires. Les mesures possibles comprennent
notamment les suivantes:

- L'examendes dossiers de construction (p. ex. problémes d’ajustementapres|’essai de

pression, problemesde revétement).

- Desinspectionsvisuelles (p. ex. fissuration durevétement causée par la dilatation).

- La prise de mesures (p. ex. épaisseurdes parois, ovalisation, gonflement).

- Des essaisde dureté.

- L'analyse des contraintes.

- Des essaisd’éclatement.

- Desessaisde pliage.

- L'applicationd’enveloppesde renforcement.

Une société a utilisé un modeéle de facteurs de causalité (figure 9) pour déterminerlalimite
d’élasticité desraccords servant a son analyse des contraintes. Son réseau avait des raccords
ayant subi un durcissement excessif ainsi que des raccords composés de matériaux a propriétés
trés variables’.

7 Dans ce modele, les propriétés des matériaux correspondent aux propriétés mécaniques.
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Facteurs de causalité

Variabilité des propriétés
des matériaux

Durcissement excessif
Essai des matériaux Retrait du raccord

Analyse des contraintes
effectuée 3 la plus petite
limite d'élasticité mesurée

Essai d'éclatement

Analyse par éléments finis

Essai de pliage complet

Détermination de la limite
d'élasticité effective

Analyse des contraintes
effectudes 3 la limite
d'élasticité effective

Figure 9 : Modeéle de facteurs de causalité utilisé par une société pour déterminer la limite d’élasticité des
raccords servant a son analyse des contraintes (Office, 2017)

De plus, I'Office a établides criteres d’acceptabilité pourévaluer|’aptitude fonctionnelle
immédiate eta longterme des raccords installésenfonctiond’un ensemble d’analyses
techniques présentées parlessociétésen réponse a son ordonnance. Ces critéres figurenta
I’annexe A.

En 2018, I’Office arendul’ordonnance M0O-003-2018 voulant que lessociétés|’avisentde tout
tuyau ou composant regu, installé ou en service dont les propriétés mécaniques ne respectent
pas lesnormes de I'industrie ou leurs propres exigences techniques. L'Office évalueraaussiles
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renseignements présentésenréponse acette ordonnance en fonction des criteres figurant a
I"annexe A.

Document technique : Le document technique fait état d’un certain nombre de lacunes dans
les normes existantes, ainsi que des dix stratégies recommandées aux différentsintervenants
de la chaine d’approvisionnement pour mieux garantir que les raccords de pipeline fabriquéset
installés ontles propriétésrequises. Ces stratégies concernent les aspects suivants:

Systémesde gestion de la qualité (« SGQ »)
Qualification du procédé de fabrication
Améliorationsal’inspection et aux essais
Approvisionnement

Acceptation et essai

Vérification des matiéres premiéres

Elaboration des modes opératoires de fabrication
Elaboration des plans d’inspection et d’essai

. Tracabilité de fabrication

10. Inspection des matériaux

©EO NV AWM P

Ateliertechnique : L'atelier organisé par I’Office enjuin 2017 a réuni des spécialistes provenant
de sociétés pipelinieres, de distributeurs, de fabricants, d’organismes de réglementation, du
milieu universitaire, de sociétés d’experts-conseils et d’associations de normalisation. Cet
atelierconsistait en des présentations, de méme que des discussions en sous-groupessur les
stratégies présentées dansle documenttechnique et les mesures pouvant étre prises par les
différentsintervenants. Unrésumé des suggestionsressorties de ces discussions se trouve a
I’annexe B. Certainestouchaient plus d’une stratégie, et elles appartenaient pour la plupart a
cing catégories, qui figurent au tableau 7. Ces suggestionsvisaientleslacunes des trois grandes
catégories présentéesa la section précédente.

Tableau 7 : Suggestions recueillies durant I'atelier liées aux trois grandes catégories de lacunes

Catégories de lacunes
P . Programmes d’assurance de la qualité
Catégories de suggestions —2 —
Normes RPT Sociétés réglementées .
fpyn Fabricants
par I'Office
Formation et compétence X X
Liste de fabricants « «
approuvés
Tracabilité X X X X
Document express de la «
CSA3
Certification par un tiers X X X

8 |ls’agit d’'un documentissud’un processus non reconnu, qui vise a combler rapidementdes lacunes et qui pourrait devenir

une norme par la suite. Ce processusaccéléré et rigoureusement géré comprend une période d’examen public plus courte
que la normale et méne tout de méme a un consensus (Leering & Rahimi, 2016).
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Révision de la norme CSA Z245.11 : Publiée enseptembre 2017, la version 2017 de la norme
CSA Z245.11 sur lesraccords en acier comprend des améliorations qui corrigent certaines des
lacunesrelevées. Lesrécents changements a la norme CSA 7245.11-17 ont été harmonisésavec
la norme MSS SP75-14. A certains égards, la premiére est maintenantla plus exhaustive des
deux.

4.2 Orientation existante

Systémes de gestion : L'Office estd’avis que les systéemes de gestion constituentla méthode a
privilégier parlesorganisationslorsqu’il s’agit de gérer leurs activités opérationnelles pour
atteindre les objectifs fixés en matiere de sécurité et de protection deI’environnement. Tel
gu’il est mentionné aux articles 6.1 a 6.6 du RPT, lessociétés réglementées parl’Office sont
tenuesd’établir, de mettre en ceuvre et de maintenirdessystemes de gestion, appropriéset
efficaces, s’ouvrantsur la possibilité d’améliorations continues. Les systemes des sociétés
doivents’appliquera toutes leurs activités allant de la conceptionjusqu’ala cessation
d’exploitation d’un pipeline en passant par sa construction et son fonctionnement. La figure 10
illustre les exigences réglementaires du RPT applicables aux systémes de gestion.

Systémes de gestion de la qualité (SGQ) : Pouvant s’inscrire dans un systeme de gestion global,
le SGQ sert a garantir la conformité des produits et des services aux exigences etl’amélioration
continue de la qualité. Le SGQ comprend généralement des mesures d’assurance de la qualité.
Pour les pipelines canadiens de ressort fédéral, un programme d’assurance de la qualité des
tuyaux et des composants est exigé par I’article 15 du RPT.

Il existe plusieurs normes qui définissentles exigences auxquelles doiventrépondre les SGQ,
par exemple:

- lanorme ISO 9001, la seule norme ISO?donnant lieua un processus d’homologation,
qui établitlescriteres que doiventremplirle SGQ;

- lanorme ISO/TS 29001 définitle SGQ desfournisseursde produits et de servicesdes
industries du pétrole, de la pétrochimie et du gaz naturel;

- lanorme APISpecification Q1 établitles exigences du SQG des fabricants des industries
du pétrole et du gaz naturel.

Ces normes comprennent des clauses sur la tracabilité, la formation etla compétence du
personnel, etlatenue a jour d’uneliste de fabricants approuvés. Méme sila plupart des
fabricants peuventtrés bien avoir la certification 1SO 900119, cette derniére n’est pas requise
par lessociétésréglementées parl’Office.

® L’Organisation internationale de normalisation (« ISO ») est une organisation non gouvernementale internationale formée
de 162 organismes nationaux de normalisation.

10 pans tous les casexaminés par I’Office, les fabricants détenaient la certification 1ISO 9001.
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(amen de gestion

Cycle du

systéme de
gestion

Figure 10 : Catégories et éléments définis dans le protocole de vérification
du systéme de gestion de I'Office selon les exigences du RPT (Office, 2016)

4.3 Prochaines étapes

Malgré les mesures prises pour corriger certaines des lacunesrelevées etl’existence de lignes
directrices, il reste du travail a faire. La collaboration entre lesintervenants pourraitrégler ces
lacunes et améliorerl’assurance de la qualité des raccords de pipeline traités.

L’Office a fait appel a un groupe consultatif multilatéral pourlui donner des commentaires sur
le présentlivre blanc. Ce groupe est formé de spécialistes des sociétésréglementées par
I’Office, de I’Association canadienne de pipelines d’énergie (« CEPA »), de fabricants, de
distributeurs, d’organismes de réglementation, de laCSA, de sociétés d’experts-conseils et du
milieu universitaire.

Certaines mesuressuggérées dans |I’atelier de 2017 organisé par I’Office (annexe B) doivent étre
mises en ceuvre par lesintervenants;|’Office les encourage d’ailleurs aappliquerces
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recommandations. Ci-dessous se trouvent des recommandations précisesal’intention de
différentsintervenants.

Sociétés réglementées par I'Office : Il est essentiel que les sociétés pipelinieres procedenta
des vérifications techniques de laqualité, a desinspections et a des activités de surveillance
dans lesusines de fabrication pour assurer la qualité des matériaux utilisés dans leurs réseaux.
C’est par des vérifications et desinspections régulieres ainsi qu’une surveillance continue que
lessociétés pipeliniéres peuventdresserleurliste de fabricants autorisés.

Les achats auprés de fabricants non autorisés ou de distributeurs qui vendentuniquementdes
produits de marques non autorisées doivent étre consignés et faire I’objet d’'une procédure
d’approbation. Les sociétés pipeliniéres doivent exiger que leurs fournisseurs assurent!’entiere
tracabilité des raccords traités.

CEPA : En tant que représentante de certainessociétés pipeliniéres canadiennes, la CEPA est
bien placée pour aiderses membresa réglerles questions d’assurance de la qualité des
raccords utilisésdansleurs réseaux.

Durant son sommetde 2017 sur la qualité, la CEPA a présenté un projet de norme sur les plans
d’inspectionetd’essai, quia été lancé en 2018. La CEPA pourrait en profiter pour corriger les
lacunesen la matiere relevéesdansle document technique et durant I’ateliertechnique de
I’Office.

La CEPA étudie aussi la possibilité d’établirune base de donnéesregroupant leslecons
généralestirées des problemes de qualité et de sécurité rencontrés. Il seraitavantageux qu’elle
y inclue, pour I’assurance de la qualité des raccords traités :

- lespratiquesexemplaires;
- lesindicateursde rendementclés.

Fabricants : Les fabricants devraient donner suite aux suggestions recues durant I’atelieret
figurant al’annexe B.

Distributeurs : Les distributeurs devraientdonnersuite aux suggestions recues durant |'atelier
et figurant a I’annexe B.

Office : L'Office pourrait diriger|’élaboration de lignes directrices pour orienterles principaux
aspects et objectifs des programmes d’assurance de la qualité des fabricants et des acheteurs. Il
pourrait aussi déterminersi des exigences plus précises devraient étre ajoutées dans son cadre
de réglementation actuel (y compris dans les normes pertinentes de la CSA auxquellesil est fait
référence) etde quelle facon, par exemple pourclarifierles aspects suivants:

- Interprétation du systéme de gestion existantainsi que des exigences prévues aux
articles 14 et 15 du RPT.
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Lignesdirectrices des vérifications aupres des fabricants.

Tracabilité et procédure de rappel.

Exigences supplémentaires pourlesrapports sur les essais des matériaux.

Approbation obligatoire des procédés de fabrication par une partie compétente sur une
base réguliere eten cas de changement de fournisseurou dans la composition chimique
des matiéres premieres?,

Certificat de conformité des matieres premieres.

Surveillance entempsréel des principaux procédés de fabrication.
Compétencesrequises desinspecteurs de raccords traités.

Controle de premiere production.

Validation réguliére desrésultats des essais sur éprouvette.

Mesures de contrdle requises pour les procédés de traitement thermique.

Exigences supplémentaires pourlacommande de produits.

Définitionduterme « lot ».

Inspectionvisuelle.

Identification des points stratégiques des raccords.

Vérification de |I'épaisseur des parois a certains points stratégiques.

Suppression desrenvoisaux normes moins rigoureuses.

Comparaison de la norme CSA Z245.11 a d’autres normes,y compris aux normes
européennes, pouren améliorerles clauses applicables.

Pour ce faire, il pourrait étre utile que I’Office discute davantage de la questionavec les
organismesde réglementational’extérieurde l’Amérique du Nord et qu’il effectue des activités
de vérification de la conformité supplémentaires pourenrichirson ensemble de donnéesde
performance sur l’assurance de la qualité des raccords.

L' Office pourrait aussi communiqueravec des organismes gouvernementaux et des
organisationsde I'industrie et de recherche afin de voir s’ils peuvent allouerun budget de
recherche et développementaux projets suivants:

Mise au point de nouvellestechnologies non destructives pourvaliderles propriétés
mécaniques des raccords.

Evaluation des méthodes d’essai non destructif existantes pourcompléterles essais
destructifs.

Evaluation de I"utilisation de I’analyse de conception pour compléterles essais
destructifs.

Production d’un rapport technique sur les limitations de I’acier haute résistance
faiblementallié ainsi que des procédés courants de mise enforme et de
traitementthermique.

11

Les fabricants devraient dresser une liste de fournisseurs approuvés au moyen du processus de qualification du procédé de
fabrication. Ce processus doit étre effectué pour chaque fournisseur; ainsi, si un fabricant faitaffaire avec trois fournisseurs,
ceux-ci doivent faire I’objet de trois processus distincts. Les nouveauxfournisseurs doivent aussi fairel’objet du processus.
La composition chimique et le carbone équivalent peuvent avoir une incidence sur la qualification du procédé de
fabrication. Les plageslimites de la composition chimique doivent étre définies pour chaque fournisseur.
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- Etude des méthodes d’assurance de la qualité des composants sous pression utilisées
dans d’autres secteurs (p. ex. aviation, automobile, nucléaire).

Organisme de normalisation : La CSA pourrait envisagerles mesures suivantes pour donner
suite a certaines suggestionsissuesde |’atelier. || pourrait étre avantageux de mettre sur pied
un groupe de travail intercomité sur les normes CSA Z662 et Z245.

- Etablirles plages limites de la composition chimique et du carbone équivalent.

- Rehausserles exigences minimales des rapports sur les essais des matériaux pour qu’ils:
0 soientuniquement produits par le fabricant qui effectue le traitementthermique

et les essais mécaniques des raccords;

ne puissent étre modifiés par aucune autre partie de la chaine

d’approvisionnement;

indiquentles plagesde dimensions mesurées a certains points stratégiques;

indiquentles donnéesde tragabilité;

renvoientau plan d’inspection et d’essai;

indiquentle fournisseurdes matieres premiéres;

0 précisentlesspécifications de soudage.

o

O O OO

- Ajouterlesexigencesde controle de premiéere production a la norme CSA Z245.11.
- Réviserlanorme CSA Z245.11 pour rendre obligatoires les criteres facultatifs applicables
aux raccords.

5. Conclusions

Pour corriger les lacunes restantes dans I’assurance de la qualité desraccords de pipeline,
I’Office encourage lesintervenants concernés a agir rapidement et de facon proactive afin de
donner suite aux recommandations présentées dansle présentlivre blanc.

L'Office suivra ce qui se passe chez les destinataires du présent livre blancen vue de I’adoption
de bonnes pratiques d’assurance de la qualité desraccords de pipeline traités par trempe et
revenu allant dans le sens des recommandations formuléesici. Il évoqueraa nouveau ce sujet
avec ceux qui ne mettraient pas intégralementen ceuvre lesrecommandations en question.

Il continueraaussi de travailleravecla CSA pour améliorerles exigences des normes

applicables. Cestravaux s’inscriventdans son approche d’amélioration continue etassureront
larigueur etl’actualité des exigences réglementaires ainsi que latransparence des attentes.
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Sigles et abréviations

API
ASTM
BST
CEPA
CSA
HV
INGAA
ISO
LEMS
MSS
PHMSA
RPT
SGQ
SIG

American Petroleum Institute

ASTM International

Bureau de la sécurité des transports

Association canadienne de pipelinesd’énergie
Association canadienne de normalisation

Dureté Vickers

Interstate Natural Gas Association of America
Organisationinternationale de normalisation

Limite d’élasticité minimale spécifiée

Manufacturers Standardization Society

Pipeline and Hazardous Material Safety Administration
Reglement de I'Office national de I'énergie sur les pipelines terrestres
Systéme de gestionde la qualité

Systéme d’information géographique
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Glossaire

Acier haute résistance faiblement allié : Acieraussi appelé acier micro-allié, congu pour avoir
des propriétés mécaniquesou une résistance a la corrosion atmosphérique supérieuresacelles
de I'acierordinaire. Il n’est pas considéré comme un acier allié puisque sa conceptionvise des
propriétés mécaniques plutét gqu’une composition chimique précise. Sa limite d’élasticité est
supérieure a 275 MPa (ASM International, 2001).

Assurance de la qualité : Activité axée sur I’obtention d’une conviction concernant le respect
des exigences de qualité. L’assurance de la qualité s’applique atous les procédés utilisés pour
produire des bienslivrables (DNV GL, 2017). Elle est axée sur les processus et sert a prévenir
les défauts.

Austénitisation : Opération consistant a chaufferl’acierjusqu’a une plage de température
précise pour I'amenera I’étatausténitique.

Compétent : Qualifié, formé, etayant I’expérience requise pour effectuerlestachesassignées
(Groupe CSA, 2015).

Composant : Elément d’une tuyauterie sous pression, autre qu’un tuyau (Groupe CSA, 2015).

Controle de premiére production : Processus complet,indépendantet documenté d’inspection
matérielle etfonctionnellevisanta vérifierque les méthodes de production prescrites ont
donné un produitacceptable selonlesdessinstechniques, les plans, le bon de commande, les
spécifications techniques et tout autre document de conception pertinent. Le fabricant effectue
ce contrble sur un nouveau produit représentatif du premierlot de fabrication. Le premiercycle
de production estun processus planifié, congu pour étre réutilisé pourla production
subséquente du nouveau produit (SAE Aerospace, 2004). Pour les raccords de pipeline, ce
contréle consiste au minimum en une vérification des dimensions et en un essai destructif d’un
ou de plusieursraccords représentatifs du premierlot de fabrication, que I’on effectue de
nouveau en cas de changementdans les procédés de fabrication ou dans les

matiéres premieres.

Dureté : Résistance d’'un matériau aux déformations permanente, généralement mesurée par
indentation (ASME, 2016).

Dureté Vickers (HV 10) : Valeur mesurée au moyen d’un pénétrateur de diamant en forme de
pyramide soumis a une charge de 10 kg (ASME, 2016).

Essai de pression : Evaluation de I'intégrité d’un élément (p. ex. tuyau, raccord) qui consiste a le
remplirde liquide, ale scelleret ay appliquerune pression. Cetessai sert aussia décelerles

défauts de fabrication et les matériaux défectueux (ASME, 2016).

Essai hydrostatique : Essai de pressionréalisé avec de I’eau (ASME, 2016).
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Inspection non destructive : Inspection desraccords pour révélerlesimperfections, au
moyen de méthodes de controle radiographique ou par ultrasons ou d’autres méthodes
qui n‘impliquent ni perturbation, ni mise sous contrainte, ni rupture des matériaux.

Remarque : L'inspection visuelle directe n’est pas considérée comme une forme d’inspection
non destructive (DNV GL, 2017).

Limite d’élasticité : Contrainte a laguelle un matériau sous charge atteint la limite de
déformation spécifiée oul’allongement total spécifié au cours d’un essai de traction prescrit
dans la spécification ou la norme de fabrication du matériau (Groupe CSA, 2015).

Limite d’élasticité minimale spécifiée (LEMS) : Résistance élastique minimale prescrite dansla
spécification oula norme de fabrication du matériau (Groupe CSA, 2015).

Matiére premiére : Matiére telle que des conduites, destoles ou des billettes a partir de
laquelle les composants sont forgés (DNV GL, 2017).

Mise en forme : Procédé de mise en forme ou de faconnage au cours duquel les raccords sont
sujets au martelage, au pressage, au percage, a I’extrusion, aulaminage, au cintrage, au
soudage, a I'usinage, ou a une combinaison de deux de ces opérationsou plus (DNV GL, 2017).

Raccords : Composants préfabriqués comme les coudes, lesréducteurs etles raccords en T, qui
ont plusieurs utilités : joindre les différentes sections d’un pipeline, gérer et modifierle sens
d’écoulementdu produit et changer le débitdu produitdans le pipeline (Office, 2017).

Rapport sur les essais des matériaux : Document présentantles résultats applicablesou
guantitatifs des essais exigés selon |la série de normes CSA 7245 ou toute autre norme permise
par la norme CSA 7662. Cesrésultats sont issusd’une ou de plusieurs méthodes d’essai, en
fonction du type de document d’inspection concerné, établi par la norme européenne

EN 10204:2004 (Groupe CSA, 2017).

Traitement thermique : Chauffage et refroidissementd’un métal ou d’un alliage pour lui
donner les propriétés souhaitées (ASME, 2016).
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Annexe A

Organigramme des critéeres d’acceptabilité relatifs aux ordonnances MO-001-
2016 et MO-003-2018(Office, 2018)
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. fication/vérification sur place de
rklstdlahunddespmcédésdeﬁhﬂwhnn

=  \frification de la conformité — Documentation

d_osuls(p. ex.‘ REW‘REHC)
s  Vérification de I'épaisseur de paroi minimale
e
MSS SP-75
*  Surveillance de l'AQ et du CQ parun tiers
*  Essai mécanique sur les raccords aduels

Etape de linstallation et de I'exploitation

*  Aucune fuite ou rupture décelée pendant I'essal

en service ou I'essai hydraulique

*  Containte crconférentielle attribuable a la PME

<56 %de la LEMS

* PE2115% udidela
WSGCSA 15)ou PE = 100 % de la

- Aucun signe de déformation
Estimation de la LEMS représentative

«  Modére, reprodudtible et PD élevée de
awthle it

Exemple : :

- Essai de traction surle raccord réel

- En se basant sur la dureté: ratio limite
d'éhaidilréaﬂanm&latmdimso,?d
démonstration de la comélation entre la
dureté et la contrainte de traction

. HMMh?GimbsévdmderﬁF

Mesures comectives a court tenme adéquates

»  Démonstration du fonctionnement sécuritaire a

une PME en tenant compte de toutes les
charges

ET de I'AF a long terme

» ET conformément & la nome CSA 2862-15et

*  Surveillance continue; ou
*»  Remplacement ou renforcement approprié

Sigles :

ET E valuation technique

AF Aptitude fonctionnelle

PGI Plan de gestion de lintégrité
PME Pression maximale d exploitation

REM/REMC Rapport d'essai du matériel/rapport dessai du matériel certifé

PE =115 % de la nome
CSAZ662-15 (tableau 8.1)

ou
PE =100 %de la LEMS?

Qul

ET TAF along terme
B e

ou [
Remplacement ou renbmemenl/
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PD Probabilité de dépassement

PEH Pression d'essai hydrostatique

AQICQ  Assurance de la qualité/controle de la qualité
LEMS Limite d'élasficit minimale spédfiée

L/R Ratio Limite d'élasiicté/résistance a la traction
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Annexe B

Résumé des suggestions recueillies durant I’atelier
sur I'assurance de la qualité des raccords de pipeline
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Intervenants

Sociétés réglementées

50i - Fabricants Distributeurs Office Organisme de normalisation
Stratégie par IOffice 8
- Communiquer davantage
avec les autres organismes
de réglementationet
d’accréditation.
c . , - Discuter davantagedu cadre | - Entretenir des relations avecles
- Etablirles exigences en ) - . X .
. . c . . de réglementationpour organismes de réglementation
matieredeformationet | - Etablirlesexigencesen Bk s .
. - - I’assurancedelaqualité des et les représentants du secteur.
de compétencedes matiéredeformationetde . . .
. . - Respecter laliste raccords traités avec les - Collaborer avecles organismes
o inspecteurs. compétencedu personnel. . s . . .
Stratégie 1— C s . - s des fabricants sociétésde moindre de réglementationetles
s . - Tenirajourunelistedes | - Préciser les criteres . .
Systémes de gestion autorisés des envergure. représentants du secteur pour

de la qualité (SGQ)

fabricants autorisés.
- Demander aux
distributeurs de
respecter laliste des
fabricants autorisés.

préapprouvés pourlasélection
des sous-vendeurs.
Etablirune procédurede
rappel.

sociétés
pipeliniéeres.

- Collaborer avecles
organismes de normalisation
et les représentants du
secteur pour actualiser et
rehausser les exigences
minimales des normes.
Déterminer les précisions a
ajouter aucadrede
réglementation.

clarifier, mettrea jouret
rehausser les exigences
minimales des normes.
Etablirles exigencesdela
procédurederappel.

Stratégie 2 -
Elaboration des
modes opératoires
de fabrication
Stratégie 3 -
Elaboration des
plans d’inspection
et d’essai

- Améliorer le plandétaillé
d’inspectionetd’essai
apres achat.

- Mettre a profitles
pratiques exemplaires de
tous les secteurs.

- Examiner et évaluerle
mode opératoirede
fabricationetleplan
d’inspectionetd’essai
interne pendantle
processus de
qualification.

Améliorer le mode opératoire
proprea |'usine
conformémenta |’article 6.6
delanormeCSAZ245.11-17 et
le présenter a I’acheteur sur
demande.

Améliorer le pland’inspection
et d’essai propre aux produits
conformémenta |’article 6.7
delanormeCSAZ245.11-17
pour chaque usinede
fabrication.

Discuter avecla CEPAet
I'INGAA.

Favoriser les discussions et
les ateliers techniques
pouvantentrainerune
améliorationdu mode
opératoiredefabricationet
du pland’inspectionet
d’essai.

Elaborer un document
express aintégrerala
norme.

Intégrer a lanormedes
exigences et des mécanismes de
controle plus rigoureux (p. ex.
sous formed’annexe
explicative).
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Tenir des registres dans
un formataccessible
pour assurerlatragabilité
des tuyaux ou des
composants apres
I’installation.
Convertirles registres en
données ou

- Attribuer un numéro
d’identificationuniquea
chaque élément constitutif,
matiére premiére ou matiére
consommable.

- Déterminer les lignes
directrices etles exigences a
ajouter aucadrede
réglementation concernant
I’obligation pourles sociétés
pipelinieres de démontrer
gu’elles disposentd’un

Définirclairementles exigences
de tracgabilité en ce qui a traita
la conservationeta la méthode
de conservationetd’acces.

ratégie 4 — renseignements . R el . L
St atef.;.el - & . - Produiredesrapportssurles systemedetracabilité bien - Exiger un minimumde
Tragabilité de utilisables etaccessibles. . L. . . . .
. . . i essais des matériaux standard. géré. renseignements avec le numéro
fabrication - Mettre a profitles . . i . . ). e s .
. —_ - Tenir des registres dans un - Déterminer les lignes d’identificationunique.
données detracabilité . . . ) R < . .
. . formataccessible pour assurer directrices etles exigences a | - Etablirunrapportsurles essais
pour favoriser la prisede e . - . .
décisions la tracabilité des tuyaux ou des ajouter aucadrede des matériauxobligatoire et
L composants aprés réglementation concernant normalisé.
opérationnelles. I’installation la tragabilité des composants
- Attribuer des identifiants ) . <;’ , P
. installés surun réseau
unigues aux pipelinier
emplacements )
géospatiaux(SIG).
Stratégie 5— - Déterminerla - Assurer latracabilité des
Inspection des composition chimique raccords. . e
p' . P . d . , - Exiger |a certificationdes
matériaux par des méthodes non - Surveiller en temps réel les - .
. . . . .y procédés de productionparun
Stratégie 6 — destructives. principaux procédés de

Vérification des
matiéres premieres

Utiliserdes instruments
de mesuredela dureté.

fabricationdes raccords
traités.

tiers.

Stratégie 7 -
Qualification du
procédé de
fabrication

Elaborer des méthodes
homologuées d’essai non
destructif pour compléter
les essais destructifs des
raccords.

- Utiliserl’analysede

conception (selonun codesur
la tuyauteriereconnu)au lieu
ou en plusdes essais
probatoires.

Elaborer des méthodes
homologuées d’essai non
destructif pour compléter les
essais destructifs des raccords.

Elaborer un document
express aintégrer a lanorme
ouuneannexea la norme
appropriée.

Définirlaformation obligatoire
du personnel des fabricants.
Normaliser les écarts-types des
parameétres de contréle des
méthodes defabrication
traditionnelles et modernes
ainsiqueles procéduresde
traitementthermiquedu plus
grand nombre de matériaux.
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Stratégie 8 -
Améliorations a
I'inspection et aux
essais

Améliorer les
communications entre
les sociétés pipeliniéres,
les fabricants etles
inspecteurs indépendants
sur laportéeetles
résultats escomptés des
inspections.
Fairesuivreaux
inspecteursune
formation spécialisée sur
les raccords.

Corroborer les résultats
des essais suréprouvette
parlecontrolede
premiére production.

- Améliorer les procédés et les
pratiques defabrication.

- Suivrelaprocédure
normaliséedecontrolede
premieére production.

Améliorer les
essais
d’homologation.

- Collaborer avecl’organisme
de normalisation a
I’amélioration des exigences.

- Définirclairementleterme
«lot» dans lanorme CSA
224511

- Améliorer les normes
applicables.

Stratégie 9—
Approvisionnement

Tenir a jourunelistedes
fabricants autorisés.
Demander aux
distributeurs de
respecter laliste des
fabricants autorisés.

- Mainteniruneliste approuvée
de fournisseurs.

Respecter laliste
des fabricants
autorisés des
sociétés
réglementées
par |I’Office.

- Elaborer un programme
d’attestation detiers standard

Stratégie 10—
Acceptation et essai

Fairedes essais avant et
apreés achat.

Examiner lerapportsur
les essais des matériaux.
Faireuneinspection
visuelle.

Fairedes vérifications
ponctuelles de
I’épaisseur delaparoi et
des endroits suspects.

- Etre leseul intervenanta
produirelerapportsurles
essais des matériaux.

- Préciser les exigences relatives
aux compétences des
inspecteurs.

- Harmoniser les normes.

- Normaliserlerapportsurles
essais des matériaux.

- Rendreobligatoire l’inspection
indépendante.

- Préparer, pour l'inspection, une
annexeconjointe concernantles
normes CSA et MSS.
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