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PRÉAMBULE 
 
1. OBJET 
Le présent devis décrit les travaux à effectuer dans le cadre de la mise en cale sèche et du radoub 
annuel du NGCC Terry Fox du 26 octobre 2020 au 31 janvier 2021. Tous les travaux indiqués dans 
le présent document, ainsi que l’ensemble des réparations, des inspections et des renouvellements 
doivent être effectués conformément aux exigences de l’autorité technique ou du représentant du 
propriétaire et, le cas échéant, de l’inspecteur de la Sécurité maritime de l’ABS présent sur les lieux. 
À moins d’avis contraire, l’autorité technique ou le représentant du propriétaire est le chef 
mécanicien. 
 
2. RECOMMANDATIONS DU FABRICANT 
La remise en état et l’installation de toutes les machines et de tout l’équipement indiqués dans le 
présent document doivent être conformes aux instructions, dessins et spécifications applicables du 
fabricant. La préparation des surfaces, les conditions ambiantes et l’application d’un revêtement 
doivent être conformes aux instructions et spécifications du fabricant. 
 
3. ESSAIS ET REGISTRES 
Tous les résultats des essais ainsi que les valeurs d’étalonnage, les mesures et les relevés 
d’instruments de mesure doivent être consignés. Trois exemplaires dactylographiés, en anglais, 
doivent être transmis à l’autorité technique, et un exemplaire doit être communiqué au responsable 
du projet dans les trois jours qui suivent la réalisation de l’élément de travail applicable. L’autorité 
technique et, s’il y a lieu, l’inspecteur de la Sécurité maritime de l’ABS, doivent assister à tous les 
essais. Il incombe à l’entrepreneur de communiquer avec ABS lorsque la présence de l’inspecteur est 
requise pour les inspections ou les essais. L’entrepreneur doit aviser l’autorité technique chaque fois 
que la Sécurité maritime de l’ABS est sur les lieux pour inspecter les équipements ou la structure du 
navire. 
 
4. QUALITÉ DE L’EXÉCUTION 
L’entrepreneur doit faire appel à des ouvriers et à des superviseurs qualifiés, agréés et compétents 
afin d’assurer une qualité du travail uniforme et élevée, conforme aux normes de construction navale 
généralement acceptées et à la satisfaction du propriétaire. 
 
5. INSTALLATIONS 
La proposition de prix doit couvrir la main-d’œuvre et l’équipement nécessaires à l’érection de 
plateformes d’accès, de passerelles, d’un système d’éclairage, de service de remorquage, de pilotage 
et de grutage et de manutention des cordages. 
 
6. MATÉRIAUX ET ARTICLES DE REMPLACEMENT 
L’entrepreneur doit fournir l’ensemble du matériel, qui doit être neuf et inutilisé, sauf indication 
contraire. Tout le matériel de remplacement, comme les jointements, les garnitures d’étanchéité, les 
isolants, les petits articles de quincaillerie, les huiles, les lubrifiants, les solvants de dégraissage, les 
agents de préservation, les peintures, les revêtements, etc., doit être conforme aux dessins, aux 
manuels et aux instructions du fabricant de l’équipement. Lorsqu’aucun élément particulier n’est 
précisé, ou lorsqu’il faut procéder à un remplacement, le représentant du propriétaire doit approuver 
le produit offert. Les données sur le matériel doivent être fournies en anglais au chef mécanicien. 
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7. DÉPOSE 
Tous les articles devant être enlevés et remis en place pour exécuter le travail précisé ou accéder à 
certains endroits pour effectuer le travail précisé seront inspectés avant leur dépose par l’entrepreneur 
et le représentant du propriétaire. 
 
8. EXPOSITION ET PROTECTION DE L’ÉQUIPEMENT 
L’entrepreneur doit assurer une protection temporaire suffisante pour tout le matériel et toutes les 
zones visées par le radoub. L’entrepreneur doit prendre les précautions nécessaires pour protéger les 
machines, l’équipement, les pièces de fixation, les provisions et autres articles risquant de 
s’endommager par exposition, déplacement, sablage, grenaillage ou abrasion par projection, à cause 
de particules aériennes provenant du sablage, du grenaillage ou de l’abrasion par projection, du 
soudage, meulage, brûlage, gougeage, de la peinture ou à cause de particules aériennes de peinture. 
L’entrepreneur est responsable des dommages. L’entrepreneur doit conserver les matériaux et 
l’équipement fournis par le gouvernement dans un entrepôt ou un magasin sûr, à environnement 
contrôlé et approprié, conformément aux directives du fabricant. 
 
9. ÉCLAIRAGE ET VENTILATION 
L’éclairage et les systèmes de ventilation temporaires nécessaires à l’exécution du présent devis 
doivent être fournis, installés et entretenus par l’entrepreneur, qui est tenu de les retirer à la fin des 
travaux. 
10. PROPRETÉ 
L’entrepreneur doit en tout temps garder propres et exemptes de débris les zones de travaux 
auxquelles son personnel a accès. La saleté et les débris produits durant les travaux doivent être 
enlevés et évacués du navire chaque jour. À la fin du radoub, l’entrepreneur doit s’assurer que le 
navire est propre et exempt de tout matériau étranger qui serait présent dans les systèmes ou les aires 
de travail en raison de ce radoub. L’entrepreneur doit assurer une protection temporaire suffisante 
pour tout le matériel et toutes les zones visées par le radoub. L’entrepreneur doit éliminer toutes les 
huiles et eaux usées accumulées dans les cales des machines durant l’exécution des travaux de 
radoub énoncés dans ce devis. 
11. AMIANTE 
Tous les matériaux isolants doivent être exempts d’amiante et approuvés pour l’utilisation indiquée. 
 
12. ACCÈS AUX ESPACES CLOS 
L’entrepreneur doit respecter les dispositions de la politique en matière d’accès aux espaces clos de 
la Garde côtière. Cette politique est énoncée dans l’annexe sur la sécurité ci-jointe, aux sections 7.0.9 
et 7.0.9 (N). Les certificats d’entrée doivent indiquer clairement le type de travail autorisé, et doivent 
être renouvelés conformément aux règlements. Des copies supplémentaires de ces certificats doivent 
être affichées bien en vue à titre de référence pour le personnel du navire et de l’entrepreneur. Une 
zone d’incendie doit être établie, et les flammes nues ne doivent pas être utilisées dans cette zone tant 
qu’un certificat de dégazage n’a pas été délivré. 
L’entrepreneur doit veiller à ce que tous les travaux effectués dans des espaces clos, définis dans le 
Code canadien du travail, soient strictement conformes aux dispositions de ce code. Plusieurs 
endroits du navire sont désignés espaces clos; on ne peut y entrer qu’après vérification et contrôle de 
sécurité. L’entrepreneur doit mettre en place un protocole d’autorisation d’accès aux espaces clos, 
dont les exigences sont équivalentes ou supérieures à la procédure énoncée dans le système de 
gestion de la sécurité de la Garde côtière, section 7.D.9. Les appareils respiratoires et les AREU du 
navire ne doivent être utilisés qu’en cas d’urgence. L’entrepreneur doit tenir un journal dans lequel 
seront consignées la date, les personnes dans le réservoir et les heures d’entrée et de sortie. Tous les 
formulaires et les permis doivent être remplis en anglais. 
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13. SUSPENSION DES TRAVAUX 
L’autorité technique se réserve le droit de suspendre sans délai tout travail qui contrevient au système 
de gestion de la sécurité de la Garde côtière. Le travail peut reprendre lorsque l’autorité technique, en 
consultation avec l’entrepreneur et TPSGC, est convaincue que les procédures établies sont en place 
et respectées. 
 
14. TRAVAIL À CHAUD 
Avant d’entreprendre tout travail nécessitant l’utilisation de chaleur et à la fin de celui-ci, 
l’entrepreneur doit aviser le représentant du propriétaire. L’entrepreneur doit s’assurer de la présence 
d’un piquet d’incendie compétent et correctement équipé pendant l’exécution des travaux à chaud et 
jusqu’à une bonne heure par la suite. Le piquet d’incendie doit être en mesure de voir toutes les 
surfaces et parois exposées à la chaleur et d’y accéder. L’entrepreneur doit fournir un nombre 
suffisant d’extincteurs et assurer un piquet d’incendie adéquat tout au long des travaux à chaud et 
jusqu’au refroidissement des ouvrages. Les extincteurs du navire doivent être utilisés en cas 
d’urgence seulement. L’entrepreneur doit se conformer à la politique de la Garde côtière sur le travail 
à chaud. Cette politique est énoncée dans l’annexe sur la sécurité ci-jointe, aux sections 7.D.11 et 
7.D.11 (N). Il incombe à l’entrepreneur de veiller à ce que les membres de son personnel, y compris 
les sous-traitants, respectent les dispositions de cette politique. Tous les formulaires et les permis 
doivent être remplis en anglais. 
 
15. PROCÉDURES DE VERROUILLAGE ET D’ÉTIQUETAGE 
1. L’entrepreneur doit veiller à ce que les personnes travaillant à bord du navire sur des systèmes et 
l’équipement, ou à proximité, soient protégées contre toute exposition accidentelle : 
- aux courants électriques; 
- à la pression hydraulique; 
- aux systèmes pneumatiques; 
- aux pressions et dépressions de gaz ou de vapeur; 
- aux températures élevées; 
- aux températures cryogéniques; 
- aux radiofréquences; 
- aux agents chimiques potentiellement réactifs; 
- à l’énergie mécanique emmagasinée; 
- à la mise en marche d’un appareil. 
2. L’entrepreneur, sous la supervision du chef mécanicien ou de l’officier électricien, doit verrouiller 
et étiqueter l’équipement et les systèmes mentionnés dans le devis. 
3. L’entrepreneur doit fournir et installer les verrous, les cadenas et les étiquettes et remplir le 
registre de verrouillage et d’étiquetage du navire. 
4. L’entrepreneur doit retirer les verrous, les cadenas et les étiquettes et remplir le registre de 
verrouillage et d’étiquetage du navire. 
 
16. PEINTURE 
Toutes les nouvelles surfaces en acier et celles qui nécessitent des retouches, mais qui ne font pas 
partie de la carène du navire, doivent être protégées au moyen de deux couches d’apprêt fourni par 
l’entrepreneur. Sauf indication contraire dans les articles du devis, l’apprêt à utiliser est l’apprêt au 
silicate de zinc rouge de marque Interplate NQA262INQA026, fabriqué par International Paints. La 
peinture doit être appliquée conformément aux instructions du fabricant figurant sur la fiche 
technique du produit. Chaque couche de finition est décrite plus en détail dans chacun des articles du 
devis. Les couches de finition doivent être appliquées conformément aux instructions du fabricant 
qui se trouvent dans la fiche technique de chaque produit. 
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17. SOUDAGE 
Les travaux de soudage doivent être effectués conformément aux spécifications de soudage de la 
Garde côtière canadienne concernant les matériaux ferreux, révision 4 (TP6151 F). L’entrepreneur 
doit être certifié par le Bureau canadien de soudage conformément à la sous-section I, II ou III de la 
version la plus récente de la norme CWB 47.1 au moment de la clôture des soumissions. 
L’entrepreneur doit présenter une lettre d’attestation à jour du CWB sur sa conformité à la norme 
CSA W47.1, division I, II ou III (version la plus récente). Il peut être tenu de fournir des fiches de 
données approuvées pour chaque type de joint et position de soudage qui seront utilisés pour ce 
radoub. L’entrepreneur peut être tenu de présenter une carte de qualification valide pour chaque 
soudeur qui participera à ce radoub. 
 
18. USAGE DU TABAC 
La Politique sur l’usage du tabac dans la fonction publique interdit de fumer dans tous les secteurs 
des navires gouvernementaux où travailleront les employés du chantier naval. L’entrepreneur doit en 
aviser les employés du chantier naval et veiller à ce que cette politique soit respectée. 
 
19. ZONES RESTREINTES 
Le personnel du chantier maritime n’a pas accès aux endroits suivants, sauf pour y effectuer les 
travaux requis par les présentes : les cabines, les bureaux, la timonerie, la salle de commandes, le 
bureau de l’ingénieur, les toilettes publiques, la cafétéria, la salle à manger et les lieux de détente. 
 
20. NORMES D’ÉLECTRICITÉ 
Toutes les installations et réparations électriques doivent être effectuées conformément aux dernières 
éditions des normes maritimes suivantes : 
a) TP 127F-TC Normes d’électricité de la Sécurité maritime; 
b) IEEE Standard 45 – Recommended Practice for Electrical Installation on Shipboard. 
Si un câble installé aux termes de ce contrat est endommagé, court-circuité ou à circuit ouvert à la 
suite de l’installation, le câble doit être remplacé et installé à nouveau sur toute sa longueur, et ce, 
sans frais pour le Ministère. Des attaches autobloquantes en plastique peuvent être utilisées 
uniquement pour fixer les câbles dans les panneaux ou les boîtes de raccord. 
 
21. DESSINS 
Tous les dessins et toutes les révisions de dessins que l’entrepreneur doit faire pendant l’exécution du 
contrat doivent être d’une qualité égale à celle des dessins que l’on demande de mettre à jour. Par 
exemple, les dessins sur lesquels des inscriptions ont été faites, ou qui ont été cotés de façon 
professionnelle ne doivent pas être mis à jour à main levée. Les épreuves et les reproductions que 
doit fournir l’entrepreneur doivent être produites sur une seule feuille de papier. Les travaux ne 
seront pas acceptés tant et aussi longtemps que les dessins n’auront pas été mis à jour conformément 
aux exigences du représentant du propriétaire. Toutes les mises à jour doivent être indiquées en 
anglais. 
 
22. TRANSDUCTEURS 
L’entrepreneur ne doit pas peinturer les transducteurs. Ces derniers doivent être adéquatement 
protégés durant les travaux de nettoyage, sablage, chauffage, soudage et d’application de revêtement. 
 
23. REPRÉSENTANT DU PROPRIÉTAIRE 
Ce document fait référence au représentant du propriétaire. Dans le cas présent, il s’agit du chef 
mécanicien du navire. 
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24. Inspections effectuées par l’autorité réglementaire 
L’entrepreneur doit confirmer l’horaire des inspections auprès de l’autorité réglementaire (ABS) pour 
tous les travaux décrits dans le présent devis. Il est également responsable de communiquer avec 
l’autorité lorsque des inspections sont requises et de veiller à ce que les travaux soient validés par elle 
dans le « Registre des inspections de la coque et des machines » du chef mécanicien. L’entrepreneur 
doit veiller à informer le chef mécanicien de la présence de l’autorité réglementaire sur le chantier 
pour qu’il puisse assister aux inspections. 
Indépendamment des erreurs, des omissions, des divergences, des répétitions ou du manque de clarté 
des exigences du présent projet, il incombe à l’entrepreneur de veiller à ce que l’exécution des 
travaux indiqués dans les présentes réponde aux exigences de l’autorité technique. 
Toute inspection d’un élément par l’autorité technique ne remplace pas l’inspection obligatoire de 
l’ABS. 
 
 
25. Huiles usées 
L’entrepreneur se chargera de l’élimination des huiles usées ou il confiera la tâche à des sous-
traitants titulaires des permis provinciaux nécessaires pour l’élimination des produits pétroliers. Des 
copies de ces licences doivent être présentées sur demande. Ces travaux doivent être conformes à la 
politique de la Garde côtière sur la manutention des carburants, huiles et huiles usées qui figure au 
chapitre 7.C.3 du Manuel de sécurité de la Flotte, dont on trouvera copie dans l’annexe sur la 
sécurité. 
 
26. SIMDUT 
L’entrepreneur doit fournir des fiches signalétiques (FS) à jour de tous les produits visés par le 
SIMDUT (Système d’information sur les matières dangereuses utilisées au travail) utilisés à bord ou 
autour du navire dès le début de la période des travaux, et ce, avant l’utilisation de ces produits. Cela 
doit comprendre, au minimum, les fiches de tous les solvants, nettoyants, produits chimiques, 
revêtements et particules de sablage qui seront utilisés. Tous les produits chimiques neutralisants et 
équipements de protection spécialisés doivent être fournis par l’entrepreneur tant et aussi longtemps 
que des produits de cette nature se trouvent à bord du navire. 
 
27. ANNEXE SUR LA SÉCURITÉ 
L’entrepreneur doit respecter les politiques de la Garde côtière qui sont décrites dans l’annexe sur la 
sécurité ci-jointe. Cette annexe reprend certaines des exigences provenant du Manuel de sécurité de 
la Flotte de Pêches et Océans Canada (MPO 5737) et traite des responsabilités de l’entrepreneur 
relatives au travail à chaud, à l’accès aux espaces clos, à la plongée, aux activités de plongée, à la 
sécurité de l’entrepreneur (section 10.A.7) et à la mise en cale sèche. 
Une copie électronique du Manuel de sécurité de la flotte (en format PDF) se trouve à l’adresse : 
http://142.130.14.20Ifleet-flotte/Safety/maine.htm 
Familiarisation avec les règles de sécurité 
Tous les entrepreneurs qui travaillent à bord des navires de la GCC doivent avoir suivi la séance 
« Familiarisation de base en matière de sécurité à l’intention des entrepreneurs ». On doit vérifier que 
la séance de familiarisation sur la sécurité a été donnée, que l’entrepreneur l’a comprise et qu’il a 
reconnu l’avoir suivie. Tous les entrepreneurs doivent se conformer à la réglementation applicable en 
matière de SST, conformément aux exigences de la GCC sur la sécurité, la sûreté et l’environnement, 
respecter le protocole des alarmes incendie et la marche à suivre en cas d’incendie ou de toute autre 
situation urgente, se familiariser avec les espaces clos et restreints, et connaître les dangers et les 
risques inhérents au lieu de travail (amiante, système de lutte contre les incendies, matières 
dangereuses et inflammables, etc.). 
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28. Recueil de données 
L’entrepreneur doit fournir deux recueils de données en anglais, lesquels doivent énumérer les achats 
de produits, de fournitures et autres effectués par le chantier naval pour ce radoub ainsi que la liste et 
les coordonnées des fournisseurs. Ce recueil doit également inclure les copies des lectures requises 
pour la réalisation de chaque tâche. Le recueil doit être relié et en format 8 po x 12 po. Il doit être 
indexé et comporter des onglets respectant l’ordre de l’index des spécifications du radoub. 
L’entrepreneur doit également fournir trois exemplaires du recueil de données sur CD-ROM. Les 
CD-ROM et les recueils de données doivent être remis au chef mécanicien avant la fin du radoub. 
 
 
 
 
CARACTÉRISTIQUES DU NAVIRE 
Longueur hors tout --------------------- 88,0 mètres 
Largeur au milieu ---------------------- 17,1 mètres 
Tirant ------------------------------------ 7,40 mètres 
Déplacement --------------------------- 4 234 tm 
Puissance-------------------------------- 17 300 KW 
Moteurs---------------------------------- Stork-Werkspoor 8TM 410 (x 4) 
Propulsion------------------------------- Diesel – Boîte de vitesses démultipliée – CPP (système 

d’hélices à pas variable) 
Année de construction ---------------- 1983 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : H-01 DEVIS No de champ SMTC : 

S.O. 

Diagramme de production 
 

H-01 Diagramme de production 
 
Partie 1 : Portée 

1.1 L’objectif est de permettre le suivi de l’avancement du radoub. 

 
Partie 2 : Références 

S.O. 

 
Partie 3 : Description technique 

Diagramme de production 

3.1 L’entrepreneur retenu doit fournir trois copies d’un diagramme à barres détaillé qui illustre le 

calendrier prévu des travaux de radoub du navire. Ce diagramme doit montrer chaque élément du devis 

avec sa date de début, sa durée et sa date d’achèvement. Il doit également mettre en évidence tout le 

cheminement critique. 

 

3.2 Le diagramme doit être mis à jour chaque semaine ou en prévision de chaque réunion de 

production afin d’illustrer l’avancement réel des travaux de radoub et les changements apportés à la date 

d’achèvement de chaque élément. 
 

3.3 Le diagramme de production doit indiquer clairement les dates d’arrivée et de départ de tous les 

sous-traitants et représentants détachés. 
 

3.4 Il doit également montrer l’état des travaux pour chaque formulaire 1379. 

3.5 Seront remises au chef mécanicien la veille de chaque réunion de production 3 exemplaires du 

diagramme original et 3 exemplaires du diagramme à jour. Le jour précédant la réunion, un 

exemplaire doit également être envoyé par courriel au responsable du projet à l’adresse suivante : 

wayne.lambert@dfo-mpo.gc.ca. 

 

3.6 Un exemplaire du diagramme à barres original doit être envoyé par courriel à l’agent de 

négociation des contrats de TPSGC et au responsable du projet avant la fermeture des bureaux à la date de 

début du radoub. 
 

mailto:wayne.lambert@dfo-mpo.gc.ca
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Sous-traitants indemnisés 

3.7 L’entrepreneur doit fournir une mise à jour hebdomadaire des heures facturées par les sous-

traitants ainsi que leurs taux horaires. 
 

3.8 Les résultats doivent être compilés dans un tableur Excel, qui indique clairement les champs 

Sous-traitants, Dates, Heures de travail et Taux horaire (pour les heures de travail). 
 

3.9 La mise à jour doit être envoyée par courriel à l’autorité technique, à l’agent de négociation des 

contrats et au responsable du projet le jour précédant la réunion d’avancement prévue chaque semaine. 
 

 
Partie 4 : Preuve d’exécution 

S.O. 
 
Partie 5 : Livrables 

5.1 L’entrepreneur fournit un diagramme de production hebdomadaire et un tableur Excel des 

indemnités hebdomadaires versées aux sous-traitants sur les calendriers indiqués. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



12 
 

NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : H-02 DEVIS No de champ SMTC : 

S.O. 

Services 
 

Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 Les services suivants doivent être fournis, branchés ou accouplés à l’entrée du navire en 

cale sèche, assurés tout au long de la période de radoub et arrêtés, débranchés et 
désaccouplés à la fin de travaux. L’entrepreneur est responsable des branchements 
supplémentaires pour le passage de la cale sèche au quai dans ses installations. 

1.2 Ces services sont fournis durant toute la période de radoub en cale sèche. L’entrepreneur 
fournit un prix pour chaque élément de service. 

 

Partie 2 : RÉFÉRENCES 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 
 
2.2 Normes 

2.2.1.  Les bulletins techniques et les normes établies par la Garde côtière, qu’il faut 
suivre pour l’exécution du présent devis, sont indiqués ci-dessous. Ces documents 
peuvent être obtenus auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité de la Flotte de la Garde côtière canadienne (MPO 5737) 
2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 

de la Garde côtière 
2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 

Garde côtière 
2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 

sécurité de la Garde côtière 
2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 

canadienne, révision 4 (TP6151 F). 
2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 

III 
2.2.8. SSPC-SPT 
2.2.9. a) TP 127F-TC Normes d’électricité de la Sécurité maritime; 
2.2.10. b) IEEE Standard 45 – Recommended Practice for Electrical Installation on 

Shipboard. 
2.3 Réglementation 

2.3.1. Loi sur la marine marchande du Canada 
 
2.4 Équipement fourni par le propriétaire 

2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 
matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 
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Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
 
3.1 Généralités 
 

3.1.1. L’entrepreneur doit fournir un prix global et des tarifs quotidiens pour tous les 
services fournis au navire durant la période de cale sèche. 

RELEVÉS ET RAPPORTS 
3.1.2. L’entrepreneur doit prendre des relevés et préparer un rapport sous forme de 

livret. Il doit remettre trois (3) exemplaires reliés ainsi qu’un CD-ROM ou une clé 
USB au chef mécanicien avant la fin du radoub. 

3.1.3. L’entrepreneur doit également envoyer une copie électronique (sur CD-ROM ou 
clé USB) à l’autorité technique avant la fin du radoub. 

ALIMENTATION ÉLECTRIQUE 
3.1.4. Le navire doit être alimenté à quai en électricité à partir d’une source unique de 

400 ampères à l’aide de câbles et de pièces de raccordement fournis par 
l’entrepreneur. Le transformateur d’alimentation à quai du navire a besoin d’une 
alimentation triphasée de 600 V c.a., 60 Hz, 400 ampères. L’entrepreneur doit 
fournir un prix pour 6 000 kWh par jour. L’entrepreneur doit fournir le prix d’un 
kWh afin qu’on puisse calculer la consommation réelle. 

3.1.5. Les relevés de consommation doivent être pris sur le compteur à quai du navire 
situé sur le tableau de distribution principal. Les relevés du compteur doivent être 
consignés par l’entrepreneur et le représentant du chef mécanicien lors du 
branchement et du débranchement. 

COLLECTEUR D’INCENDIE 
3.1.6. Le collecteur d’incendie du navire doit être alimenté en eau à une pression 

minimale de 550 kPa (80 lb/po2) en permanence (24 heures par jour). La conduite 
d’alimentation doit être munie d’un robinet d’isolement et d’une soupape de 
surpression (avec manomètre) sur la prise à quai internationale du navire. Il faut 
prévoir des drains en cas de temps froid. 

PASSERELLES 
3.1.7. L’entrepreneur doit fournir et ériger deux passerelles avec filets de sécurité, mains 

courantes et éclairage à la satisfaction du commandant. La passerelle principale 
doit donner sur le pont arrière; l’autre passerelle, sur le pont avant. Les passerelles 
doivent être sûres, bien éclairées et adéquates pour le passage des travailleurs du 
chantier naval et de l’équipage. L’entrepreneur doit veiller à ce que les passerelles 
demeurent en bon état pour la durée complète de la mise en cale sèche. 

3.1.8. Les passerelles du navire ne doivent pas être utilisées durant la période de 
radoub/mise en cale sèche, sauf si le commandant en donne l’autorisation. Le cas 
échéant, la GCC se dégage de toute responsabilité. 

3.1.9. Tout déplacement des passerelles pour la réalisation des travaux par 
l’entrepreneur est effectué à ses frais. 

INTERNET/TÉLÉPHONE 
3.1.10. L’entrepreneur doit fournir une connexion Internet haute vitesse illimitée et les 

services téléphoniques au navire pour toute la durée du radoub. 
3.1.11. Ces services doivent être disponibles 24 heures par jour pour toute la durée du 

contrat. 
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3.1.12. L’entrepreneur doit aviser du branchement et du débranchement des téléphones 
avant les déplacements du navire. 

3.1.13. L’entrepreneur doit fournir au chef mécanicien une liste des numéros de 
téléphone du chantier naval, des services d’incendie et de police et des numéros 
d’urgence dès l’arrivée du navire au chantier naval. 

3.1.14. Les frais d’interurbain sont facturés à l’adresse suivante : 
Surintendant, Soutien aux navires 
Garde côtière canadienne, MPO 
Case postale 1035 
Dartmouth, Nouvelle-Écosse 
B2Y 4T3 
À l’attention de : NGCC TERRY FOX 
 
EAU POTABLE 

3.1.15. L’entrepreneur s’est conformé aux paragraphes applicables sur la sécurité 
avant de procéder au branchement du navire. 

3.1.16. Le navire doit être alimenté en eau potable par la conduite de remplissage d’eau 
potable (avec clapet réducteur et manomètre) branchée au raccord du pont 
principal (couple 02) à tribord ou bâbord. L’entrepreneur doit fournir environ 
5 mètres cubes d’eau potable par jour. 

3.1.17. L’entrepreneur doit fournir l’eau douce et l’eau chaude nécessaires au nettoyage, 
aux essais et au rinçage des réservoirs d’une source distincte du branchement 
d’eau potable du navire, conformément à ce qu’exige le devis. 

COLLECTEUR D’EAUX USÉES 
3.1.18. L’entrepreneur doit brancher une conduite et un tuyau de 2,5 po de diamètre à la 

prise du circuit de vidange par-dessus bord des eaux usées, qui est située à tribord, 
entre les couples 112 et 113. Les eaux usées doivent être transportées vers les 
systèmes d’évacuation des eaux usées des installations de l’entrepreneur. Le 
branchement doit être enlevé à la fin des travaux en bassin. 

3.1.19. Remarque : Ce branchement doit être fait dans les quatre (4) heures suivant 
l’entrée du navire en cale sèche. 

ÉLIMINATION DES ORDURES 
3.1.20. Une poubelle adéquate avec couvercle doit être fournie pour toute la durée du 

radoub. Son volume doit être d’au moins 6 mètres cubes. Elle doit être placée sur 
le pont principal, à l’arrière, à un endroit convenu entre l’entrepreneur et le 
second. 

3.1.21. Les poubelles du navire doivent être vidées au moins tous les trois ou 
quatre jours, ou plus souvent si les odeurs et leur contenance l’exigent. 

3.1.22. Des poubelles mises à la disposition de l’entrepreneur doivent être placées sur le 
pont principal, à l’arrière, à des endroits convenus avec le second. Ces poubelles 
doivent être vidées régulièrement. 

ACCOSTAGE 
3.1.23. Les installations d’accostage et d’amarrage doivent être appropriées pour un 

navire de cette taille et à la satisfaction du commandant. 
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3.1.24. Tout au long du contrat, si le navire n’est pas en cale sèche, il peut être amarré au 
quai de l’entrepreneur à un poste sans danger, où le niveau d’eau est suffisant 
pour que le navire ne touche pas le fond même aux plus basses marées. 

3.1.25. L’entrepreneur est responsable de tous les mouvements du navire pour la durée du 
contrat. Il gère les services des préposés aux amarres, des remorqueurs, des 
pilotes, etc. et en assume les coûts. 

 
NETTOYAGE 

3.1.26. L’entrepreneur doit veiller à ce que tous les espaces, compartiments et secteurs du 
navire, à l’intérieur et à l’extérieur, soient remis dans le même état qu’à son 
arrivée. 

3.1.27. Les frais de nettoyage et d’enlèvement des débris dans les aires de travail pour 
remettre le navire dans son état d’origine doivent figurer dans chaque élément du 
devis. 

EAU DE CALE HUILEUSE 
3.1.28. L’entrepreneur doit fournir le prix pour l’enlèvement de 20 mètres cubes d’eau 

huileuse dans les réservoirs et la cale du navire. Le devis doit comporter les coûts 
de grutage, de pompage, de transport et d’élimination de l’eau huileuse. 
L’entrepreneur doit fournir le nom de l’entreprise qui pompera et éliminera l’eau 
huileuse. 

3.1.29. L’entrepreneur doit fournir le prix pour l’enlèvement de 1 mètre cube d’eau 
huileuse qui servira à faire le calcul proportionnel. L’entrepreneur doit aviser le 
chef mécanicien du moment prévu pour le pompage de l’eau huileuse. Une copie 
du bordereau d’expédition précisant la quantité d’eau huileuse pompée doit être 
remise au chef mécanicien. 

GRUTAGE 
3.1.30. L’entrepreneur doit fournir le prix pour les services généraux d’un portique 

portuaire, avec un opérateur et un monteur, pour 20 heures de travail durant la 
période de cale sèche ou à la demande du chef mécanicien. L’entrepreneur doit 
également indiquer un coût horaire aux fins de rajustement. 

 
3.2 Emplacement 
 
3.3 Obstructions 

3.3.1 L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui font 
obstruction, de les enlever temporairement et de les entreposer, puis de les 
réinstaller sur le navire. 

 

Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.1 Inspection 
Tout le travail doit être réalisé à la satisfaction du chef mécanicien. 
4.2 Essais 
S.O. 
4.3 Certification 
 S.O. 
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Partie 5 : ÉLÉMENTS LIVRABLES 
 
5.1 Dessins/rapports 
5.1.1 Des copies de toutes les lectures et de tous les services offerts doivent être remises au 

chef mécanicien. 
 
5.2 Pièces de rechange 
S.O. 
5.3 Formation 
S.O. 
5.4 Manuels 
S.O. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



17 
 

NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : H-03 DEVIS No de champ SMTC : 

S.O. 

Essais à quai et en mer 
 
Partie 1 : PORTÉE 

1.1 Cet élément porte sur l’exécution, par l’entrepreneur, d’au moins trois heures 
d’essais à quai et de six heures d’essais en mer de façon continue. 

1.2 Les essais à quai visent à faire fonctionner les machines ayant fait l’objet du 
radoub précédent (moteur principal, ligne d’arbres, gouvernails, boîte de 
distribution d’huile, etc.) à des températures et pressions de fonctionnement, à 
vérifier toute vibration anormale et températures inhabituelles, à enregistrer les 
paramètres de fonctionnement de l’engrenage principal et du moteur principal. La 
charge du moteur principal doit être limitée lorsque le navire est à quai afin 
d’éviter d’endommager l’arbre, les hélices, les gouvernails, etc. 

1.3 Les essais en mer visent à faire fonctionner le navire pendant 4 heures au pas 
maximal autorisé par le chef mécanicien. 

 
Partie 2 : RÉFÉRENCES 
 

2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 
2.1.1 S.O. 

2.2 Normes 
2.2.1 Les bulletins techniques et les normes établies par la Garde côtière, qu’il faut 

suivre pour l’exécution du présent devis, sont indiqués ci-dessous. Ces 
documents peuvent être obtenus auprès du chef mécanicien. 

 
2.3 Réglementation 

2.3.1 Ce navire est régi par Transports Canada. Tous les travaux réalisés doivent 
être approuvés par ce ministère et sont assujettis aux inspections effectuées 
par l’inspecteur de l’ABS désigné et le chef mécanicien. 

 
2.4 Équipement fourni par le propriétaire 

2.4.1 L’entrepreneur doit fournir le matériel, l’équipement, la main-d’œuvre et les 
pièces nécessaires à l’accomplissement des travaux indiqués, sauf indication 
contraire. 

 
Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 

3.1 Généralités 
 

3.1.1 Lorsque toutes les tâches du devis auront été réalisées et que le navire aura été 
remis à flot, les essais à quai devront être effectués dans les installations de 
l’entrepreneur. Remarque : la Garde côtière doit indiquer la date à laquelle 
l’équipage devra retourner sur le navire pour en assumer la garde et être à la 
disposition de l’entrepreneur pour réaliser les essais. 
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3.1.2 Il convient de prévoir 36 heures pour mettre le navire en marche entre la 
remise à flot et le début des essais. 

3.1.3 L’entrepreneur doit s’assurer de disposer de suffisamment d’employés (4) à 
bord pour réparer toute défectuosité directement liée à l’équipement sur lequel 
l’entrepreneur a travaillé durant le radoub. L’entrepreneur doit permettre au 
personnel approprié d’effectuer un contrôle de la qualité en vertu du 
programme d’assurance de la qualité approuvé. 

 
3.1.4 L’entrepreneur doit veiller à ce que les ouvriers disponibles respectent le pas 

et les mouvements vers l’avant et l’arrière jugés sécuritaires par le 
représentant du propriétaire lors des essais à quai. Ces essais doivent durer 
quatre heures pour permettre à tout l’équipement d’atteindre les températures 
de fonctionnement et de se stabiliser. Une fois que le chef mécanicien et 
l’inspecteur de l’ABS considèrent que le tout est à leur satisfaction, les essais 
en mer peuvent être organisés. 

3.1.5 Pour les essais en mer qui doivent durer six heures, l’entrepreneur doit 
s’assurer de la disponibilité de suffisamment de travailleurs pour la réalisation 
de toute réparation nécessaire sur les machines touchées. 

3.1.6 Le document d’acceptation 1205 ne sera signé par le chef mécanicien 
qu’après la réalisation d’essais en mers complets et concluants. 

3.2.1 Emplacement 
 
3.3 Obstructions 

3.3.1 Il incombe à l’entrepreneur de repérer les articles faisant obstruction, de les 
enlever et de les entreposer temporairement, puis de les réinstaller sur le 
navire. 

 
Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 

4.1 Inspection 
4.1.1 Tous les travaux doivent être réalisés à la satisfaction du chef mécanicien et 

de l’inspecteur de l’ABS. 
 

4.2 Essais 
4.2.1 Les essais en mer visent à prouver l’intégrité des machines et des systèmes 

ayant fait l’objet des travaux de l’entrepreneur durant le radoub précédent, et 
doivent être inclus dans les rapports soumis au chef mécanicien. 

 
4.3 Certification 

4.3.1 S.O. 
 
Partie 5 : ÉLÉMENTS LIVRABLES 
 

5.1 Dessins/rapports 
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5.1.1 L’état de fonctionnement de l’équipement ayant fait l’objet des travaux doit 
être inclus dans les trois exemplaires du rapport sur les travaux, en format 
électronique, que l’entrepreneur remet au chef mécanicien à la fin du radoub. 

 
5.2.1 Formation S.O. 

 
5.3.1 Manuels S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : H-04 DEVIS No de champ SMTC : 

S.O. 

Entretien du reservoir d’eau douce. 
 

Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 La présente spécification vise à ouvrir, à nettoyer et à tester les deux citernes d’eau 

douce. Les citernes sont actuellement revêtues de produits Royal Coatings. Le système 
Royal Coatings dans la citerne de ballast de 100 tonnes est excessivement écaillé. 

1.2 La Garde côtière prévoira la présence d’un inspecteur de la NACE qui vérifiera les 
travaux de revêtement de cette spécification. Le RD de Royal Coatings viendra sur le 
navire pour superviser la préparation des réparations du revêtement dans la citerne de 
100 tonnes. 

 
1.3 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

 
2.1.1. Dessin de capacité des réservoirs T131027 
2.1.2. Intérieur de la citerne d’eau potable – volume : 42 m3, surface : 150 m2 
2.1.3. Citerne de ballast d’eau douce no 6, centre – volume : 108 m3, surface : 550 m2 
2.1.4. Fiche signalétique de Royal Coatings 

 
2.2 Normes 
 

2.2.1.  On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 
pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

2.2.3. Manuel de sécurité de la Flotte 7.A.12 Qualité de l’eau potable 
2.2.4. Bulletin de sécurité opérationnelle OSB 02-2020, mise à jour 7.A.12 
2.2.5. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 

de la Garde côtière 
2.2.6. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 

Garde côtière 
2.2.7. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 

sécurité de la Garde côtière 
2.2.8. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 

canadienne, révision 4 (TP6151 F). 
2.2.9. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 

III 
2.2.10. SSPC-SPT 
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2.2.11. 2.2.9. (a) TP 127E-TC Normes électriques de sécurité maritime. 
2.2.12. 2.2.10. (b) Norme IEEE 45 - Pratique recommandée pour l'installation électrique 

à bord. 
  

2.3 Réglementation 
2.3.1. Loi sur la marine marchande du Canada. 

 
2.4 Équipement fourni par le propriétaire 

2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du matériel, 
de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du devis. 

 
 

Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
 
3.1 Généralités 

 
3.1.1.  Les travaux suivants doivent commencer le plus tôt possible dans le calendrier 

des travaux de l’entrepreneur. 
3.1.2. L’équipage du navire vide le plus possible les citernes. L’entrepreneur doit 

pomper le liquide restant des citernes pour exécuter son travail. 
3.1.3. L’entrepreneur doit installer dans chaque citerne les systèmes nécessaires pour 

maintenir des conditions environnementales acceptables pour la préparation des 
surfaces et l’application de revêtement. Avant le début des travaux, l’entrepreneur 
doit fournir la preuve que les citernes sont sans danger pour le personnel qui devra 
y entrer. 

3.1.4. Il y a deux couvercles de trou de visite pour accéder à la citerne centrale double-
fond 6 et un couvercle pour accéder à la citerne principale d’eau potable. 
L’entrepreneur ouvre les couvercles de trous de visite pour pomper l’eau et 
nettoyer et peinturer les surfaces. Une fois les travaux terminés, il remet les 
couvercles en place avec des garnitures en néoprène toilé neuves de 1/4 de po 
qu’il doit fournir. 

3.1.5. Il doit obtenir le certificat de sécurité des citernes avant d’y accéder pour effectuer 
du travail à chaud. 

3.1.6. Au cours des opérations de nettoyage et de peinture, l’entrepreneur veille à ce que 
les transducteurs de niveau intérieurs des citernes soient protégés. Avant la 
fermeture des citernes, le chef mécanicien doit vérifier l’état des transducteurs de 
niveau. 

3.1.7. L’entrepreneur nettoie les citernes au jet d’eau sous pression à l’aide d’un produit 
chimique afin d’en éliminer les traces de décoloration dues à la rouille, la boue, 
les écailles et la peinture cloquée. La totalité de l’eau et des débris doivent être 
retirés des citernes. Il n’y a pas de bouchons de quai sur ces citernes et l’eau du 
nettoyage sous pression qui s’y accumule devra être retirée par l’entrepreneur à 
l’aide de son équipement. Le produit chimique utilisé doit être approuvé par les 
services de santé provinciaux pour l’usage qu’on prévoit en faire. Une preuve de 
cette approbation devra être remise au second avant le début des travaux. 
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3.1.8. Les surfaces des citernes doivent être complètement sèches avant les opérations 
de nettoyage mécanique et de peinture. 

Revêtement : 
3.1.9. La préparation et le revêtement des surfaces doivent respecter la spécification de 

Royal Coatings pour les citernes d’eau douce. Les trois revêtements sont les 
suivants : EasyPrep, EasyPrime et EasyFlex. 

3.1.10. L’entrepreneur érige une enceinte sur la coque extérieure du navire entre les 
couples 27 à 9, à 2,5 mètres à bâbord et à tribord de l’axe du navire, où se trouve 
la citerne de ballast d’eau douce no 6. 

3.1.11. L’entrepreneur fournit le matériel de ventilation et de déshumidification pour faire 
sécher parfaitement les revêtements et les protéger contre la condensation et 
l’humidité. 

3.1.12. L’entrepreneur fournit deux devis distincts pour la préparation de la surface de la 
citerne de 100 tonnes. Cela sera établi par le RD de Royal Coatings. 

1. Méthode 1 : L’entrepreneur nettoie à l’abrasif la totalité des surfaces 
intérieures de la citerne de 100 tonnes pour en éliminer les revêtements 
endommagés et rendre les surfaces adhésives aux revêtements Royal 
Coatings. 

2. Méthode 2 : L’entrepreneur nettoie à l’outil électrique la totalité des 
surfaces intérieures de la citerne de 100 tonnes pour en éliminer les 
revêtements endommagés et rendre les surfaces adhésives aux revêtements 
Royal Coatings. 

3.1.13. Les couvercles des trous d’homme de la citerne de 100 tonnes se trouvent près des 
couples 26 et 10. 

3.1.14. L’entrepreneur nettoie à fond la citerne pour en éliminer les débris. 
3.1.15.  Les trois revêtements de Royal Coatings sont appliqués sur la totalité des 

surfaces intérieures de la citerne de 100 tonnes. L’inspecteur de la NACE 
vérifiera si l’application des revêtements respecte les spécifications de leur 
fabricant. 

3.1.16. L’entrepreneur fournit le prix pour la réparation d’une surface de 5 m2 de 
revêtement dans la citerne de 40 tonnes. Son devis doit fournir le prix de 
réparation par mètre carré. Le coût final sera ajusté sur formulaire 1379. Le prix 
ci-dessus doit couvrir la préparation des surfaces et l’application des revêtements. 
Avant le début des travaux, l’entrepreneur et le chef mécanicien inspecteront les 
citernes pour convenir de la surface totale à réparer. 

3.1.17. L’entrepreneur corrige les revêtements en respectant à la lettre les instructions de 
Royal Coatings. 

3.1.18. REMARQUE IMPORTANTE : L’inspecteur de la NACE supervisera et 
conseillera toutes les opérations de revêtement, y compris le type de revêtement, 
l’épaisseur des feuils secs, l’environnement et les procédures de préparation et 
d’application et le temps de séchage nécessaire. L’entrepreneur se procure des 
copies des fiches suivants pour la peinture ou le revêtement choisi et en remet aux 
représentants de la GCC sur place qui les verse au dossier du marché. 
Procédure de travail : 
Fiches techniques des produits 
Fiches signalétiques du matériel 
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3.1.19. Une fois la surface prête, avant l’application d’une première couche de peinture 
ou d’apprêt, l’entrepreneur doit fournir à la GCC une attestation que la surface a 
été préparée conformément aux instructions du fabricant. Toute dérogation à ces 
instructions doit être mentionnée dans l’énoncé de certification. 

 
3.1.20. La température de l’air dans les réservoirs doit être constamment surveillée 

pendant l’application et le séchage des couches de revêtement à l’aide d’un 
dispositif d’enregistrement électronique. Les températures doivent être consignées 
chaque heure. Des copies imprimées seront remises avec les autres documents 
prévus au marché. 

3.1.21. L’entrepreneur ne peut appliquer la peinture lorsque la température du métal est à 
moins de 3 degrés Celsius au-dessus du point de rosée. 

3.1.22. Les renseignements suivants doivent également être consignés et remis avec les 
autres documents prévus au marché : 
Température et humidité relative dans les citernes avant le début des travaux; 
Il faut laisser reposer les citernes durant 48 heures avant de prélever des 
échantillons; 
On prélèvera deux échantillons d’eau à l’intérieur des citernes; Le matériel 
d’échantillonnage doit être fourni; 
On prélèvera deux échantillons d’air à l’intérieur des citernes; 
On prélèvera deux échantillons d’air à blanc à l’intérieur des citernes; 
Une fois les échantillons prélevés, il faut vidanger les citernes et les laisser vides 
jusqu’à ce qu’on obtienne les résultats; 
Les échantillons d’air et d’eau mentionnés ci-dessus devront être envoyés à un 
laboratoire agréé aux fins d’analyse. 
L’entrepreneur fait vérifier si ces échantillons d’air contiennent des composés 
organiques volatils. 
L’entrepreneur fait vérifier ces échantillons d’eau au regard des paramètres 
suivants : 
Paramètres énoncés au paragraphe 3.6.7 de la section 7 F.12 du Manuel de 
sécurité et de sûreté de la Flotte; 
Triméthylbenzène 1-2-4 – limite de 0 ug/L; 
Diglycidyléther – limite de 0 ug/L; 
Époxypropyléther – limite de 0 ug/L; 
Autres produits chimiques préoccupants selon les fiches signalétiques. 

 
3.1.23. L’entrepreneur doit retenir les services d’un chimiste marin qui surveillera et 

consignera les niveaux de composés organiques volatils dans les réservoirs 
pendant la période de séchage. 

3.1.24. Une fois la peinture parfaitement séchée, l’entrepreneur doit superchlorer les 
citernes à l’aide d’une solution de chlore libre à un taux de 50 mg/L et laisser 
reposer la solution durant quatre (4) heures pour bien les désinfecter. 
L’entrepreneur devra remettre au chef mécanicien les calculs utilisés pour calculer 
le teneur de la solution chlorée et le nombre de contenants utilisés. 
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3.1.25. L’eau superchlorée doit ensuite être déchlorée jusqu’à un taux inférieur à 
0,1 mg/L, conformément aux exigences du Manuel de sécurité et de sûreté de la 
Flotte de la GCC, section 7.F.12 QUALITÉ DE L’EAU POTABLE, jusqu’au 
paragraphe 5 inclusivement. L’entrepreneur doit vidanger de nouveau les citernes 
pour en chasser toute trace d’agent de stérilisation. 

3.1.26. Remarque : L’entrepreneur doit effectuer trois tests d’eau séparés tout en 
pompant l’eau déchlorée des citernes. Remarque : Pour faire en sorte que le 
liquide soit parfaitement déchloré, il faut le faire circuler énormément. 

3.1.27. Il faut remplir et vidanger les citernes au moins deux fois. L’entrepreneur s’assure 
que les tuyaux, boyaux et pompes utilisés pour cette opération ne servent qu’à de 
l’eau douce. Un certificat à cet effet sera remis au chef mécanicien. 

3.1.28. Une fois terminés le nettoyage et le remplissage final des citernes, il faut les 
laisser reposer pendant 24 heures. L’entrepreneur devra prélever des échantillons 
de chaque citerne et les faire analyser par un laboratoire. Les tests doivent 
notamment rechercher les coliformes, la bactérie E.Coli et les composés 
organiques volatils. Les rapports sur les échantillons d’eau seront remis au chef 
mécanicien. Il est interdit d’utiliser l’eau de ces citernes pour la consommation 
avant d’avoir obtenu les certificats d’eau potable. 

3.1.29. Un rapport sur la procédure de superchlorage et des calculs et tests de déchlorage 
est remis au chef mécanicien. 

3.1.30. L’entrepreneur doit effectuer un essai hydrostatique de chaque citerne pour 
SMTC. Cet essai peut être effectué en même temps que le processus de chlorage. 
Les têtes d’évent doivent être enlevées pour les essais et remises en place à la fin 
des travaux avec une garniture neuve. 

3.2 Emplacement 
 

3.2.1. Citerne d’eau douce de 40 tonnes, cadres 9 à 25 
3.2.2. Citerne d’eau douce à double-fond 6, cadres centraux 9 à 27 
 

3.3 Obstructions 
 

3.3.1 L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui font obstruction, de 
les enlever temporairement et de les entreposer, puis de les réinstaller sur le navire. 

 

Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.1 Inspection 
 

4.1.1. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien. 

 
4.2 Essais 

Conformément au Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte 
 
4.3 Certification 
 Toute analyse d’eau exigée pour les travaux précisés 
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Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
 
5.1 Dessins/rapports 
 

5.1.1. L'entrepreneur doit fournir 3 copies de l'article tel qu'il a été trouvé, de tous 
les travaux exécutés et achevés en format électronique au chef mécanicien. 

 
5.2 Pièces de rechange 

S.O. 
 

5.3 Formation 
S.O. 
 

5.4 Manuels 
S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : H-05 DEVIS No de champ SMTC : 

S.O. 

Inspection des ancres et des câbles 
 

Partie 1 : PORTÉE 
 

1.1 L’objectif est d’effectuer l’entretien, l’inspection et la rotation des étalingures des ancres 
et des chaînes bâbord et tribord afin d’obtenir l’accréditation de l’ABS pour les ancres 
et les câbles. 

 
1.2 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 

 Inspection des puits aux chaînes. 
 

Partie 2 : RÉFÉRENCES 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 
 

2.1.1. Chaque ancre pèse 3,5 tonnes métriques 
2.1.2. Chaque chaîne mesure 225 brasses. 
2.1.3. Une section de 15 brasses pèse 1,3 tonne métrique. 
2.1.4. Le diamètre des chaînes d’ancre est de 46 mm. 

 
2.2 Normes 
 

2.2.1.  Les bulletins techniques et les normes établies par la Garde côtière, qu’il faut 
suivre pour l’exécution du présent devis, sont indiqués ci-dessous. Ces documents 
peuvent être obtenus auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité de la Flotte de la Garde côtière canadienne (MPO 5737) 
2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 

de la Garde côtière 
2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 

Garde côtière 
2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 

sécurité de la Garde côtière 
2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 

canadienne, révision 4 (TP6151 F). 
2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 

III 
2.2.8. SSPC-SPT 
2.2.9. Schéma des couleurs et marques extérieures de la Garde côtière 

  
2.3 Réglementation 

2.3.1. CSA 
 



27 
 

2.4 Équipement fourni par le propriétaire 
 

2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 
matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 

Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
 
3.1 Généralités 
 

3.1.1. L’entrepreneur doit abaisser les ancres et les chaînes de bâbord et de tribord sur le 
quai. À l’aide de son équipement de levage, l’entrepreneur doit étaler les chaînes 
sur le quai et les soutenir adéquatement afin de pouvoir les nettoyer à l’aide d’un 
jet d’eau à haute pression. L’abaissement initial des ancres et des chaînes sur le 
quai et le levage final de celles-ci doivent être effectués à l’aide du guindeau du 
navire actionné par l’équipage de celui-ci. L’entrepreneur doit aviser le chef 
mécanicien 24 heures avant l’une ou l’autre de ces opérations pour que l’équipage 
du navire soit disponible. 

3.1.2. Les travaux de cet élément doivent être effectués en même temps que l’élément H 
– 0, notamment l’obligation d’obtenir une attestation délivrée par un chimiste 
maritime pour l’accès aux espaces clos et le travail à chaud. 

3.1.3. L’entrepreneur doit nettoyer les ancres et les chaînes à l’eau douce sous haute 
pression (environ 5 000 lb/po2) afin d’enlever le sable, la boue et les salissures 
marines. 

3.1.4. Les chaînes doivent être inspectées par l’ABS et le représentant désigné du chef 
mécanicien avant l’application de toute peinture. Tous les maillons doivent être 
inspectés. L’entrepreneur doit signaler au second les étançons desserrés et les 
plombs manquants. L’entrepreneur doit indiquer un prix séparé pour la réparation 
de six (6) étançons desserrés. 

3.1.5. Les émerillons d’ancre doivent être remplacés par ceux fournis par la GCC. 
L’entrepreneur doit faire pivoter les verges d’ancre dans les goupilles de 
raccordement en couronne afin de vérifier leur liberté de mouvement (environ 35° 
de part et d’autre de la verticale). 

3.1.6. L’entrepreneur doit fournir un prix séparé pour les travaux suivants : 
désaccouplement des deux chaînes d’ancre des brides d’étalingure. Chaque 
étalingure se trouve directement sous la poupée. Une fois les brides d’étalingure 
déboulonnées, on peut utiliser le guindeau pour soulever l’étalingure et la fixer en 
vue de déboulonner les chaînes. Les deux premières longueurs des chaînes bâbord 
et tribord (extrémités de l’ancre) doivent être désaccouplées et placées à la fin 
(extrémité de l’étalingure). Les extrémités libres doivent être fixées de nouveau 
aux ancres à l’aide de pastilles de métal blanc. Les axes de manille centraux 
doivent être scellés, les chaînes doivent être fixées à l’étalingure et les brides 
d’étalingure boulonnées en utilisant un joint en néoprène de 3 mm à chaque 
emplacement. 

3.1.7. Remarque : Les exigences relatives à l’exécution de cette tâche seront établies par 
la Garde côtière après l’inspection des chaînes. 
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3.1.8. Avant de peinturer les manilles d’assemblage, les chaînes d’ancre doivent faire 
l’objet d’un balayage à la grenaille dure pour enlever la rouille de surface. Le 
diamètre de plusieurs maillons de la chaîne d’ancre doit être mesuré et consigné. 
Il faut mesurer 10 maillons par longueur de chaîne sur les systèmes de bâbord et 
de tribord. Les manilles d’assemblage doivent être peintes avec deux couches de 
peinture rouge avec un nombre égal de maillons peints en blanc de chaque côté. 
Le nombre de maillons peints en blanc doit correspondre au nombre de longueurs 
de chaînes utilisées à partir de la manille d’assemblage de l’ancre. Les maillons de 
l’extrémité extérieure de chaque ensemble peint en blanc doivent être marqués 
d’un fil de ligature en acier inoxydable fermé autour du goujon de maillon. 

3.1.9. Les ancres doivent recevoir un balayage à la grenaille dure pour enlever la rouille 
de surface. L’entrepreneur doit appliquer deux couches de peinture noire sur 
chaque ancre. 

3.1.10. Il doit s’agir de peinture alkyde Amercoat 5450 lustrée. L’entrepreneur doit 
appliquer un apprêt alkyde Amercoat 5105. 

3.1.11. Après l’exécution des travaux ci-dessus, les câbles et les ancres doivent être 
retournés à bord à l’aide du guindeau du navire. 

3.1.12. Remarque : Avant l’utilisation du guindeau, le second doit être informé, et 
l’entrepreneur doit avoir retiré les débris du grenaillage des engrenages à 
découvert du guindeau avant de l’utiliser. 

 
3.2 Emplacement 
 

3.2.1. Pont de gaillard avant 
 
3.3 Obstructions 
 

3.3.1 L’entrepreneur doit déterminer les éléments encombrants, les déposer 
provisoirement, les entreposer et les remettre en place sur le navire. 

 

Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.1 Inspection 
 

4.1.2. Tout le travail doit être réalisé à la satisfaction du chef mécanicien. 
4.1.3. ABS inspectera les ancres et les chaînes avant d’accorder son accréditation de 

cinq ans. 

 
4.2 Essais 
S.O. 
 
4.3 Certification 
 S.O. 
 

 

Partie 5 : ÉLÉMENTS LIVRABLES 
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5.1 Dessins/rapports 
 
5.1.1 L’entrepreneur doit fournir, en version électronique, trois exemplaires du rapport 
détaillant tous les travaux réalisés dans le cadre de cet élément du devis. 
 
5.2 Pièces de rechange 
S.O. 
 
5.3 Formation 
S.O. 
 
5.4 Manuels 
S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : H-06 DEVIS No de champ SMTC : 

S.O. 

Puits aux chaînes 
 

Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 L’objectif consiste à ouvrir les puits aux chaînes afin de les nettoyer, de les décaper au jet 

abrasif, de les peindre, de les soumettre à un contrôle par ultrasons et de les faire 
inspecter par l’ABS. 

 
1.2 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 

 Ancres et chaînes 
 Nettoyage et inspection des espaces vides 

 

Partie 2 : RÉFÉRENCES 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 
 

2.1.1. Disposition des guindeaux Burrard et Yarrows et des leurs logements, dessin 31-
00-01 

 
2.2 Normes 
 

2.2.1.  Les bulletins techniques et les normes établies par la Garde côtière, qu’il faut 
suivre pour l’exécution du présent devis, sont indiqués ci-dessous. Ces documents 
peuvent être obtenus auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité de la Flotte de la Garde côtière canadienne (MPO 5737) 
2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 

de la Garde côtière 
2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 

Garde côtière 
2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 

sécurité de la Garde côtière 
2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 

canadienne, révision 4 (TP6151 F). 
2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 

III 
2.2.8. SSPC-SPT 

  
 
2.3 Réglementation 
 

2.3.1.  
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2.4 Équipement fourni par le propriétaire 
 

2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 
matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 

 

Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
 
3.1 Généralités 
 

3.1.1.  Le panneau d’écoutille des puits aux chaînes bâbord et tribord se trouve sur le 
pont de gaillard, tout juste à l’arrière du guindeau, à bâbord de la ligne de centre, 
aux couples 144 et 145. L’entrepreneur doit abaisser chaque ancre et câble sur le 
fond de la cale sèche jusqu’à ce que le câble atteigne l’étalingure. 

3.1.2. Chaque puits aux chaînes fait 94 m3. Sa surface intérieure totale est de 162 m2, y 
compris la plaque séparatrice. L’entrepreneur doit avoir la certification d’un 
chimiste maritime pour entrer dans les puits aux chaînes et y effectuer du travail à 
chaud pour toute la durée de ces travaux. 

3.1.3. L’entrepreneur doit savoir que le grillage de faux plancher est très lourd et qu’il 
aura besoin de matériel de levage pour le déplacer afin de procéder au nettoyage 
des puits. Un échafaudage pourrait être nécessaire afin d’accéder aux niveaux 
supérieurs pour les nettoyer, les décaper au jet abrasif et les peindre. 

3.1.4. L’entrepreneur doit découper des trous d’accès à bâbord et à tribord du guindeau 
pour accéder aux deux côtés du puits aux chaînes. Les trous d’accès doivent se 
trouver au même endroit que les anciens trous découpés. Les plaques de faux 
plancher doivent être retirées et transportées à l’atelier du chantier naval pour être 
décapées au jet abrasif et enduites d’un revêtement. 

3.1.5. L’intégralité de la surface interne des puits aux chaînes doit être décapée au jet 
d’abrasif conformément à la norme SSPS-SP 10 / NACE 2 (SA 2 ½). Les tuyaux 
d’aspiration des pompes doivent être bouchés pendant le décapage et le nettoyage. 
Des systèmes d’extraction doivent être utilisés pendant le décapage et le 
revêtement. 

3.1.6. Toute la grenaille, la vase et les autres matériaux en vrac doivent être éliminés à 
terre. Les boîtes à vase et les crépines doivent être dégagées. La pompe des puits 
aux chaînes se trouve dans le compartiment du barboteur. La tuyauterie 
d’aspiration des pompes bâbord et tribord doit être désaccouplée. Les tuyaux 
doivent être dégagés à la satisfaction du chef mécanicien. 

3.1.7. L’entrepreneur doit indiquer le prix de l’enlèvement de 250 litres de saletés et de 
débris par aspiration de l’eau de cale (500 litres au total). Remarque : Cette 
quantité ne comprend pas l’eau de nettoyage qui s’accumule dans les puits aux 
chaînes. 

3.1.8. Le fond des puits aux chaînes doit faire l’objet d’un contrôle par ultrasons. Les 
emplacements seront désignés à l’aide d’un marqueur-peinture. Prévoir l’essai sur 
200 coups, en insistant sur le périmètre contigu aux cloisons et aux puisards 
d’assèchement. 
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3.1.9. Les puits aux chaînes doivent être inspectés par l’ABS et la personne désignée par 
le chef mécanicien avant d’être peints. 

3.1.10. Toute la surface interne des puits aux chaînes et les caillebotis doivent être peints 
avec des produits International Paint : une couche d’apprêt – Intertuf JVA 202 
(d’une couleur autre que le noir) et deux couches de finition – Intertuf JBA 016 
(couleurs contrastantes par couche). 

3.1.11. Les tôles de crépine de cale doivent être nettoyées et les trous doivent être alésés. 
Les crépines doivent être peintes avec une couche d’Intertuf JVA 202. 

3.1.12. Les caillebotis de faux plancher doivent être réinstallés à leur emplacement 
d’origine. Les trous d’accès et les tôles doivent être préparés en vue de leur 
réinstallation et soudés conformément aux exigences de l’ABS. L’ABS doit 
inspecter l’aménagement et les tôles soudées définitives. Les soudures doivent 
faire l’objet d’un contrôle par ultrasons à 100 %. Les revêtements endommagés 
par la soudure doivent être réparés conformément à la préparation et au 
revêtement de la surface des puits aux chaînes. 

 
 

3.1.13. L’échafaudage et les matériaux doivent être fournis par l’entrepreneur. 
3.1.14. Une fois la peinture séchée, le personnel du navire inspectera les chaînes et les 

câbles, qui pourront ensuite être rangés. Ces travaux comprennent également 
l’entretien des ancres et des câbles. L’équipage aidera l’entrepreneur à l’aide du 
guindeau. 

3.1.15. L’entrepreneur doit remettre en place le couvercle d’écoutille des puits aux 
chaînes. 

 
3.2 Emplacement 
 

3.2.1. Sous le pont de gaillard, aux couples 144 à 150, à bâbord et à tribord de la ligne 
centrale. 

 
3.3 Obstructions 
 

3.3.1 L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui font obstruction, de 
les enlever temporairement et de les entreposer, puis de les réinstaller sur le navire. 

 

Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.1 Inspection 
 

4.1.1. Tout le travail doit être réalisé à la satisfaction du chef mécanicien. 
4.1.2. L’ABS inspectera les puits aux chaînes avant l’application de la peinture. Un 

certificat de dégazage devra être obtenu avant que l’inspecteur entre dans les puits 
aux chaînes. 

 
4.2 Essais 
S.O. 
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4.3 Certification 
 S.O. 
 
 

Partie 5 : ÉLÉMENTS LIVRABLES 
 
5.1 Dessins/rapports 
 
5.1.1 L’entrepreneur doit fournir, en version électronique, trois exemplaires du rapport 
détaillant tous les travaux réalisés dans le cadre de cet élément du devis. 
 
5.2 Pièces de rechange 
S.O. 
 
5.3 Formation 
S.O. 
 
5.4 Manuels 
S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : H-07 DEVIS No de champ SMTC : S.O. 

Revetement de coque au-dessus de la ligne de flottaison et identite CCG. 

 
 
Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 La présente spécification vise à nettoyer à l’abrasif le revêtement endommagé de la 

muraille, de le réparer et d’y appliquer les revêtements nécessaires, incluant les lignes de 
tirant et la marque de la Garde côtière. La carène sous la ligne de tirant de 10 m doit être 
noire. 

1.2 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 
 Revêtement de carène 
 

 

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

 
2.1.1. Développement du bordé 
2.1.2. Dessins d’image de marque de la GCC 

 
2.2 Normes 
 

2.2.1.  On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 
pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 
de la Garde côtière 

2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 
Garde côtière 

2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 
sécurité de la Garde côtière 

2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 
canadienne, révision 4 (TP6151 F). 

2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 
III 

2.2.8. SSPC-SPT 
  

 
2.3 Réglementation 

 
2.3.1. Loi sur la marine marchande du Canada. 
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2.4 Équipement fourni par le propriétaire 
 
2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 

matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 

 
 

Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
 
3.1 Généralités 

 
3.1.1. L’entrepreneur doit nettoyer à l’abrasif jusqu’à la norme SSPC-SP 6 (NACE no 3) 

– Grenaillage commercial – les surfaces endommagées de la muraille. Il doit 
sabler légèrement un mètre sous le bord supérieur du revêtement INERTA pour 
créer un profil qui permettra au revêtement de muraille d’adhérer à la surface. 
Toutes les surfaces à partir de 10 mètres au-dessus de la ligne de base jusqu’aux 
pavois ou à l’extérieur au niveau du pont, selon le cas, doivent être traitées : 

 Du rouleau de poupe au cadre 65, à partir de 10 mètres jusqu’au haut des pavois (y 
compris le rouleau de poupe) 

 Couples 65 à 123 : 10 m à 13,5 m (jusqu’au pont de gaillard) 
 Coupe 123 à l’étrave : 10 m à 14,5 m (jusqu’au-dessus des pavois) 
 L’entrepreneur doit empêcher les éclats de grenaillage d’entrer dans les ouvertures, 

les machines et l’équipement du navire. L’entrepreneur doit obturer les dalots et 
conduites d’évacuation des ponts et prendre d’autres mesures nécessaires pour éviter 
la contamination par des liquides des zones en cours de préparation ou d’application 
de revêtement. L’entrepreneur doit également prendre des mesures pour s’assurer 
qu’aucun dommage, nettoyage inutile ou qu’aucune réparation ne découle du 
processus de préparation de la coque ou de l’application du revêtement. Il doit aussi 
prendre des mesures afin de s’assurer que les surfaces et l’équipement, autres que 
ceux précisés, ne sont pas enduits et que le revêtement ne bloque aucun orifice 
d’admission ou d’évacuation de la coque. La machinerie de pont et l’autre 
équipement doivent être protégés contre les dommages causés par le grenaillage et les 
couches de revêtement. 

3.1.2. La surface totale à peindre fait environ 500 m² (5 382 pi²). 
 
Logements d’ancre 
3.1.3. L’entrepreneur doit grenailler la totalité des surfaces des logements d’encre à la 

norme SSPC-SP6 – Grenaillage commercial. L’entrepreneur fournit un prix pour 
10 m2 dans chaque logement. L’entrepreneur applique deux couches de 5 à 6 mils 
(feuil sec) de revêtement époxyde résistant à l’abrasion International 
Intergard 264. La première couche doit être grise. La couche de finition doit être 
noire. 
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Préparation des surfaces 
3.1.4. L’entrepreneur doit grenailler les surfaces endommagées du revêtement (voir la 

section 3.1.1) à la norme SSPC-SP 6 – Grenaillage commercial – et l’adoucir 
jusqu’au revêtement intact. L’entrepreneur fournit le prix pour une surface 
endommagée de 50 m2 ainsi que pour 1 m2. Le coût final sera ajusté sur 
formulaire 1379. Le coût de réfection des surfaces endommagées comprend 
l’amincissement de la couche d’apprêt. 

 
Apprêt 
3.1.5. L’entrepreneur doit appliquer deux couches de couleur contrastante d’apprêt 

International Interprime 234 sur les surfaces endommagées. Il applique des 
couches de 2 à 3 mils (feuil sec). La première couche doit être blanc neutre; la 
deuxième, rouge. 

 
Couche de finition 
3.1.6. L’entrepreneur applique deux couches de finition International Interlac 664 sur 

l’ensemble de la muraille. Il applique des couches de 40 microns chacune. Rouge 
Garde côtière 

3.1.7. L’entrepreneur peint les marques de la coque conformément aux dessins fournis 
par la Garde côtière conformément au programme sur l’image de marque. 

3.1.8. Les marques de la coque incluant les logos, le nom du navire, les bandes et le port 
d’immatriculation sont repeints avec deux couches de peinture blanche 
International Interlac 665. La Garde côtière fournira les pochoirs au besoin. 

3.1.9. La jonction entre la partie immergée de la coque et la muraille doit être enduite 
d’une couche de chevauchement de 300 mm au-dessus du revêtement de la ligne 
de tirant. 

3.1.10. L’application de tous les revêtements doit respecter à la lettre les instructions 
d’application du fabricant. 

3.1.11. Une fois le travail terminé, les bouchons, obturateurs et autres dispositifs de 
protection sont enlevés et les pochoirs sont remis au second. 

3.1.12. Le représentant de la GCC doit avoir accès à un engin de levage mobile ou à un 
échafaudage pour assister aux lectures et mesures. 

 
3.2 Emplacement 
 

3.2.1. Muraille extérieure 
 

3.3 Obstructions 
 

3.3.1 L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui font obstruction, de 
les enlever temporairement et de les entreposer, puis de les réinstaller sur le navire. 
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Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.1 Inspection 
 

4.1.2. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien et du second 
4.1.3.  

 
4.2 Essais 
 L’entrepreneur devra fournir au représentant du propriétaire une mesure du feuil sec de 

chaque couche. Le représentant du propriétaire doit assister à la prise des mesures et des 
lectures. Les travaux suivants sont effectués conformément à toute procédure d’assurance de 
la qualité applicable : 
 
 Fournir une liste des numéros de lot avec leur date de fabrication; 
 Noter la quantité et le type de tous les solvants ajoutés; 
 Mesurer et noter les conditions ambiantes. 
 Noter les détails sur les chapeaux d’air et les pressions. 
 Des mesures à l’aide d’appareils de mesure d’épaisseur de feuil humide doivent être 

prises régulièrement tout au long de l’application. 
 À l’aide d’un appareil de mesure d’épaisseur de feuil sec, il faut prendre 15 mesures par 

100 pieds carrés (9,3 mètres carrés) et les consigner. Suivant l’accord préalable du chef 
mécanicien, 15 mesures au 1 000 pieds carrés (93 mètres carrés) seront prises et 
consignées. 

 Tous les renseignements consignés seront ensuite colligés sur trois copies papier qui 
devront être remises au chef mécanicien. 
 

 
4.3 Certification 
 S.O. 
 
 

Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
 
5.1 Dessins/rapports 
 

5.1.1. fournir une copie en format electronique de tous les travaux effectures. 
 
 

5.2 Pièces de rechange 
S.O. 
 

5.3 Formation 
S.O. 
 

5.4 Manuels 
S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : H-08 DEVIS No de champ SMTC : S.O. 

Inspections des systèmes d’incendie fixes. 

 

Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 L’entrepreneur doit organiser l’inspection, les essais et la recertification des systèmes 

d’extinction d’incendies fixes et portatifs du navire, comme l’explique le texte ci-
dessous, par un fournisseur de services autorisé. Une preuve des titres de compétences et 
de la certification du fournisseur de services doit être mise à la disposition du chef 
mécanicien. 

 

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

2.1.1. S.O. 
 
2.2 Normes 

2.2.1.  On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 
pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

 
2.3 Réglementation 

2.3.1. Loi sur la marine marchande du Canada 
 
2.4 Équipement fourni par le propriétaire 

2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 
matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 

 

Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
3.1 Généralités 

3.1.1. L’entrepreneur disposera de 10 000 $ pour les services d’un technicien certifié qui 
inspectera tous les éléments susmentionnés et délivrera des certificats 
d’inspection pour ceux-ci. Le coût final sera ajusté sur formulaire 1379 avec 
factures à l’appui. 

3.1.2. Aucun composant ni aucune pièce ne doit être remplacé sans l’autorisation 
préalable du chef mécanicien. Toutes les pièces remplacées sont remises au chef 
mécanicien. L’inspection et l’essai du matériel doivent se faire en présence d’un 
officier supérieur du navire. 
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3.1.3. Tous les certificats et les rapports d’entretien émis par l’entrepreneur dans le 
cadre de ces travaux doivent faire référence au numéro de série de chaque 
composant entretenu et à son emplacement sur le navire. L’inspection et la 
certification s’effectuent conformément aux normes du fabricant. L’entrepreneur 
respecte par ailleurs les exigences suivantes. 

Système Notifier 
3.1.4. Le système d’alarme incendie Notifier AM 2020 du navire doit être 

minutieusement examiné par un technicien qualifié qui délivrera des certificats 
d’inspection. Le fournisseur de services chargé de cette vérification doit être 
accrédité par Notifier et produire les documents afférents à cette vérification. 
L’officier supérieur assiste aux inspections et aux essais. 

3.1.5. Les détecteurs de fumée et de chaleur doivent être vérifiés et testés. 
3.1.6. Les circuits des alarmes, avertisseurs d’incendie, relais et moniteurs doivent être 

vérifiés et testés. 
3.1.7. On doit également vérifier et tester les fonctions des fonctions et des alarmes dans 

chacune des zones inspectées. 
Système FM-200 
3.1.8. Les huit systèmes d’extinction incendie fixes indépendants Kidde FM-200 

minutieusement examinés par un technicien qualifié qui délivrera des certificats 
d’inspection. Ces systèmes doivent satisfaire les normes en vigueur du BSMTC 
ainsi que les exigences des manuels de maintenance marine Kidde FM-200 pour 
les systèmes ECS Series et ADS Series FM-200. Le fournisseur de services 
chargé de cette vérification doit être accrédité par Kidde et produire les 
documents afférents à cette vérification. 

3.1.9. Il doit vérifier et tester tous les câbles de déclenchement manuels et électriques. 
3.1.10.  L’entrepreneur doit inspecter et nettoyer sous pression toutes les conduites de gaz 

pour ensuite s’assurer qu’elles sont parfaitement dégagées et le soumettre à un 
essai de pression. 

3.1.11.  Les sirènes, avertisseurs sonores et alarmes doivent être inspectés et testés. 
3.1.12.  L’entrepreneur doit peser les bonbonnes de gaz pour en déterminer le poids net 

qu'il consignera. 
3.1.13.  Toutes les fonctions de temporisation doivent être testées et validées. 
3.1.14.  Tous les interrupteurs à pression de déclenchement d’alarme doivent être testés. 
3.1.15.  Tous les interrupteurs à pression coupe-circuit doivent être testés. 
3.1.16.  L’inspecteur procédera à une inspection visuelle des bonbonnes FM-200 du 

point. Il doit vérifier le degré de corrosion et de rouille à l’extérieur des 
bonbonnes. En cas de problème, il avise immédiatement le chef mécanicien. 

3.1.17.  L’entrepreneur doit remonter le système en bon état de fonctionnement. Toutes 
les bonbonnes doivent être fermement fixées à leur support respectif. 
L’entrepreneur remettra trois copies papier des certificats d’inspection à l’AT et 
au chef mécanicien. 

3.1.18.  L’inspection finale des travaux terminés doit être entreprise par le chef d’équipe 
de l’entrepreneur en présence de l’officier désigné du navire. Tout le travail doit 
être achevé à la satisfaction du chef mécanicien et de SMTC. 

3.1.19.  Aucun système ne doit demeurer hors service au cours d’une fin de semaine. 
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Système d’extinction d’incendie de la cuisine 
3.1.20. L’entrepreneur doit procéder à l’entretien, à l’essai et à l’inspection du système 

d’extinction d’incendie Kidde RANGE GUARD M ODEL, RG avec Karboly de 
2,21 gal, conformément au manuel de 2006 de Kidde sur les systèmes extincteurs 
à produit chimique mouillant. Le fournisseur de services doit être accrédité par 
Kidde. 

3.1.21.  L’entrepreneur doit tester la tuyauterie et les buses, s’assurer qu’elles sont 
dégagées et s’assurer qu’il n’y a pas de corps étrangers dans les canalisations qui 
pourraient empêcher ces systèmes de fonctionner correctement. Il doit vérifier et 
fixer correctement au besoin les ferrures de soutien des canalisations. 

3.1.22.  L’entrepreneur inspecte les bonbonnes, les robinets et le panneau de commande 
des bonbonnes. Les bonbonnes ne doivent pas présenter ni traces de corrosion ni 
dommages. L’entrepreneur vérifie la charge des bonbonnes. Il vérifie les 
fonctions et les réglages du panneau de commande. 

3.1.23.  Il vérifie le fonctionnement des avertisseurs manuels distants et de leur câble de 
commande. 

3.1.24.  Il remplace les éléments fusibles (trois de 360°) par des éléments dont la 
température nominale est appropriée. 

3.1.25.  L’entrepreneur effectue un essai de fonctionnement des fonctions de commande 
du système; par exemple, l’arrêt des ventilateurs, de la hotte et des bassines à 
frire, et des dispositifs de déclenchement d’alarme. 

3.1.26.  Il remet ensuite le système en état de marche. 
Ventilateur Galord 
3.1.27. L’entrepreneur doit vérifier le fonctionnement du capteur de température du 

ventilateur Gaylord, dans la cuisine. 
3.1.28. Il vérifie le fonctionnement du dispositif de fermeture du registre du ventilateur et 

de l’alarme. 
Système de CO2 du magasin à peinture 
3.1.29. Les placards du magasin à peinture sont munis d’un système de noyage 

indépendant qui contient 25 lb de CO2 et d’un dispositif de déclenchement 
manuel. Ce système doit être inspecté à l’instar de tous les autres. 

3.1.30. L’entrepreneur doit vérifier la bonbonne et sa tête et la charge de la bonbonne et 
s’assurer que les conduites de déversement sont parfaitement dégagées. 

 
3.2 Obstructions 

3.3.1 L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui font obstruction, de 
les enlever temporairement et de les entreposer, puis de les réinstaller sur le navire. 

 

Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
4.1 Inspection 

4.1.4. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction de l’AT et ABS. 

 
4.2 Essais 
4.3 Certification 
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Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
5.1 Dessins/rapports 

5.1.1 L’entrepreneur remettra des rapports de service de tous les systèmes inspectés 
avec les défauts relevés et corrigés. Des certificats doivent être remis pour chacun 
des systèmes. 

 
5.2 Pièces de rechange 
5.3 Formation 
5.4 Manuels 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : H-09 SPÉCIFICATION No de champ SMTC :  

S.O. 

Inspection annuelle du bossoir et du bateau de sauvetage 
 
Partie 1 : Portée 
 

1.1 La présente spécification a pour but de retenir les services d’un représentant de Palfinger 
Marine qui procédera à l’inspection annuelle du bateau de sauvetage et de son bossoir 
conformément aux procédures et listes de vérification de Palfinger Marine.  

1.2 Ces travaux doivent être effectués parallèlement aux éléments suivants : 
 Inspection annuelle, bossoir Miranda tribord 
 
Partie 2 : Références 
2.1 Dessins de référence/données de plaques signalétiques 
2.2 Normes  
2.3 Réglementation  
2.3.1 S.O.  
 
2.4 Équipement fourni par le propriétaire 
 2.4.1 À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir le matériel, l’équipement, la 
main-d’œuvre et les pièces nécessaires à l’accomplissement des travaux spécifiés, sauf indication 
contraire.  
 
Partie 3 : Description technique  
3.1 Généralités 
3.1.1. L’entrepreneur fournit les services d’un RT de Palfinger Marine qui supervisera 

l’inspection annuelle du bateau de sauvetage et du bossoir conformément aux procédures 
et listes de vérification de Palfinger Marine. On procédera le plus rapidement possible à 
une inspection sommaire des principaux composants afin de déceler les anomalies et, le 
cas échéant, d’acheter les articles à long délai de livraison. 

3.1.2 Personne-ressource pour le RT : ryan.fagan@palfingermarine.com 
  

3.1.3 L’entrepreneur informe le chef mécanicien des moments où se dérouleront les essais et 
les inspections. 

3.1.4 L’équipage du navire met hors tension le bossoir du canot de sauvetage. 
3.1.5 L’entrepreneur vérifie l’état des pièces laminées renforcées de fibre de verre intérieures et 

extérieures. Il vérifie également le fonctionnement et l’usure des ouvertures de coque et 
des mécanismes de gouverne. 

3.1.6 L’entrepreneur vidange l’huile du carter d’engrenage du treuil et enlève le couvercle du 
carter. S’il trouve de l’eau dans l’huile, il en avise le chef mécanicien. L’entrepreneur 
vérifie l’état et l’usure du carter d’engrenage. L’entrepreneur mesure et consigne le jeu 
entre les dents des engrenages. L’entrepreneur retire le treuil de sa base pour y effectuer 
une inspection par grenaillage et la prise de mesures d’épaisseur. La base doit être 
recouverte de deux couches d’apprêt de catégorie marine et le treuil remis en place à 
l’aide de pièces de fixation fournies par l’entrepreneur. 



43 
 

3.1.7 L’entrepreneur vérifie que l’évent du carter d’engrenage n’est pas obstrué et qu’il 
fonctionne adéquatement afin de prévenir toute surpression interne. L’entrepreneur purge 
le circuit à l’aide d’huile neuve jusqu’à ce que toute trace d’eau et de saleté ait disparu. 
L’entrepreneur pose le bouchon de vidange d’huile du carter d’engrenage avec du joint 
pour conduites et fait l’appoint d’huile du carter d’engrenage avec de l’huile fournie par 
le navire. L’entrepreneur remet en place le couvercle du carter d’engrenage avec un joint 
neuf. L’huile est fournie par le navire. 

3.1.8 L’entrepreneur démonte le mécanisme de freinage du treuil pour vérifier l’usure des 
pièces et voir s’il y a trace de surchauffe. Il doit démonter le frein manuel et le frein 
centrifuge de l’arbre. Il vérifie l’état et l’usure des garnitures de frein et les plaquettes du 
frein centrifuge. Il inspecte également les vis de retenue des plaquettes. Il vérifie l’état et 
l’usure des ressorts du frein centrifuge. Il consigne l’usure des plaquettes de frein et 
compare ces résultats aux spécifications du fabricant. Si l’usure est trop élevée, il 
remplace les plaquettes de frein. 

3.1.9 L’entrepreneur nettoie toutes les pièces en prenant soin d’enlever la poussière de frein 
dans le boîtier de frein. L’entrepreneur rectifie les surfaces de contact mobiles dans le 
tambour du frein centrifuge et l’embrayage du cône interne du frein manuel pour les 
déglacer. L’entrepreneur demande au constructeur la tolérance d’épaisseur minimale du 
rotor. 

3.1.10 L’entrepreneur remonte les freins en prenant soin d’appliquer du Loctite sur les vis de 
fixation des plaquettes de frein. Après remontage des freins, l’entrepreneur procède à leur 
réglage. Il effectue un essai de charge des freins du bossoir une fois son travail terminé.  

3.1.11 Les pièces de remplacement seront fournies par le propriétaire. 
3.2 Emplacement 

3.2.1. Le bateau de sauvetage et le bossoir se trouvent à tribord du pont de gaillard avant. 
3.3 Obstructions 

3.3.1. L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui font obstruction, de les 
enlever temporairement et de les entreposer, puis de les réinstaller sur le navire. 

 
Partie 4 : Preuve d’exécution 
 
4.1 Inspection 
4.1.1. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien et ABS. 
4.2 Essais 

4.2.1. On procède à un essai de fonctionnement des bossoirs conformément aux 
procédures et listes de vérification de Palfinger Marine.   

 
4.3 Certification 
 4.3.1. Les instruments et accessoires utilisés pour l’essai des bossoirs (cellules de pesage 

ou pierres de vérification des structures) doivent être certifiés et étalonnés. 
 
Partie 5 : Documents à produire 
 

5.1 Dessins/rapports 
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5.1.1 L’entrepreneur organise la présence du RD de Palfinger Marine. Il remettra au 
chef mécanicien trois copies dactylographiées des rapports qui expliquent en 
détail les inspections et leurs résultats. 

 
5.2 Pièces de rechange 

 
5.3 Formation 

 
5.4 Manuels 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : H-10 SPÉCIFICATION No de champ SMTC : 

S.O. 

Inspection annuelle du bossoir Miranda – remplacement du frein centrifuge 
 
Partie 1 : Portée 

 
1.1 La présente spécification a pour but de retenir les services d’un représentant de Palfinger 

Marine qui procédera à l’inspection annuelle du bossoir Miranda du navire. Il devra 
également remplacer le frein centrifuge par un frein neuf fourni par la GCC. 
 

1.2 L’entrepreneur prévoit dans son devis un montant de 40 000 $ pour les services d’un 
représentant détaché de Palfinger Marine qui effectuera et supervisera l’inspection du bossoir 
Miranda. Le coût final sera ajusté sur formulaire 1379. 
 

1.3 Ce montant comprend les services du RD pour les spécifications H-09. L’entrepreneur 
prévoit 120 heures de travail pour un manœuvre et autant d’heures pour un mécanicien de 
machines qui aideront le RD de Palfinger Marine à effectuer les travaux des spécifications H-
12 et H-13. 

 
1.4 Ces travaux doivent être effectués parallèlement aux éléments suivants : 
1.4.1. H-09 Inspection annuelle, bossoir Miranda et bateau de sauvetage 
Partie 2 : Références 
 
2.1 Dessins de référence/données de plaques signalétiques 
2.2 Normes 
2.3 Réglementation 
2.3.1 S.O. 
 
2.4 Équipement fourni par le propriétaire 
 
2.4.1 L’entrepreneur doit fournir le matériel, l’équipement, la main-d’œuvre et les pièces 
nécessaires à l’accomplissement des travaux spécifiés, sauf indication contraire. 
 
Partie 3 : Description technique 

 
3.1 Généralités 

3.1.1 On procédera le plus rapidement possible à une inspection sommaire des 
principaux composants afin de déceler les anomalies et, le cas échéant, d’acheter les articles à 
long délai de livraison. 
 
3.1.2 Coordonnées du RD : ryan.fagan@palfingermarine.com 
 

3.1.3 L’entrepreneur informe le chef mécanicien des moments où se dérouleront les essais et 
les inspections. 
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3.1.4 Les pièces de remplacement seront fournies par le propriétaire. 
 

3.2 Emplacement 
Le bossoir Miranda à bâbord du pont de gaillard avant. 

 
3.3 Obstructions 

L’entrepreneur doit déterminer les éléments encombrants, les déposer provisoirement, les 
entreposer et les remettre en place sur le navire. 
 
 
Partie 4 : Preuve d’exécution 
 

4.2 Inspection 
Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien et ABS. 

 
4.3 Essais 

On procède à un essai de fonctionnement des bossoirs conformément aux procédures et listes de 
vérification de Palfinger Marine. 
 
4.4 Certification 
 4.4.1. Les instruments et accessoires utilisés pour l’essai des bossoirs (cellules de pesage 
ou pierres de vérification des structures) doivent être certifiés et étalonnés. 
 
Partie 5 : Documents à produire 
 

5.1 Dessins/rapports 
5.1.1 L’entrepreneur organise la présence du RD de Palfinger Marine. Il remettra au chef 

mécanicien trois copies tapées des rapports au format électronique qui expliquent en 
détail les inspections et leurs résultats. 

 
5.2 Pièces de rechange 

 
5.3 Formation 

 
5.4 Manuels 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : H-11 SPÉCIFICATION No de champ SMTC : 

S.O. 

Inspection des radeaux de sauvetage 

 
Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 La présente spécification a pour but d’inspecter les cinq radeaux de sauvetage, d’en faire 

l’entretien et de les recertifier pour satisfaire les exigences du BSMTC. 
 
1.2 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 
 

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

 
2.1.1. Plan de sauvetage – (78) 1003 
2.1.2. Radeaux de sauvetage : 

(a) 25 personnes, type DBC, no de série XDC5FJ32B313 
(b) 25 personnes, type DBC, no de série C/208 
(c) 6 personnes, type Zodiac, no de série XDC8EV38D909 
(d) 25 personnes, type Zodiac, no de série XDC7EY24A010-D 
(e) 25 personnes, type Zodiac, no de série XDC16089I112 

 
2.2 Normes 

2.2.1.  On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 
pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 
de la Garde côtière 

2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 
Garde côtière 

2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 
sécurité de la Garde côtière 

2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 
canadienne, révision 4 (TP6151 F). 

2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 
III 

2.2.8. SSPC-SPT 
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2.3 Réglementation 
2.3.1. Lois sur la marine marchande du Canada. 

 
2.4 Équipement fourni par le propriétaire 

2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 
matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 

 

Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
3.1 Généralités 

3.1.1.  L’entrepreneur doit enlever les cinq radeaux de sauvetage du pont de gaillard 
avant et les transporter dans les installations d’un OEM approuvé par la Sécurité 
maritime de ABS. 

3.1.2. Après avoir procédé à l’entretien et obtenu la certification des radeaux de 
sauvetage, l’entrepreneur les remet en place dans leur ber respectif. 

3.1.3. La date d’entretien doit être marquée près de la fin de la période du radoub. 
3.1.4.  L’entrepreneur prévoir un montant de 15 000 $ pour l’inspection et la 

recertification par le sous-traitant en sus des coûts afférents à son propre travail. 
Le coût final des travaux du fournisseur de services sera ajusté sur 
formulaire 1379 avec factures à l’appui. 

 
3.2 Emplacement 

3.2.1. Pont de gaillard avant bâbord et tribord. 
 

3.3 Obstructions 
3.3.1 L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui font obstruction, de 

les enlever temporairement et de les entreposer, puis de les réinstaller sur le navire. 
 

Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
4.1 Inspection 
 

4.1.1. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien et ABS. 

 
4.2 Essais 

S.O. 
 
4.3 Certification 
 S.O. 
 

Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
5.1  
5.2 Dessins/rapports 
 

5.1.1 Les certificats originaux seront remis au chef mécanicien. 
 
5.3 Pièces de rechange 
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S.O. 
 

5.4 Formation 
S.O. 
 

5.5 Manuels 
S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : H-12 SPÉCIFICATION No de champ SMTC : 

S.O. 

Remise à neuf des locaux d’habitation du pont A (mauve) 

 
Partie 1 : PORTÉE 
 
1.3 La présente spécification vise à remettre à neuf les cabines et toilettes du point A et une 

cabine du point de gaillard avant. Cette spécification vise huit cabines et quatre toilettes. 
L’entrepreneur doit retenir les services de David Spurrel (entrepreneur en ameublement) 
qui remplacera le vieux mobilier. 

 
1.4 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 
 

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

 
2.1.1. Aménagement général des ponts A et B, dessin T13-1051, feuille 3 de 4 
2.1.2. Détails du mobilier, dessin 41-00-01 
2.1.3. Liste des meubles, y compris de la toilette, dessin 41-00-01 
2.1.4. Plan de revêtement intérieur, dessin 40-00-01 
2.1.5. Plan de plafond, dessin 40-00-02 
2.1.6. Détails de pièce de fixation, dessin 40-00-03 
2.1.7. Plan de revêtements de pont, dessin 35-00-01 
2.1.8. Aménagement des fenêtres et fenêtres latérales, dessin 28-00-01 
2.1.9. Dimension des panneaux : 2200 x 600 x 25 mm isolés 
Sections à remettre à neuf : 
2.1.10. Cabine du second 310 – périmètre : 12 mètres; surface : 7 m2 
2.1.11. Cabine du 3e chef mécanicien 311 – périmètre : 12 mètres; surface : 7 m2 
2.1.12. Toilette du second – périmètre : 8 mètres; surface : 3 m2 
2.1.13. Cabine de l’observateur 312 – périmètre : 12 mètres; surface : 7 m2 
2.1.14. Cabine du technicien en électronique 313 – périmètre : 12 mètres; surface : 7 m2 
2.1.15. Toilette du second – périmètre : 8 mètres; surface : 3 m2 
2.1.16.  Cabine des huileurs 308 – périmètre : 12 mètres; surface : 9 m2 
2.1.17.  Toilette des huileurs – périmètre : 8 mètres; surface : 3,5 m2 
2.1.18.  Cabine de réserve 309 – périmètre : 13 mètres; surface : 8 m2 
2.1.19.  Cabine de réserve 307 – périmètre : 13 mètres; surface : 8 m2 
2.1.20. Toilette commune – périmètre : 8 mètres; surface : 3,5 m2 
2.1.21. Cabine de réserve 201 (pont de gaillard) – périmètre : 12 mètres; surface : 8 m2 
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2.2 Normes 
 

2.2.1.  On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 
pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 
de la Garde côtière 

2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 
Garde côtière 

2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 
sécurité de la Garde côtière 

2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 
canadienne, révision 4 (TP6151 F). 

2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 
III 

2.2.8. SSPC-SPT 
  

 
2.3 Réglementation 

 
2.3.1. Règlement sur les lignes de charge 
2.3.2. Règlement sur la construction des coques, CSA 

 
2.4 Équipement fourni par le propriétaire 

 
2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 

matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 

 
 

Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
 
3.1 Généralités 

 
Démontage : 
 
3.1.1. Les techniciens en électronique de la Garde côtière débrancheront le système 

LAN, le système téléphonique autogénérateur, le système IC ainsi que les 
systèmes radio et satellitaire des cabines et les mettront de côté afin de les 
réinstaller. Le propriétaire enlèvera tout le matériel non fixe, le matériel de 
divertissement, les livres, classeurs, etc. et les rangera en lieu sûr pour la durée du 
démontage. 

3.1.2. Des photographies numériques seront prises des cloisons et des plafonds afin de 
remettre au même endroit les appareils d’éclairage, interrupteurs et prises. 
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3.1.3. Les crochets à linge et les retenues de porte, les panneaux et le rôle d’appel seront 
mis de côté pour être réutilisés. Le lambrequin en bois de la tringle à rideaux doit 
être enlevé et rangé pour être réutilisé. 

3.1.4. Toutes les chaufferettes murales par convection doivent être enlevées et jetées. On 
prévoit le remplacement de 11 chaufferettes par des appareils de la même marque 
que celles qui sont installées sur le pont rouge. Ce sont des chaufferettes de 1000 
watts pour les cabines et de 500 watts pour les toilettes. 
 
Cabines 
 

3.1.5. Les bibliothèques, étagères, commodes à tiroirs, armoires, bureaux, lits et garde-
robes doivent être enlevés et jetés. 

3.1.6. Les panneaux de plafond et les plinthes de pourtour sont enlevés et jetés. Les 
appareils d’éclairage fluorescent installés dans les panneaux doivent être soutenus 
temporairement par le haut. Les diffuseurs d’air encastrés dans les panneaux 
doivent être démontés de telle sorte qu’on puisse enlever les panneaux. Les 
détecteurs de fumée dans les panneaux doivent également être suspendus au-
dessus de ces derniers pour être réutilisés. Les haut-parleurs fixés aux panneaux 
doivent être accrochés au-dessus du plafond pour être réutilisés. La structure de 
soutien du plafond demeure en place pour la pose des nouveaux panneaux. 

3.1.7. Les interrupteurs, les prises et les commandes de haut-parleurs doivent être 
déconnectés et mis de côté pour être réutilisés. L’entrepreneur prévoit le 
débranchement de huit boîtes par cabine. L’éclairage des couchettes et les lampes 
murales doivent être enlevés et mis de côté pour être réutilisés. 

3.1.8. Le revêtement de pont est fait d’une sous-couche de Dexotex de 10 mm appliquée 
sur la structure d’acier, d’une pâte de nivellement et de carreaux de vinyle. Le 
revêtement de plancher en vinyle des cabines doit être entièrement enlevé et jeté. 
Il faut enlever la sous-couche de Dexotex de la surface d’acier du plancher sur le 
périmètre des panneaux de cloison et des meubles fixes, sur environ 4 à 6 po. 

3.1.9. Les panneaux de cloison doivent tous être enlevés et jetés. On laisse les supports 
apparents afin de pouvoir ajuster les nouveaux panneaux. 

 
Salles de bains 
 
3.1.10. Les cabines de douches sont en coin avec deux côtés ouverts. 
3.1.11. Les lavabos des toilettes doivent être enlevés et jetés. Toute la tuyauterie doit être 

déconnectée. Les lavabos et les meubles-lavabos des cabines meublées à neuf 
doivent être enlevés et rangés en lieu sûr pour être réutilisés. 

3.1.12. Autrement, les meubles-lavabos et armoires doivent être enlevés et jetés. Dans les 
cabines meublées à neuf, l’entrepreneur doit enlever les meubles-lavabos et les 
armoires murales et les ranger en lieu sûr. Les chaufferettes murales doivent être 
débranchées et enlevées. Les prises et interrupteurs doivent être débranchés, 
enlevés ou poussés en retrait pour être réutilisés. Les lampes des meubles-lavabos 
doivent être enlevées et mises de côté pour être réutilisées. 
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3.1.13. L’entrepreneur doit enlever et jeter les panneaux de plafond et les moulures 
d’angle des toilettes. Des luminaires, des lampes infrarouges et des persiennes de 
ventilateur sont fixés dans les panneaux de plafond. On les suspend au-dessus du 
plafond en vue de les réutiliser. 

 
 

3.1.14. Les accessoires de plomberie, les mains courantes, le distributeur de papier, le 
porte-savon et la tringle à rideaux doivent être enlevés et remis en place à la fin 
des travaux. Tous les autres accessoires muraux doivent être enlevés et mis de 
côté pour être réutilisés. Les conduites d’eau chaude et froide traversent la cloison 
et sont branchées au robinet de douche. Les toilettes doivent être enlevées et 
jetées. Il faut obturer les tuyaux. Les dalots de pont sont obturés pour empêcher 
les débris de tomber dans le circuit de vidange. 

 
3.1.15. Les panneaux de cloison autour de la toilette doivent être enlevés. On enlève les 

carreaux de plancher, les carreaux de plinthe, les carreaux Dexotex Décor et la 
sous-couche pour mettre à nu la structure d’acier du pont. Cela comporte 
notamment la toilette, la cabine de douche et la bordure en saillie d’environ 12 
pouces de haut qui entoure la cabine de douche. 

 
 

3.1.16. La structure d’acier servant de base aux toilettes doit être découpée du plancher et 
jetée. 

 
Exigences d’installation 

 
3.1.17. Le pont en acier exposé après enlèvement de la sous-couche et des carreaux doit 

être ramené au métal nu à l’aide d’outils électriques. La surface du platelage 
d’acier du pont doit être préparée conformément aux spécifications du fabricant 
du nouveau revêtement de pont. Les surfaces du pont doivent être enduites de 
deux couches d’apprêt époxy et suffisamment amincies jusqu’au bordé de côté. Il 
faudra repousser l’isolant vers le haut pour amincir le revêtement. L’entrepreneur 
utilisera des ventilateurs pour chasser les débris en suspension dans l’air. Les 
ventilateurs doivent souffler à l’extérieur du navire. 

 
3.1.18. L’entrepreneur prévoit dans son devis la coupe des panneaux de cloison pour 

parfaire la finition.  
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3.1.19. Les profilés de fixation des tôles fournis par le propriétaire doivent être soudés 
par point au pont et à la structure pour qu’on y fixe les panneaux de cloison. 
L’entrepreneur pose des profilés sur tout le pourtour, au même endroit que les 
anciens panneaux. Les panneaux finis bois (W89) pour coursives et les panneaux 
blanc cassé (Q63E) pour toilettes et cabines fournis par le propriétaire sont posés 
sur les profilés. L’entrepreneur pratique les ouvertures nécessaires dans les 
panneaux pour remettre en place les appareils qui s’y trouvaient. Les ouvertures 
pour câbles et tuyaux pratiquées dans les panneaux doivent être munies d’œillets 
de caoutchouc qui font toute l’épaisseur des panneaux (1 po). L’entrepreneur 
installe des profilés de soutien des tôles sur la bordure supérieure des panneaux de 
cloison. Les profilés sont installés de telle sorte qu’il est possible d’installer et 
d’enlever les panneaux simplement en les soulevant. Les profilés supérieurs 
seront soudés à la structure voisine avec des cornières ou des barres plates. 
L’entrepreneur posera des pièces d’assemblage des panneaux aux couleurs 
assorties fournies par le propriétaire ainsi que des angles de coin intérieurs et 
extérieurs et des capuchons d’extrémité pour parfaire la finition. L’entrepreneur 
installe des capuchons d’extrémités aux panneaux adjacents aux portes. Les 
bordures des extensions de cloison doivent être finies avec des moulures. Les 
panneaux de la coursive doivent être percés de telle sorte qu’ils s’alignent avec les 
trous filetés des ferrures d’acier de la main courante. 

 
3.1.20. Les panneaux de plafond perforés et isolés neufs fournis par le propriétaire sont 

posés sur la structure existante. Les nouveaux panneaux font 8, 10 et 12 pieds de 
long. Les rangées longitudinales des panneaux sont divisées par des séparateurs 
Omega Profile fournis par le propriétaire, posés transversalement. L’entrepreneur 
pose des panneaux les plus longs possible. Les extrémités des panneaux devant 
être coupées pour s’ajuster au plafond devront être recourbées vers l’intérieur 
pour parfaire la finition. L’entrepreneur doit pratiquer des ouvertures dans les 
panneaux pour les appareils d’éclairage, les évents, etc. enlevés lors du 
démontage. Il doit installer la structure de soutien de pourtour de la pièce sur les 
panneaux de cloison. Il s’agit de deux pièces : un profilé en angle supérieur et un 
profilé en Z inférieur. Les panneaux qui longent les cloisons intérieures et 
extérieures doivent être coupés sur le sens longitudinal pour s’ajuster à la 
grandeur de la surface; l’entrepreneur repliera les rebords pour parfaire la finition. 

 
 

3.1.21. Les nouveaux socles de toilette sont fixés au pont à l’aide de goujons. Des 
espaceurs en téflon de même forme que le socle de la toilette sont installés entre 
la base de la toilette et son socle. 

 
3.1.22. La surface du plancher de la toilette doit être parfaitement nettoyée avant la pose 

du nouveau revêtement de pont. L’entrepreneur doit installer le nouveau 
revêtement de pont sur la totalité du plancher. 
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3.1.23. Il doit tout d’abord appliquer une sous-couche de 25 mm de Dexotex sur la 
surface d’acier du pont, puis des carreaux époxydes de Dexotex Décor. Cela 
comprend la toilette, la cabine de douche, la section surélevée sous la cabine de 
douche et une bordure de 4 po. Le motif de la couche de finition sera choisi parmi 
le catalogue de couleurs et de motifs fourni par l’entrepreneur. Tous les 
revêtements doivent être posés conformément aux instructions du fabricant. 
L’entrepreneur doit notamment se conformer aux durées de séchage 
recommandées. 

3.1.24. L’entrepreneur installera des cabines de douche en fibre de verre décoratif. 
Celles-ci comportent des tablettes et des rebords moulés avec barre de retenue des 
savons, bouteilles de shampoing, etc. Le style de la cabine de douche sera choisi 
par le chef mécanicien parmi les échantillons de l’entrepreneur. Les nouvelles 
cabines doivent faire la pleine hauteur de leur emplacement. Les rebords des 
cabines ont des bordures décoratives. Les cabines doivent être parfaitement 
scellées contre les fuites d’eau. Le matériau de scellement doit également être 
décoratif. Les trous sont pratiqués dans la structure des cabines pour le passage 
des tuyaux. Les robinets mélangeurs des douches doivent être remplacés par des 
vannes de régulation Crane Rada 722. 

3.1.25. Il faut étendre 10 mm de nouvelle sous-couche Dexotex sur le plancher des 
cabines où on a enlevé l’ancienne sous-couche pour la joindre avec la sous-
couche déjà en place. L’entrepreneur doit prévoir l’application de 25 pi2 
supplémentaires par cabine où se trouvaient les couchettes, armoires, bureaux et 
supports à tiroirs. L’entrepreneur applique une couche de pâte de nivellement sur 
laquelle il pose des carreaux de vinyle identiques aux carreaux existants. 
L’entrepreneur forme une bordure de 4 po de haut le long des parois après mise 
en place des nouveaux meubles. L’inspecteur du BSMTC doit approuver le 
matériau des bordures. 

3.1.26. L’entrepreneur pose de nouvelles chaufferettes à convection murales vendues 
dans le commerce identiques à celles des cabines du pont B. Il s’agit de 
chaufferettes de 1 000 watts, 230 volts. Des chaufferettes murales à air pulsé de 
500 watts avec thermostats numériques intégrés sont installées dans les toilettes. 

3.1.27. Toutes les ouvertures pratiquées dans les panneaux de cloison et de plafond 
doivent être faites proprement, sans aucune arête visible. 

3.1.28. Tous les articles mis de côté doivent être remis en place au même endroit et fixés 
aux cloisons. Ils sont ensuite remis sous tension. Toute la tuyauterie doit être 
connectée. 

 
Fenêtres de cabine 
 
3.1.29. L’entrepreneur doit enlever les fenêtres de cabine, en faire l’entretien et les 

remettre en place avec du mastic neuf autorisé par un verrier. Au total, les cabines 
du pont A comptent six fenêtres. L’entrepreneur devra utiliser un engin de levage 
mobile pour installer et tester les fenêtres, bien que les cadres s’enlèvent de 
l’intérieur. 
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3.1.30. Les cadres de fenêtre sont fixés aux montants à l’aide de vis pour plexiglas. Le 
plexiglas coupe les courants d’air froid autour des fenêtres. Le plexiglas doit être 
mis de côté pour être réutilisé. 

3.1.31. Il faut déboulonner les cadres de fenêtre de la superstructure et les enlever. Les 
fenêtres mesurent 610 mm x 760 mm et sont fixées à l’aide de boulons de 8 mm 
et d’écrous. Les boulons sont insérés dans la superstructure et les brides des 
cadres de fenêtre. L’entrepreneur retire les boulons de la superstructure pour les 
nettoyer à fond. Les surfaces intérieure et extérieure de la superstructure près de 
brises doivent être nettoyées à l’outil électrique jusqu’au métal nu et amincies 
jusqu’au revêtement intact. Les surfaces mises à nu seront enduites de deux 
couches d’apprêt époxy. 

3.1.32. Les fenêtres doivent être démontées par un représentant autorisé en entretien des 
fenêtres. Les vitres, faites de deux panneaux de verre sandwich, sont retenues 
dans leur châssis par une plaque boulonnée. L’entrepreneur enlève la vitre. Il 
nettoie ensuite à fond la collerette du cadre, la rainure pratiquée dans le cadre et la 
plaque de retenue pour en éliminer toute trace de mastic et de débris. Il enlève le 
vieux mastic et le remplace par du mastic marin neuf afin d’étanchéiser les 
fenêtres sur la superstructure. L’entrepreneur doit fournir au chef mécanicien la 
fiche signalétique du mastic avant de l’appliquer. 

3.1.33. Il installe la fenêtre à l’aide de boulons en acier inoxydable de 8 mm et des écrous 
à frein élastique de la même longueur que les anciens. La surface de la collerette, 
sur le cadre de fenêtre et la superstructure, doit être enduite d’une couche 
généreuse de mastic marin qui les colle ensemble. Les têtes et les trous des 
boulons doivent également être scellés pour empêcher toute intrusion d’eau. 
L’entrepreneur doit fournir au chef mécanicien la fiche signalétique du mastic 
avant de l’appliquer. 

3.1.34. Le joint extérieur de la vitre et du châssis doit être scellé à l’aide d’un produit 
approuvé. 

3.1.35. Le plexiglas doit être remplacé par un plexiglas testé et approuvé. 
 

3.2 Emplacement 
 

3.2.1. Pont A, cadres 87 à 123 
 

3.3 Obstructions 
 

3.3.1 L’entrepreneur doit déterminer les éléments encombrants, les déposer 
provisoirement, les entreposer et les remettre en place sur le navire. 

 

Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.1 Inspection 
 

4.1.1. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien. 
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4.2 Essais 
L’étanchéité des fenêtres sera testée à l’aide d’un tuyau d’incendie à une pression de 
60 lb/po2. Le chef mécanicien et, le cas échéant, l’inspecteur du ABS assisteront à l’essai. 

 
4.3 Certification 
 Fiches signalétiques des produits de scellement marins 
 
 

Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
 
5.1 Dessins/rapports 
 

5.1.1 L’entrepreneur doit remettre au chef mécanicien un rapport qui explique en détail 
les travaux exécutés en vertu de la présente spécification. 

 
5.2 Pièces de rechange 

S.O. 
 

5.3 Formation 
S.O. 
 

5.4 Manuels 
S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : H-13 SPÉCIFICATION No de champ SMTC :  

S.O. 

Remise à neuf des sas sur le pont de gaillard (bleu) 

 
Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 La présente spécification vise à remettre à neuf les sas bâbord et tribord du pont bleu.  
 
1.2 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 
 

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

 
2.1.1. Disposition générale, pont de gaillard 
2.1.2. Plan de revêtement, dessin 40-00-01 
2.1.3. Plan de plafond, dessin 40-00-02 
2.1.4. Détails de pièce de fixation, dessin 40-00-03 
2.1.5. Plan de revêtements de pont, dessin 35-00-01 
2.1.6. Dimension des panneaux : 2200 x 600 x 25 mm isolés 
Sections à remettre à neuf : 
2.1.7. Sas bâbord – périmètre : 4,6 mètres; surface : 1,2 m2 
2.1.8. Sas tribord – périmètre : 4,6 mètres; surface : 1,2 m2 

 
2.2 Normes 
 

2.2.1.  On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 
pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC.  

2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 
de la Garde côtière  

2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 
Garde côtière 

2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 
sécurité de la Garde côtière  

2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 
canadienne, révision 4 (TP6151 F). 

2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 
III 

2.2.8. SSPC-SPT 
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2.3 Réglementation 
 
2.3.1. Règlement sur la construction des coques, CSA 

 
2.4 Équipement fourni par le propriétaire 

 
2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 

matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. La Garde côtière fournira les panneaux de cloison et de plafond. 

 
 

Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
 
3.1 Généralités 

 
 
3.1.1. L’officier électricien du navire débranchera les dispositifs d’éclairage muraux des 

deux sas.  
3.1.2. Les panneaux de plafond doivent être enlevés et jetés. L’entrepreneur enlève les 

panneaux de cloison des cloisons avant et arrière ainsi que les panneaux étroits 
autour des portes intérieures et extérieures. Il doit enlever la garniture métallique 
autour des portes extérieures et les conserver en vue de les réutiliser. 

3.1.3. La sous-couche Dexotex a été enlevée du plancher des deux sas. 
3.1.4. L’entrepreneur devra peut-être couper et ajuster des panneaux de cloison et des 

moulures pour parfaire la finition. 
3.1.5. Les profilés de fixation des tôles fournis par le propriétaire doivent être soudés 

par point au pont et à la structure pour qu’on y fixe les panneaux de cloison. 
L’entrepreneur pose des profilés sur tout le pourtour, au même endroit que les 
anciens panneaux. Les panneaux finis bois (W89) fournis par le propriétaire sont 
posés sur les profilés. L’entrepreneur pratique les ouvertures nécessaires dans les 
panneaux pour remettre en place les appareils qui s’y trouvaient. Les ouvertures 
pour câbles pratiquées dans les panneaux doivent être munies d’œillets de 
caoutchouc qui font toute l’épaisseur des panneaux (1 po). L’entrepreneur installe 
des profilés de soutien des tôles sur la bordure supérieure des panneaux de 
cloison. Les profilés sont installés de telle sorte qu’il est possible d’installer et 
d’enlever les panneaux simplement en les soulevant. Les profilés supérieurs 
seront soudés à la structure voisine avec des cornières ou des barres plates. 
L’entrepreneur posera des pièces d’assemblage des panneaux aux couleurs 
assorties fournies par le propriétaire ainsi que des angles de coin intérieurs et 
extérieurs et des capuchons d’extrémité pour parfaire la finition. L’entrepreneur 
installe des capuchons d’extrémités aux panneaux adjacents aux portes. Les 
bordures des extensions de cloison doivent être finies avec des moulures.  
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3.1.6. Les panneaux de plafond pleins et isolés neufs fournis par le propriétaire sont 
posés sur la structure existante. Les nouveaux panneaux sont mis en place. Les 
extrémités des panneaux devant être coupés pour s’ajuster au plafond devront être 
recourbées vers l’intérieur pour parfaire la finition. Les supports de pourtour 
fournis par le propriétaire sont installés sur les panneaux de cloison. Il s’agit de 
deux pièces : un profilé en angle supérieur et un profilé en Z inférieur. Les 
panneaux qui longent les cloisons intérieures et extérieures doivent être coupés 
sur le sens longitudinal pour s’ajuster à la grandeur de la surface; l’entrepreneur 
repliera les rebords pour parfaire la finition. 

3.1.7. La sous-couche des planchers des deux sas de 10 mm est en Dexotex. 
L’entrepreneur installe ensuite une couche de Dexotex Décor-Flor M Epoxy avec 
une bordure de 4 po de haut sur les panneaux neufs. 

3.1.8. Les sas seront ensuite verrouillés pour laisser sécher tous les produits. 
 

3.2 Emplacement 
 

3.2.1. Sas surélevés du gaillard avant, bâbord et tribord 
 

3.3 Obstructions 
 

3.3.1 L’entrepreneur doit déterminer les éléments encombrants, les déposer 
provisoirement, les entreposer et les remettre en place sur le navire. 

 

Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.1 Inspection 
 

4.1.1. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien. 

 
4.2 Essais 
 
4.3 Certification 
 Fiches signalétiques des produits marins Dexotex 
 
 

Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
 
5.1 Dessins/rapports 
 

5.1.1 L’entrepreneur doit remettre au chef mécanicien un rapport qui explique en détail 
les travaux exécutés en vertu de la présente spécification. 
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5.2 Pièces de rechange 
S.O. 
 

5.3 Formation 
S.O. 
 

5.4 Manuels 
S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : HD-1 SPÉCIFICATION No de champ SMTC :  

S.O. 

Mise en cale seche. 

 
 
Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 La présente spécification vise à mettre le navire en cale sèche pour les besoins des 

inspections et des entretiens réglementaires et pour la pose de nouvel équipement, 
conformément aux spécifications du radoub en cale sèche. 

1.2 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 
 

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

2.1.1. Plan de mise en cale sèche, dessin 00-00-08 
 
2.2 Normes 

2.2.1.  On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 
pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 
de la Garde côtière 

2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 
Garde côtière 

2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 
sécurité de la Garde côtière 

2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 
canadienne, révision 4 (TP6151 F). 

2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 
III 

2.2.8. SSPC-SPT 
 
2.3 Réglementation 

2.3.1. Règlement sur la construction des coques 
 
2.4 Équipement fourni par le propriétaire 

2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 
matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 
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Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
3.1 Généralités 

3.1.1.  Le navire doit être mis en cale sèche durant un nombre de jours de planche 
approprié pour l’exécution des travaux du présent élément. On prévoit une 
certaine marge de temps pour le travail imprévu au contrat. L’entrepreneur doit 
fournir un prix unitaire par jour de planche pour qu’on puisse établir le coût exact. 
La main-d’œuvre, les matériaux, les remorqueurs, les pilotes, etc. nécessaires à 
l’exécution de ces travaux sont fournis par l’entrepreneur et doivent être 
approuvés par le chef mécanicien. 

3.1.2. Un plan de mise en cale sèche est disponible à bord du navire. Il sera remis à 
l’entrepreneur retenu pour le radoub. L’entrepreneur doit remettre les dessins à 
bord du navire après exécution des travaux. 

3.1.3. La carène doit être inspectée par SMTC pour les besoins de la certification. 
3.1.4. Le surplomb de l’étrave doit être soutenu par un accore. L’accore doit demeurer 

en place jusqu’à la remise à flot du navire. L’entrepreneur prépare des tins et des 
ventrières et installe les traversins et accores nécessaires pour préserver 
l’alignement de la quille et de l’équipement du navire durant sa mise en cale 
sèche. 

3.1.5. Ces tins et accores sont installés pour ne pas gêner l’accès aux bouchons, 
obturateurs, caisses de prise d’eau de mer, plaques d’anode et orifices des 
transducteurs. L’entrepreneur est responsable de tout déplacement des tins 
nécessaire pour les travaux de sablage et de peinture et de tout enlèvement des 
bouchons et obturateurs. L’entrepreneur fournit un prix pour le déplacement de 
10 tins. L’entrepreneur fournit un prix unitaire pour le déplacement de chaque tin 
pour qu’on puisse établir le coût réel. 

3.1.6. La mise en cale sèche doit se faire durant les trois premiers jours de la période 
prévue au contrat. L’entrepreneur prépare et installe les tins avant l’entrée du 
navire dans le bassin et le début officiel de la mise en cale sèche. La mise en cale 
sèche doit s’effectuer sous la supervision directe d’un pilote de mouillage agréé. 
Si, pour respecter cet objectif, du travail en soirée et les fins de semaine est prévu, 
l’entrepreneur doit en inclure le coût dans son devis. 

3.1.7. Le navire ne doit pas être mis en bassin avec un autre navire pour toute la durée 
du contrat. Il y a une hauteur libre minimale de 5 mètres sous la quille. 

3.1.8. L’entrepreneur inclut un montant de 7 000 $ pour les services de remorqueurs et 
de pilotes dans sa soumission. Ce montant sera corrigé au besoin sur 
formulaire 1379. 

3.1.9. L’entrepreneur est responsable du transfert en toute sécurité du navire de son 
poste de préamarrage sur ses tins et ventrières. Pendant l’amarrage, un contact 
radio est maintenu entre le commandant du navire et le maître radoubeur de 
l’entrepreneur. 

3.1.10. Moins de huit (8) heures après la mise en cale sèche, la carène doit être nettoyée 
par lavage à haute pression (minimum de 6 000 lb/po2) à l’eau douce pour enlever 
toutes les salissures et permettre de procéder à l’inspection préliminaire. 

3.1.11. Avant de commencer le nettoyage hydraulique, tout l’équipement monté sur la 
coque et toutes les ouvertures doivent être complètement protégés. 
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3.1.12. L’entrepreneur avise le chef mécanicien au moins quatre (4) heures d’avance 
avant l’ajout de fluides dans les réservoirs et citernes du navire ou le retrait de 
fluides de ceux-ci. 

3.1.13. L’entrepreneur installe un minimum de deux passerelles assurant un accès 
approprié et sûr au navire, avec filets de sécurité, éclairage et lisses pour toute la 
durée de la mise en cale sèche. 

3.1.14. Toute contamination de la coque du navire par des matériaux (par exemple de 
l’huile) se trouvant dans la cale sèche doit être enlevée, après la remise à l’eau et 
la sortie de la cale sèche du navire, aux frais de l’entrepreneur et à la satisfaction 
du chef mécanicien. 

 
3.2 Emplacement 

3.2.1.  
 

3.3 Obstructions 
3.3.1 L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui font obstruction, de 

les enlever temporairement et de les entreposer, puis de les réinstaller sur le navire. 
 

Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
4.1 Inspection 

Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien. 

 
4.3 Essais 

S.O. 
 
4.3 Certification 
 S.O. 
 

Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
5.1 Dessins/rapports 
 

5.1.1. L’entrepreneur doit remettre au chef mécanicien un rapport qui explique en détail 
les travaux exécutés en vertu de la présente spécification. 

 
5.2 Pièces de rechange 

S.O. 
 

5.3 Formation 
S.O. 
 

5.4 Manuels 
S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : HD-2 SPÉCIFICATION No de champ SMTC :  

S.O. 

Inspection et revetement de carene. 

 
Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 La présente spécification vise à nettoyer et à inspecter la coque du navire et à en 

retoucher le revêtement. La totalité de la carène doit être revêtue d’Intershield 163 
Inerta 160, exception faite du fond plat de la coque. Les surfaces non revêtues d’Interta 
doivent être poncées à l’abrasif jusqu’aux surfaces d’Interta intactes ou jusqu’au métal 
nu. 

1.2 Les surfaces mentionnées au point 3.1.1 doivent recevoir une couche de finition noire. La 
bande de peinture rouge qui chevauche la surface no ire n’adhère par sur le revêtement 
Inerta et s’écaille. 

1.3 L’entrepreneur doit ériger des enceintes autour des surfaces à revêtir. 
1.4 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 

 Dépose de l’hélice et de l’arbre porte-hélice tribord 
 Entretien des caisses et des prises d’eau de mer 

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

 
2.1.1. Intershield 163 Inerta 160 
2.1.2. Plan de carénage 

 
2.2 Normes 
 

2.2.1.  On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 
pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 
de la Garde côtière 

2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 
Garde côtière 

2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 
sécurité de la Garde côtière 

2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 
canadienne, révision 4 (TP6151 F). 

2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 
III 

2.2.8. SSPC-SPT 
2.2.9. Schéma des couleurs et marques extérieures de la Garde côtière 
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2.3 Réglementation 
 
2.3.1. Règlement sur la construction des coques  

 
2.4 Équipement fourni par le propriétaire 

 
2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 

matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 

 

Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
 
3.1 Généralités 

 
3.1.1.  Cette surface de la coque est actuellement recouverte d’Intershield 163 

Inerta 160, exception faite du fond plat. La surface de la carène couvre jusqu’à 
10 mètres au-dessus de la quille (jusqu’à la défense), le rouleau de poupe, à 
l’avant et à l’arrière le long du coude du bouchain (juste au-dessous - vers le haut, 
incluant les logements d’ancre) font environ 3 500 m² (37 675 pi²). Pendant les 
travaux de grenaillage et de nettoyage, on doit protéger le roulement à rouleau de 
la poupe en isolant la section entre la plaque de fermeture et le rouleau. On peut 
faire tourner le rouleau en insérant une barre dans les trous pratiqués dans sont 
côté tribord. 

3.1.2. L’entrepreneur doit nettoyer l’entière surface de la carène, de la quille au-dessus 
de la ligne de flottaison lège au jet d’eau pour en enlever le sel et les salissures. 
Cela comprend notamment le gouvernail, les hélices et le tunnel du propulseur. 
Ce nettoyage doit être fait sitôt le navire en cale sèche. 

3.1.3. La totalité de la carène sera ensuite inspectée par le chef mécanicien, l’inspecteur 
du ABS et un responsable de l’entrepreneur. L’entrepreneur prévoit l’heure et la 
date de l’inspection de la coque. L’entrepreneur avise le chef mécanicien 
24 heures avant l’inspection. Toutes les personnes ci-haut mentionnées doivent 
prendre part à l’inspection. Au besoin, l’entrepreneur fournit les plateformes, les 
monte-personnes et les échafaudages nécessaires à l’inspection. 

3.1.4. Après avoir fait les réparations nécessaires à la coque, l’entrepreneur devra 
retoucher le revêtement de la coque désigné par le chef mécanicien. 

3.1.5. Afin d’éviter toute confusion concernant la zone totale à réparer, l’entrepreneur 
doit désigner un représentant qui, avec le représentant du propriétaire, examinera 
le navire alors qu’il est sur les ventrières et les tins après le nettoyage, mais avant 
de procéder aux travaux de peinture. Les représentants examineront alors le navire 
et s’entendront sur la superficie totale de la coque à réparer et peindre. 

3.1.6. L’entrepreneur doit obturer les dalots et conduites d’évacuation des ponts et 
prendre toutes les mesures nécessaires pour éviter la contamination par des 
liquides des zones en cours de préparation ou d’application du revêtement. Avant 
d’entreprendre le grenaillage, l’entrepreneur doit protéger toutes les ouvertures 
suivantes du navire contre la poussière et tous les débris projetés par la pression 
d’air : 
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 Tubes d’étambot, lignes d’arbre et hélices 
 Caisses et grilles de prise d’eau 
 Tuyères de barbotage 
 Toutes les soupapes d’évacuation par-dessus bord 
 Matériel et ventilateurs d’échappement de la salle des machines qui ne sont 

pas protégés par des persiennes 
 Tous les espaces vides et évents de réservoirs 
 Guindeau d’ancre, plus particulièrement l’équipement exposé, y compris les 

postes de commande. 
 Treuils et postes de commande 
 Treuils et câbles exposés sur les grues de 40 et 5 tonnes 
 Fouloir du gouvernail 
Les hublots de coque doivent être à tout le moins couverts de masonite ou de 
contreplaqué de 1/4 de po dont le pourtour est scellé à l’aide de ruban à conduits. 
L’entrepreneur veillera également à prévenir les dommages ainsi que le nettoyage 
et les réparations inutiles occasionnés par les réparations de coque et l’application 
des revêtements. Il doit aussi prendre des mesures afin de s’assurer que les 
surfaces et l’équipement, autres que ceux précisés, ne sont pas enduits et que le 
revêtement ne bloque aucun orifice d’admission ou d’évacuation de la coque. La 
machinerie de pont et l’autre équipement doivent être protégés contre les 
dommages causés par le grenaillage et les couches de revêtement. 

3.1.7. L’entrepreneur doit éliminer toute trace de grenaillage laissée par le nettoyage au 
jet d’eau. L’entrepreneur est responsable de s’assurer que la coque est propre 
avant, pendant et immédiatement après l’application du revêtement. 

3.1.8. L’entrepreneur doit s’assurer qu’aucun résidu de nettoyage à l’abrasif n’entre 
dans le navire. L’entrepreneur doit également s’assurer que toute ouverture dans 
le navire où les résidus de grenaillage risquent de pénétrer est bien couverte. 

3.1.9. La Garde côtière retiendra les services d’un inspecteur de la NACE qui 
supervisera la préparation des surfaces, les conditions environnementales, les 
opérations de mélange et l’application des revêtements. 

3.1.10. L’entrepreneur fournit le matériel nécessaire à la surveillance des conditions 
environnementales pour l’application du revêtement Intershield 163 Inerta 160. 
L’entrepreneur doit ériger une enceinte autour du fond plat de la carène. Cette 
surface, entre les couples 55 et 123, fait 400 m2. 

Préparation des surfaces 
3.1.11. L’entrepreneur nettoie à l’abrasif toutes les surfaces nues et rouillées qui ne sont 

pas revêtues d’Interta 160, conformément à la norme SSPC-SP-10 sur le 
grenaillage très soigné. Il nettoie à l’abrasif les autres surfaces du fond plat et de 
la carène pour en enlever le revêtement Ameron jusqu’à ce qu’apparaisse l’ancien 
revêtement Inerta. Toutes les bordures intactes de revêtement Inerta doivent être 
amincies en prévision du nouveau revêtement. Le revêtement actuel fait environ 
200 mils d’épais. L’entrepreneur devra effectuer un ponçage intensif pour exposer 
le vieux revêtement Interta. L’entrepreneur doit prévoir le ponçage de 50 m2 de 
surfaces nues et rouillées et de 350 m2 de revêtement Ameron intact. 
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3.1.12. L’entrepreneur répare les surfaces endommagées de revêtement Inerta noir sur le 
reste de la carène. L’entrepreneur prévoit dans son devis la retouche de 50 m2 de 
revêtement endommagé, incluant le coût du ponçage, de nettoyage à l’outil 
électrique, du revêtement et des mesures et dispositifs lui permettant de respecter 
les conditions environnementales requises. Il inclut également le coût pour la 
réparation et le revêtement de 1 m2. 

3.1.13. Les réparations et retouches des surfaces de revêtement endommagées doivent 
être faites conformément aux instructions du fabricant d’Intershield 163 
Inerta 160. 

Couche de finition 
3.1.14. L’entrepreneur applique une couche d’Intershield 163 Inerta 160 sur le fond plat 

de 400 m2 de la carène. Cette couche est noire. Il applique une couche 
d’Intershield 163 Inerta 160 sur toutes les surfaces endommagées du reste de la 
carène. L’épaisseur des couches d’Inerta (feuil sec) respecte les critères de la 
fiche signalétique du produit. 

3.1.15. Les grilles de la caisse de prises d’eau doivent être protégées lors de l’application 
du revêtement et il faut démontrer que les orifices sont de diamètre original avant 
le la remise à flot. Les transducteurs doivent également être protégés. 
L’entrepreneur doit éliminer du navire toute trace de contaminants abrasifs et de 
débris projetés par pression d’air à la suite des opérations de grenaillage. Les 
surfaces doivent être nettoyées quotidiennement, tout comme les passages qui 
mènent des passerelles aux entrées du navire. On veut éviter de nettoyer les zones 
intérieures du navire. 

3.1.16. L’entrepreneur doit confier à du personnel expérimenté et rompu à aux 
procédures nécessaires la préparation des surfaces et l’application de la peinture. 

3.1.17. Les passerelles, l’équipement de grutage, de filtration, de chauffage, de contrôle 
environnemental et d’éclairage ainsi que les services de soutien, l’équipement et 
les matériaux nécessaires à l’exécution des tâches de la présente spécification 
seront fournis par l’entrepreneur. 

3.1.18. Des lieux d’entreposage des matériaux et de l’équipement sont prévus près du 
chantier. Ces installations sont maintenues à la température recommandée par le 
fabricant de peinture et permettent de préparer facilement la peinture qui doit être 
appliquée. 

3.1.19. L’entrepreneur doit disposer de matériel de pulvérisation de secours pour 
poursuivre la peinture malgré un bris d’équipement. L’application de peinture ne 
peut commencer tant que l’entrepreneur n’a pas de matériel de pulvérisation de 
secours. 

3.1.20. Toutes les prises de coque doivent être déposées dans le bon ordre (c.-à-d. les 
tenons de soudage, les prises de masse, etc.), meulées au sol et enduites de 
revêtement Inerta. 

3.1.21. La ligne de charge et les lignes de tirant sont peintes des deux côtés de la coque 
avec de la peinture blanche International Intergard une fois que le revêtement de 
carène est sec. 

3.1.22. L’entrepreneur doit respecter à la lettre les instructions d’application 
d’International Coatings sur les revêtements utilisés. 
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3.2 Emplacement 
 

3.2.1. Entière surface de la carène 
 

3.3 Obstructions 
 

3.3.1 L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui font obstruction, de 
les enlever temporairement et de les entreposer, puis de les réinstaller sur le navire. 

 
 

Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.1 Inspection 
 

4.1.1. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien et ABS. 

 
4.2 Essais 
 L’entrepreneur devra fournir au représentant du propriétaire une mesure du feuil sec de 

chaque couche appliquée sur les surfaces endommagées. Le représentant du propriétaire doit 
assister à la prise des mesures et des lectures. Les travaux suivants sont effectués 
conformément à toute procédure d’assurance de la qualité applicable. 
 
 Fournir une liste des numéros de lot avec leur date de fabrication; 
 Noter la quantité et le type de tous les solvants ajoutés; 
 Mesurer et noter les conditions ambiantes. 
 Noter les détails sur les chapeaux d’air et les pressions. 
 Des mesures à l’aide d’appareils de mesure d’épaisseur de feuil humide doivent être 

prises régulièrement tout au long de l’application. 
 À l’aide d’un appareil de mesure d’épaisseur de feuil sec, il faut prendre 15 mesures par 

100 pieds carrés (9,3 mètres carrés) et les consigner. Suivant l’accord préalable du chef 
mécanicien, 15 mesures au 1 000 pieds carrés (93 mètres carrés) seront prises et 
consignées. 

 Tous les renseignements consignés seront ensuite colligés sur trois copies papier qui 
devront être remises au chef mécanicien. 
 

 
4,3 Certification 
 S.O. 
 
 

Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
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5.1 Dessins/rapports 
 

5.1.1. L’entrepreneur doit remettre au chef mécanicien un rapport qui explique en détail 
les travaux exécutés en vertu de la présente spécification. 

 
5.2 Pièces de rechange 

S.O. 
 

5.3 Formation 
S.O. 
 

5.4 Manuels 
S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : HD-3 SPÉCIFICATION No de champ SMTC :  

S.O. 

Abouts et soudures de coque. 

 
 

Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 La présente spécification vise à réparer les surfaces endommagées des abouts et des 

soudures de la carène. 
 
1.2 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 

Revêtement de carène 
Retrait de l’arbre porte-hélice 
Remplacement d’anodes du système de courant imposé 
Inspection des citernes 

 

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

 
2.1.1. Développement du bordé, dessin 07-00-01 

 
2.2 Normes 
 

2.2.1.  On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 
pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 
de la Garde côtière 

2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 
Garde côtière 

2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 
sécurité de la Garde côtière 

2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 
canadienne, révision 4 (TP6151 F). 

2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 
III 

2.2.8. SSPC-SPT 
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2.3 Réglementation 
 
2.3.1. Règlement sur la construction des coques, CSA 

 
2.4 Équipement fourni par le propriétaire 

 
2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 

matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 

 
 

Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
 
3.1 Généralités 

 
3.1.1.  Les abouts et soudures du bordé de carène doivent être inspectés et réparés 

parallèlement aux travaux de la spécification HD-03 (Inspection de la coque par 
SMTC et le chef mécanicien). 

3.1.2. Les abouts et les coutures choisis pour subir des réparations sont marqués, 
nettoyés jusqu’au métal par gougeage à l’arc avec jet d’air comprimé ou par 
rectification, et ramenés au niveau d’origine à l’aide de techniques et de 
matériaux de soudage approuvés par le ABS. L’entrepreneur doit utiliser des 
baguettes de soudage appropriées pour de l’acier modifié de qualité EH-36. 
L’entrepreneur s’assure que la dernière passe ou le « recouvrement dur » sur les 
soudures est faite à l’aide de baguettes de soudage 7018 RCR. Tout le travail doit 
être achevé à la satisfaction du chef mécanicien et du ABS. 

3.1.3. L’entrepreneur doit fournir dans son devis le coût de 750 pieds de gougeage air-
arc et de 2 000 pieds de cordon de soudure. L’entrepreneur fournit également le 
coût d’un pied de gougeage air-arc et d’un pied de cordon de soudure pour qu’on 
puisse calculer le coût final réel des travaux. L’entrepreneur précise dans son 
devis le coût des plateformes. 

3.1.4. Les abouts et les soudures à la hauteur de tout réservoir de carburant nécessitent le 
dégazage du réservoir et la certification que les travaux à chaud sont sans danger. 
Les abouts et les soudures près de toute citerne de ballast ou citerne vide qui est 
peinte nécessiteront une retouche de la peinture à la hauteur des dommages causés 
par la chaleur. Le coût de dégazage doit être le même que pour la spécification sur 
le nettoyage et l’inspection des réservoirs de mazout. Le coût des retouches de 
peinture doit être le même que pour les retouches au revêtement de la citerne de 
ballast. 

3.1.5. L’entrepreneur fournit le prix pour un engin de levage avec son opérateur durant 
8 heures pour les besoins de l’inspection. L’entrepreneur fournit le coût horaire. 

3.1.6. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien et du ABS. 
 
3.2 Emplacement 
 

3.2.1.  



73 
 

 
3.3 Obstructions 
 

3.3.1 L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui font obstruction, de 
les enlever temporairement et de les entreposer, puis de les réinstaller sur le navire. 

 

Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.1 Inspection 
 

4.1.1. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien et ABS. 

 
4.2 Essais 

S.O. 
 
4.3 Certification 
 S.O. 
 
 

Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
 
5.1 Dessins/rapports 
 

5.1.1. L’entrepreneur doit remettre au chef mécanicien un rapport qui explique en détail 
les travaux exécutés en vertu de la présente spécification. 

 
5.2 Pièces de rechange 

S.O. 
 

5.3 Formation 
S.O. 
 

5.4 Manuels 
S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : HD-4 SPÉCIFICATION No de champ SMTC :  

S.O. 

Inspection et maintenance de la grue de 40 tonnes. 

 
 

Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 La présente spécification vise à effectuer des activités quinquennales d’inspection, de 

maintenance et d’essai de charge de la grue de 40 tonnes sous la supervision d’un 
technicien de service de BLM. 

 
1.2 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 
 

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

 
2.1.1    Dessins de référence : 

1) Dessin 6503520 Guidage télescopique – Référence 6503520 
2) Dessin 6503496 Moufle 40T – 2 Poulies – Référence 6406806 
3) Dessin 6 503 521 Réas de la têtière de flèche, rév. A – Référence 6406818 
4) Dessin 6503284 Mouflage – Référence 6503284 
5) Dessin 6109495 Raccord du palier d’orientation – Référence 6406187 
6) Dessin 6503059 Treuil de levage 25T – Référence 6406755 
7) Dessin 6503386 Cabine – Référence 6406759 
8) Dessin 6503323 Axe et cylindre de la flèche – Référence 6406751 
9) Dessin 6503532 Boîte de répartition, rév. 1 – Référence 6406768 
10) Dessin 6503454 Cylindre V320 C2630 – Référence 6406663 
11) Dessin 6503522 Cylindre de montage (télescopique) – Référence 6406819 
12) Dessin 6503497 Cale de levage – Référence 6503497 

 
           2.1.2     Fabricant : BLM 

 Type : Grue télescopique électro-hydraulique 40T/8.5M, 35T/10M, 17T/20M 
 Désignation : NO1539 
 Disposition générale : no 97476 
 Poids : 24,7 tonnes 

 
            2.1.3    Personne-ressource : NOV – BLM 

15, rue de la Métallurgie 
44482 Carquefou 
CEDEX France 
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2.1.4  Moteur principal 
 Manuf – BLM 
 Volts – 460 
 Ampères – 175 
 KW – 115 
 Tr/min – 1775 
 Phase – 3 
 Cycles – 60 
 N° de série 5014438 

 
            2.1.5    Moteur PP hydraulique de circulation 

 Constructeur – Hico 
 Volts – 460 
 Ampères – 6,8 
 HP – 5 
 Tr/min – 1725 
 Phase – 3 
 Cycles – 60 
 Châssis – 184T 

 
            2.1.6    Moteur PP d’huile de la boîte d’engrenages 

 Constructeur – U.S Electric Motors 
 Volts – 460 
 Ampères – 13,1 
 HP – 10 
 Tr/min – 1740 
 Phase – 3 
 Cycles – 60 
 Châssis – 215T 

 
            2.1.7    Moteur de ventilateur de refroidissement hydraulique 

 Constructeur – Emerson 
 Volts – 460 
 KW – 2,2 
 HP – ? 
 Tr/min – 1775 
 Phase – 3 
 Cycles – 60 
 Châssis – ? 
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            2.1.8    Moteur de ventilateur de refroidissement de l’huile de la boîte d’engrenages 
 Constructeur –  
 Volts – 460 
 Ampérage – ? 
 HP – environ 1,5 
 Tr/min – ? 
 Phase – 3 
 Cycles – 60 
 Châssis – ? 

 
2.2 Normes 
 
 

2.2.1.  On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 
pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 
de la Garde côtière 

2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 
Garde côtière 

2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 
sécurité de la Garde côtière 

2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 
canadienne, révision 4 (TP6151 F). 

2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 
III 

2.2.8. SSPC-SPT 
 
            2.2.9    Schéma des couleurs et marques extérieures de la Garde côtière 
 
2.3 Réglementation 

 
2.3.1. CSA Appareils de levage 
2.3.2. CSA Règlement sur l’outillage de chargement 

 
2.4 Équipement fourni par le propriétaire 

 
2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 

matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 
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Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
 
3.1 Généralités 

 
3.1.1.  L’entrepreneur doit prévoir 50 000 $ pour les services d’un préposé au service de 

BLM. Le montant final sera corrigé sur formulaire 1379 en fonction des factures 
présentées. 

3.1.2. Avant le début des travaux sur la grue, l’entrepreneur et l’officier électricien du 
navire doivent convenir de la meilleure façon de marquer les déconnexions et les 
déposes de pièces électriques. L’officier électricien prendra des relevés de ses 
différents capteurs à l’aide d’un ordinateur branché au PLC. La grue doit 
fonctionner pour l’exécution de cette procédure. On prendra entre autres relevés 
ceux de la rallonge de la flèche, de l’enrouleur à tambour, de l’angle de la flèche 
et de la cellule de pesage. L’entrepreneur fournira un poids pour peser les charges. 
Ce poids doit se situer entre 4 et 5 tonnes. 

3.1.3. L’entrepreneur fournira une masse à suspendre à la flèche de la grue afin que le 
préposé au service puisse procéder à un essai d’oscillation du palier de la 
couronne d’orientation. 

3.1.4. L’entrepreneur doit verrouiller l’alimentation de la grue. 
Entretien électrique 
3.1.5. Aperçu : Les capteurs de la grue doivent être enlevés, inspectés et remis en place 

après les travaux. Il s’agit des capteurs du compte-tours de l’enrouleur, du 
système à blochet, de l’angle de la flèche, de la cellule de pesage et de l’enrouleur 
à ressort de la flèche. 

3.1.6. Le câble qui relie l’enrouleur de la flèche principale à la boîte de jonction de 
rallonge de la flèche doit être désaccouplé de la boîte de jonction de rallonge de la 
flèche et enroulé sur l’enrouleur. La boîte de jonction se trouve sous un écran de 
plomb pour protéger les signaux contre les interférences radioélectriques. On doit 
enlever l’écran pour accéder à la boîte de jonction. Une fois le travail terminé, 
l’écran est remis en place avant qu’on fasse fonctionner la grue. Avant de 
débrancher les fils, on marque chaque prise. 

3.1.7. La cellule de pesage est la tige qui retient l’extrémité du câble. Cette cellule de 
pesage doit être débranchée et retirée délicatement avant les travaux d’entretien 
de la flèche. Les raccordements du câble sont marqués et documentés avant son 
retrait. La cellule de pesage doit être remplacée par une cellule de pesage neuve 
avec amplificateur fournis par la GCC. L’entrepreneur remplace les étriers 
existants et manquants du câble par de nouveaux étriers. 

3.1.8. Le capteur du système à blochet est le cylindre chromé situé à l’extrémité de la 
flèche télescopique. Il doit être débranché, enlevé et entreposé jusqu’à la fin des 
travaux d’entretien de la flèche. Les raccordements du câble sont marqués et 
documentés avant son retrait. 

3.1.9. Le projecteur sous la flèche principale doit être enlevé et entreposé jusqu’à la fin 
des travaux d’entretien. La boîte de jonction et les presse-garnitures de la boîte de 
jonction pour ce projecteur sont inspectés et remplacés si nécessaire par 
l’entrepreneur. 
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3.1.10. Le moteur du ventilateur de refroidissement hydraulique est enlevé et transporté 
dans l’atelier de l’entrepreneur. L’entrepreneur débranche, rebranche et aligne le 
moteur. Il doit être démonté, nettoyé et inspecté. Après inspection et nettoyage du 
moteur, on traite ses bobines par processus d’imprégnation sous vide pour les 
protéger contre les dommages, les moisissures et l’accumulation de saleté. On y 
installe de nouveaux paliers et on les remonte. On effectue ensuite un essai au 
banc d’une heure en prenant les températures des paliers et les relevés de tension 
du moteur toutes 15 minutes. L’entrepreneur prend des relevés au mégohmmètre 
avant le démontage du moteur et après l’essai au banc d’une heure. Le moteur est 
décapé au jet de bille, puis enduit d’une couche d’apprêt et peint. Le ventilateur 
est nettoyé et inspecté avant d’être remis en place. 

3.1.11. Le moteur du ventilateur de refroidissement de la boîte d’engrenages est enlevé et 
remplacé. L’entrepreneur débranche, rebranche et aligne les moteurs. Le moteur 
de remplacement doit avoir la même taille et la même puissance que le moteur 
actuel, mais doit être entièrement fermé. Il doit être identique à celui du moteur du 
ventilateur de refroidissement hydraulique. La taille du moteur sera déterminée à 
la dépose du vieux moteur, car nous avons peu de documentation et il semble que 
sa plaque d’identification ne soit d’aucune utilité. Sa puissance semble être 
d’environ 1 ou 1,5 HP. L’entrepreneur prend des lectures au mégohmmètre avant 
d’installer le nouveau moteur. Le ventilateur sera inspecté et évalué. 

3.1.12. Le moteur principal, le moteur de la pompe de circulation hydraulique et le 
moteur de circulation de l’huile de la boîte d’engrenages sont enlevés et emportés 
dans l’atelier de l’entrepreneur. L’entrepreneur débranche, transporte et rebranche 
les moteurs et les aligne en les réinstallant. Les trois moteurs sont démontés pour 
être inspectés et nettoyés. Tous les défauts décelés sont documentés. Les alésages 
de coussinet des carters d’embrayage doivent être mesurés et comparés aux 
dimensions acceptables du palier. On y installe de nouveaux paliers et on les 
remonte. L’entrepreneur effectue ensuite un essai au banc d’une heure en prenant 
les températures des paliers et les relevés de tension des moteurs toutes les 
10 minutes. L’entrepreneur consigne les lectures du mégohmmètre des trois 
moteurs avant d’entreprendre son travail et après l’essai au banc d’une heure. 

3.1.13. Le capteur du compte-tours de l’enrouleur doit être retiré de la grue et entreposé 
en lieu sûr en vue de sa réutilisation. Le câble de capteur doit être déconnecté et 
clairement identifié. Il faut le remettre en place à la fin des travaux. 

3.1.14. L’indicateur d’angle de la flèche doit être retiré de la grue et entreposé en lieu sûr 
en vue de sa réutilisation. Le câble de capteur doit être déconnecté et clairement 
identifié. Il faut le remettre en place à la fin des travaux. 

3.1.15. L’entrepreneur fournit le prix pour le remplacement de 30 étriers de câble, avec le 
coût unitaire de chaque étrier qui sera corrigé à la fin des travaux. 

3.1.16. L’entrepreneur prévoir 5 000 $ pour l’achat des câbles, des presse-garnitures, des 
connecteurs et des étriers non précisés. Le montant final sera corrigé sur 
formulaire 1379.  
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Mécanique/hydraulique 
3.1.17. L’entrepreneur vidange l’huile du réservoir d’huile et l’élimine dans une 

installation autorisée prévue à cette fin. Il y a 800 litres d’huile Petro Canada 
Harmony NV1 22. Il faut ouvrir et nettoyer le réservoir. Le couvercle du trou 
d’homme se trouve dans la partie supérieure du bâti de la grue. L’entrepreneur 
fournit l’huile d’appoint du réservoir qu’il remplit jusqu’au niveau nécessaire au 
fonctionnement de la grue. 

3.1.18. Le réservoir d’huile de la boîte d’engrenages et cette dernière sont vidangés et 
remplis d’huile neuve. L’huile est éliminée dans une installation autorisée prévue 
à cette fin. Il y a 100 litres d’huile Petro Canada Traxon 75W90 pour boîte 
d’engrenages. 

3.1.19. L’entrepreneur enlève le câble métallique de la grue. On fixe son extrémité à la 
tête de la flèche à l’aide de la cellule de pesage. Le câble passe dans un double 
réa, une autre poulie double sur la flèche et une poulie simple sur la flèche 
jusqu’au treuil sur le bâti de la grue. Le câble est fixé à l’enrouleur du treuil à son 
dernier tour. Le câble métallique est mis de côté et recouvert. Le réa double est 
transporté dans l’atelier de l’entrepreneur pour être révisé, mesuré et inspecté. On 
enroule le câble sur le treuil et les poulies pour éviter toute torsion à la suite des 
travaux prévus. 

3.1.20. L’entrepreneur désaccouple les conduites hydrauliques de la flèche et les vérins 
de relevage de la grue pour enlever la flèche du bâti de la grue. 

3.1.21. On enlève la fiche de charnière de la flèche et le cylindre de relevage hydraulique 
afin d’ôter la flèche et de la transporter dans les installations de l’entrepreneur. Le 
cylindre de relevage hydraulique est soutenu par la flèche pendant sa dépose. La 
flèche pèse 12,11 tonnes. 

3.1.22. Un vérin hydraulique se trouve dans la flèche. Il assure le mouvement 
télescopique de cette dernière. Le vérin est fixé à la flèche et son cylindre se 
déplace suivant les mouvements de la flèche. Le cylindre est alimenté en huile par 
un robinet situé au centre du vérin. L’entrepreneur doit retirer le panneau d’accès 
à l’intérieur de la flèche pour accéder au raccord du vérin hydraulique. 
L’entrepreneur enlève la tige qui retient le vérin à la flèche et les conduites au 
robinet. Le bras télescopique de la flèche est enlevé et mis de côté. 

3.1.23. L’entrepreneur enlève le robinet du vérin de sortie pour extraire ce dernier du 
cylindre. On enlève le vérin, on y installe de nouveaux joints d’étanchéité et on le 
remet en place. Un nouveau joint est également installé dans le robinet qui est 
ensuite remis en place sur le vérin. Le propriétaire fournira les joints. 

3.1.24. Les plaques de guidage en téflon qui servent de surface d’appui à la flèche 
télescopique sont enlevées et remplacées par des plaques neuves avec des vis 
neuves. On compte un total de 15 plaques avec 100 vis à tête fraisée. 

3.1.25. Le vérin de relevage hydraulique est retiré de la flèche. On enlève la tige du vérin 
pour extraire et réviser ce dernier. On démonte le vérin, on y installe de nouveaux 
joints d’étanchéité et on le remonte. Le propriétaire fournira les joints. Le robinet 
de commande principal doit être remplacé par un robinet neuf fourni par la GCC.  
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3.1.26. Les quatre tiges enlevées et les alésages de chacune d’elles sont nettoyés à fond et 
inspectés. Tous les passages de graisse doivent être propres. On en mesure les 
diamètres à différents points et on les consigne. Ces mesures sont consignées et 
remises au chef mécanicien. Toutes les pièces sont soigneusement graissées et 
lubrifiées avant d’être remontées. Le graissage doit être vérifié par le représentant 
du propriétaire. 

3.1.27. Les deux ensembles de réas, un double et un simple, doivent être démontés, 
nettoyés et mis de côté pour inspection. Les poulies se déplacent sur des 
roulements à rouleaux coniques entre les tiges et leurs alésages. Les tiges et 
diamètres de poulies sont mesurés à différents points sur leur longueur. On 
consigne les résultats. Tous les passages de graisse doivent être propres. Ces 
mesures sont consignées et remises au chef mécanicien. Les paliers et les joints 
doivent être remplacés par des paliers et joints neufs fournis par la GCC. Toutes 
les pièces sont soigneusement graissées et lubrifiées avant d’être remontées. Le 
graissage doit être vérifié par le représentant du propriétaire. 

3.1.28. Le moufle à double réa avec crochet doit être démonté, nettoyé et mis de côté 
pour inspection. Le crochet à émerillon doit être démonté, nettoyé et mis de côté 
pour inspection. les tiges et les diamètres de poulies sont mesurés à différents 
points sur leur longueur. On consigne les résultats. Tous les passages de graisse 
doivent être propres. On note et on consigne les diamètres de la tige du crochet et 
des alésages de rotule. Le crochet est enlevé de sa tige. Le joint qui se trouve au 
bas du crochet est remplacé par un joint neuf fourni par le propriétaire. Ces 
mesures sont consignées et remises au chef mécanicien. Toutes les pièces sont 
soigneusement graissées et lubrifiées avant d’être remontées. Le graissage doit 
être vérifié par le représentant du propriétaire. 

3.1.29. On remonte toute la flèche en s’assurant que tous les points appropriés sont 
graissés à fond. On remet en place les conduites et le câblage enlevés pour 
déposer la flèche. 

3.1.30. Les trois supports élastiques de la cabine de l’opérateur doivent être remplacés par 
des supports neufs. L’un d’eux se trouve sur le toit de la cabine et les deux autres 
sous cette dernière. Celui du dessus est légèrement différent des deux autres. Ils 
sont constitués des pièces 2 à 17 sur le dessin de référence. Les pièces seront 
fournies par la GCC. L’entrepreneur devra soulever légèrement la grue pour 
remplacer les supports. 

 
Couronne d’orientation et roulement 
3.1.31. L’entrepreneur doit enlever les 60 goujons extérieurs de la couronne d’orientation 

et les remplacer par des boulons, écrous, rondelles et espaceurs neufs. 
L’entrepreneur vérifie le serrage des 60 boulons intérieurs de la tour de la grue. 
Toutes les pièces de fixation doivent être resserrées à l’aide d’un tendeur de 
boulons hydraulique. Le RD fournira la procédure de serrage des boulons. 
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Moteur de levage et frein 
3.1.32. L’entrepreneur fournit le prix pour l’enlèvement et la remise à neuf du treuil de 

levage si le RD le juge nécessaire. L’entrepreneur ôte les conduites hydrauliques 
accouplées au moteur hydraulique du treuil de levage. Il vidange l’huile de la 
boîte d’engrenages et l’élimine. Il enlève le moteur hydraulique du treuil de 
levage et le range en lieu sûr. Il doit obturer tous les orifices hydrauliques pour 
prévenir l’intrusion de débris dans le moteur. L’entrepreneur sera retiré de 
l’enrouleur et transporté dans les installations du chantier où il sera remis à neuf. 
La boîte d’engrenages doit être démontée, nettoyée et étalée pour inspection. Les 
alésages du corps de palier doivent être mesurés et comparés aux tolérances 
acceptables pour les paliers. Le tambour et les paliers du treuil doivent être 
enlevés des supports de la grue. Il faut supporter le tambour près de la tour de la 
grue. L’arbre du tambour doit être nettoyé et inspecté. On en remplacera l’arbre 
au besoin par un arbre fourni par la GCC. Le tambour est remonté avec des paliers 
et des joints fournis dans la GCC. Le joint du couvercle de la boîte d’engrenages 
du treuil de levage est remplacé par un joint neuf. L’entrepreneur remplit la boîte 
d’engrenages d’huile fournie par la GCC. Les surfaces de contact du joint sont 
nettoyées avant qu’on y place le joint neuf. 

Tubes de graissage 
3.1.33. L’entrepreneur enlève tous les tubes de graissage en acier inoxydable fixés à la 

flèche et au bâti de la grue et les remplace par des tubes neufs avec de nouvelles 
pièces de fixation. Les tubes partent d’un support accessible du bâti de la grue 
vers différentes parties du bâti et de la flèche. Certains d’entre eux se 
désaccouplent aux points de graissage et sont munis de mamelons. On accouple 
les conduites et tubes suivant le schéma d’origine. On compte 50 ferrures et 
75 mètres de tubes de 1/8 de po de diamètre à enlever. Tous les tubes de graissage 
doivent être remplis de graisse à la pompe et être propres avant d’être 
définitivement serrés. Le représentant du propriétaire doit les inspecter. 

Remplacement de conduites et de raccords hydrauliques 
3.1.34. L’entrepreneur prévoit un montant de 10 000 $ pour les raccords, conduites, 

tuyaux et diverses pièces de fixation hydrauliques pour le travail énoncé. Le 
montant final sera corrigé sur formulaire 1379 avec les preuves d’achat et 
factures. Tous les tuyaux hydrauliques extérieurs (24 au total) doivent être 
remplacés par des tuyaux neufs. Ces tuyaux doivent être soumis à un essai de 
pression. L’entrepreneur devra fournir les certificats d’essai. Les tuyaux et leurs 
pièces de fixation sont emballés dans un ruban Denso Petrolatum au terme des 
travaux et de l’essai de fonctionnement. 

3.1.35. On installe des capuchons sur les raccords, conduites et tuyaux hydrauliques 
enlevés pour les travaux pour prévenir la contamination du circuit hydraulique. 

3.1.36. L’entrepreneur remonte l’équipement ôté de la grue et le remet en place suivant le 
schéma d’origine. Toutes les pièces à lubrifier sont généreusement graissées avant 
d’être remontées. 

 
3.2 Emplacement 

3.2.1. Pont principal bâbord 
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3.3 Obstructions 
 

3.2.1. L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui font obstruction, de 
les enlever temporairement et de les entreposer, puis de les réinstaller sur le 
navire. 

 
Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.2 Inspection 
 

4.1.2. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien et ABS. 

 
4.2 Essais 

4.2.1. L’entrepreneur retient les services d’un représentant détaché de Trihedral 
Services, à Bedford, en Nouvelle-Écosse, pour les essais de levage de la grue. Cette 
entreprise a installé le PLC de la grue. Il serait approprié d’assister à ces essais et aux 
réglages, le cas échéant. 
4.2.2. L’entrepreneur fournit les poids de 5 à 40 tonnes ainsi qu’un appareil de mesure 
étalonné pour effectuer les essais. On fera des essais avec différents poids pour vérifier 
l’étalonnage du matériel électronique. 
4.2.3. Le représentant détaché doit vérifier l’état et le fonctionnement de plusieurs 
dispositifs de sécurité de la grue. Il s’agit notamment de la butée de fin de câble, la butée 
de câble mou, les contacteurs de fin de course de l’angle de flèche, les contacteurs de fin 
de rotation, les contacteurs de fin de rallonge, les charges à différents angles et différentes 
rallonges de la flèche et le système à blochet. 
4.2.4. Toute fuite causée par les travaux est réparée par l’entrepreneur. 
4.2.5. L’entrepreneur demande au ABS d’assister aux essais de levage. 

 
4.3 Certification 
 S.O. 
 
 

Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
 
5.1 Dessins/rapports 
 

5.1.1 Le représentant détaché remet un rapport écrit sur tous les travaux effectués sur la 
grue en soulignant les problèmes et anomalies décelés. Toutes les mesures sont 
consignées dans le rapport. 

 
5.2 Pièces de rechange S.O. 

 
5.3 Formation S.O. 

 

5.4 Manuels S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : HD-5 SPÉCIFICATION No de champ SMTC :  

S.O. 

Entretien des prises d’eau de mer. 

 
Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 La présente spécification vise à ouvrir les prises d’aspiration et de vidange d’eau de mer 

pour les nettoyer, les peinturer et les faire inspecter par ABS, pour y installer des anodes. 
L’entrepreneur doit obtenir le certificat d’un chimiste marin pour accéder à ces espaces 
clos et y effectuer du travail à chaud, et il doit veiller à ce que le certificat demeure 
valide, conformément aux notes générales sur la sécurité. 

 
1.2 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 

 Entretien de robinet d’eau de mer 
 Remplacement des robinets d’eau de mer et du refroidisseur central 
 Anodes à courant imposé d’eau de mer 
 Réparations de la tuyauterie de barboteur 

 

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

 
2.1.1. Dessin de capacité des réservoirs T131027 
2.1.2. Prise d’aspiration d’eau de mer; volume : 45 m3; surface : 210 m2 
2.1.3. Prise de vidange d’eau de mer; volume : 44 m3; surface : 200 m2 
 

2.2 Normes 
 

2.2.1.  On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 
pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 
de la Garde côtière 

2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 
Garde côtière 

2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 
sécurité de la Garde côtière 

2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 
canadienne, révision 4 (TP6151 F). 

2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 
III 

2.2.8. SSPC-SPT 
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2.3 Réglementation 
 
2.3.1. Règlement sur la construction des coques, CSA 

 
2.4 Équipement fourni par le propriétaire 

 
2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 

matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 

 

Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
3.1 Généralités 

 
3.1.1.  Les prises d’aspiration et de vidange d’eau de mer ont chacune un bouchon de 

quai. L’entrepreneur doit ouvrir ces bouchons pour vidanger l’eau des caisses 
pendant ses travaux. Une fois les travaux terminés, il doit nettoyer les filets des 
bouchons de quai et les enduire de blanc de plomb. L’entrepreneur doit passer une 
taraudeuse dans les orifices de bouchons de quai et remettre ces derniers au même 
endroit. 

3.1.2. Pour accéder aux caisses d’aspiration et de vidange d’eau de mer, il faut ouvrir les 
couvercles de trou de visite sur le dessus du réservoir se trouvant à tribord de la 
section inférieure avant de la salle des machines : couvercle pour la caisse 
d’aspiration : couples 99 à 102; couvercle pour la caisse de vidange : couples 102 
à 105. 

3.1.3. L’entrepreneur doit obtenir un certificat de dégazage et de travail à chaud d’un 
chimiste marin pour les prises d’eau de mer. Le certificat de dégazage doit 
demeurer valide pour toute la durée des travaux. 

3.1.4. L’entrepreneur nettoiera à l’eau sous haute pression les surfaces intérieures des 
caisses d’eau de mer avant et arrière pour en enlever les écailles de rouille, la 
saleté, les débris et les salissures. 

3.1.5. L’entrepreneur ramasse les débris et les élimine dans une installation terrestre. 
Une fois le nettoyage terminé, l’entrepreneur organise l’inspection en compagnie 
du chef mécanicien et de ABS avant le nettoyage mécanique et l’application de 
revêtement. 

3.1.6. IMPORTANT : La cloison avant de la prise de vidange d’eau de mer, au 
cadre 1005, et la cloison arrière de la prise d’aspiration, au cadre 99, sont 
contiguës à des réservoirs de mazout et d’huile lubrifiante. L’ENTREPRENEUR 
S’ASSURE QU’AUCUN SOUDAGE NI CHAUFFAGE N’EST PRATIQUÉ 
SUR CES CLOISONS. L’ENTREPRENEUR DOIT INFORMER LES 
TRAVAILLEURS DES DANGERS POTENTIELS DE CES CLOISONS. 

3.1.7. L’entrepreneur fournit le prix de remplacement de 20 anodes sacrificielles dans 
chaque prise d’eau de mer et de remplacement de 20 anodes de 10 lb par prise 
d’eau de mer, soit un total de 40 anodes. L’entrepreneur doit inclure un coût 
unitaire par anode pour qu’on puisse établir le coût final réel. Il doit enlever les 
vieilles anodes avant de procéder au nettoyage et à la peinture. Il doit fournir les 
anodes neuves et les souder par points lorsque la peinture est séchée. 
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3.1.8. L’entrepreneur nettoiera mécaniquement 80 mètres carrés de surface dans 
chacune des prises d’eau de mer conformément à la norme SSPC-SP3, ou à la 
main, conformément à la norme SSPC-SP2. Avant application de la peinture, il 
nettoie et on assèche les surfaces en s’assurant que tous les contaminants, y 
compris les dépôts de sel, ont été supprimés. La préparation des surfaces et 
l’application de la peinture seront effectuées conformément aux recommandations 
du fabricant. Il doit enlever tous les débris avant de peinturer. L’entrepreneur doit 
fournir le prix pour un mètre carré de peinture et de préparation. Le coût final, s’il 
diffère de 80 mètres carrés, sera ajusté sur formulaire 1379 de TPSGC. 

3.1.9. Les surfaces intérieures et applicables des prises d’eau de mer doivent être 
enduites d’une couche de mordant avant l’application de la peinture. On s’assure 
ainsi que toutes les surfaces difficiles d’accès sont peinturées. Après la couche de 
mordant, l’entrepreneur applique deux couches de peinture Amerlock 2 de 
couleurs contrastantes. La couleur de la couche finale doit être pâle. L’épaisseur 
de feuil sec de chaque couche doit faire entre 5 et 8 mils. 

3.1.10. L’entrepreneur fournit le matériel de ventilation pour faire sécher parfaitement les 
deux couches et les protéger contre la condensation et l’humidité. 

3.1.11. Une fois les travaux terminés, les prises d’eau de mer seront inspectées par le chef 
mécanicien avant leur fermeture. Les couvercles des trous de visite doivent être 
refermés et fermement fixés après l’inspection. L’entrepreneur devra fournir et 
installer des garnitures en néoprène de 1/4 de po neuves sur tous les couvercles 
des trous de visite et appliquer du composé antigrippage sur tous les boulons de 
fixation. 

3.1.12. L’entrepreneur fournit le matériel de ventilation et l’ensemble des matériaux 
nécessaires à l’exécution des travaux mentionnés ci-dessus. 

3.1.13. À la fin des travaux, la cale et le dessus des réservoirs doivent être laissés tels 
qu’ils étaient. 

 
3.2 Emplacement 
 

3.2.1. Prise d’aspiration d’eau de mer, couples 99 à 102, double-fond 
3.2.2. Prise de vidange d’eau de mer, couples 102 à 105, double-fond 
 

3.3 Obstructions 
 

3.3.1 L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui font obstruction, de 
les enlever temporairement et de les entreposer, puis de les réinstaller sur le navire. 

 

Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.1 Inspection 
 

4.1.1. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien. 
4.1.2. L’inspecteur en coques de ABS inspectera les lieux avant l’application des 

couches de revêtement. 
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4.2 Essais 
S.O. 

 
4.3 Certification 
 S.O. 
 
 

Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
 
5.1 Dessins/rapports 
 

5.1.1. L’entrepreneur doit remettre au chef mécanicien un rapport qui explique en détail 
les travaux exécutés en vertu de la présente spécification. 

 
5.2 Pièces de rechange 

S.O. 
 

5.3 Formation 
S.O. 
 

5.4 Manuels 
S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : HD-6 SPÉCIFICATION No de champ SMTC :  

S.O. 

Anodes Marelco antisalissures/anticorrosion 
 
 

Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 La présente spécification vise à effectuer l’entretien des anodes de courant imposé du 

système de refroidissement à l’eau de mer du navire. Il faut également installer les 
nouveaux panneaux de commande des anodes. Le travail doit être effectué sous la 
supervision de EMCS Industries de Sydney, en Colombie-Britannique. 

 
1.2 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 

 Entretien des caisses et des prises d’eau de mer 
 

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

 
2.1.1. Manuel d’entretien – Marelco Anti Fouling Impressed Current Seaboxes and 

Seabays 
2.1.2. Dessin de protection électrolytique 68-00-02 

 
2.2 Normes 
 

2.2.1.  On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 
pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 
de la Garde côtière 

2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 
Garde côtière 

2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 
sécurité de la Garde côtière 

2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 
canadienne, révision 4 (TP6151 F). 

2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 
III 

2.2.8. SSPC-SPT 
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2.3 Réglementation 
 
2.3.1. Règlement sur la construction des coques, CSA 

 
2.4 Équipement fourni par le propriétaire 

 
2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 

matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 

 

Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
 
3.1 Généralités 

 
3.1.1. L’entrepreneur prévoit dans son devis un montant de 15 000 $ pour les services 

du sous-traitant en sus des coûts afférents à son propre travail. Le coût final des 
travaux du fournisseur de services sera ajusté sur formulaire 1379 avec factures à 
l’appui. 

3.1.2. Les nouvelles anodes seront installées sous la supervision du représentant de 
Marelco. L’entrepreneur se chargera de l’embauche du sous-traitant de Marelco. 
Le représentant suggéré de Marelco doit superviser l’installation et la mise en 
service des nouvelles anodes. Le sous-traitant viendra à deux reprises sur le 
navire : une fois pour installer et l’autre pour mettre en service les anodes après la 
remise à flot du navire. 
Personne-ressource : Trevor Tasker 
ECMS Industries (Marelco) 
Courriel : ttasker@emcsindustries.com 
Commercial : www.emcsindustries.com | 
T. : 250-656-5366 poste 206 |Cell. : 604-816-8881 |Tél. : 250-656-5344 | 
Unit 2, Martman Industrial Park, 2042 Mills Rd W, Sidney, BC, V8L 5X4, Canada 
 

3.1.3. L’entrepreneur doit inspecter et remplacer les anodes du système Marelco se 
trouvant dans les caisses et les prises d’eau de mer. L’entrepreneur doit remplacer 
24 anodes : 14 en cuivre et 10 en aluminium. 

3.1.4. Les nouvelles anodes (GSM) seront fournies par la GCC. Il faut reconditionner le 
presse-étoupe étanche des anodes. 

3.1.5. Les nouvelles anodes Marelco sont installées aux endroits suivants : 
  Caisse d’eau de mer bâbord : 5 cuivre, 5 aluminium 
  Caisse d’eau de mer tribord : 5 cuivre, 5 aluminium 
  Prise d’aspiration d’eau de mer 1 cuivre 
  Prise d’évacuation d’eau de mer 3 cuivre 
3.1.6. Il faut tester la continuité de câbles et des nouvelles anodes installées avant 

d’entreprendre le travail. La Garde côtière coupera l’alimentation électrique du 
système avant le début des travaux. Avant d’enlever une anode, l’entrepreneur 
doit déconnecter les câbles branchés au cache-prise. IL NE DOIT PAS LES 
COUPER. Actuellement, ces branchements sont boulonnés. 

http://www.emcsindustries.com/
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3.1.7. Toutes les anodes Marelco doivent être rangées à bord du navire dans un endroit 
désigné par le chef mécanicien. REMARQUE : L’entrepreneur enlève les tuyaux 
d’évent des prises d’eau de mer bâbord et tribord pour accéder à certaines anodes 
des caisses d’eau de mer bâbord et tribord. 

3.1.8. Avant d’installer les nouvelles anodes, il doit nettoyer les surfaces de fixation 
pour en éliminer toute corrosion et saleté, et ensuite les assécher pour assurer leur 
étanchéité. Les anodes sont installées conformément aux instructions fournies et 
sous la supervision du représentant de Cathelco. Le boulon de fixation de chaque 
anode doit être serré à un couple minimal de 100 lb-pi. 

3.1.9. Le raccordement électrique du conducteur et du câble d’alimentation d’anode est 
assuré par un écrou et un boulon. Les connexions doivent être serrées et propres. 
L’entrepreneur doit utiliser un ruban électrique de vinyle pour couvrir et 
étanchéiser la connexion. 

3.1.10. L’entrepreneur enlève tout câble défectueux. Avant de poser un câble neuf, il 
soumet à un essai pneumatique le tuyau qui mène à la boîte de jonction de l’anode 
pour s’assurer qu’il est étanche. L’essai pneumatique doit être fait près des 
connexions des plaques de protection pour les anodes situées à l’arrière des DG, 
dans la section supérieure avant de la salle des machines. L’entrepreneur fournit 
un prix pour le pompage de 5 kg de Vaseline dans les tuyaux à l’aide des raccords 
de graissage des connexions des plaques de protection. Ce travail doit être fait 
après installation des câbles neufs. 

3.1.11. L’entrepreneur installera des joints toriques neufs (deux par anode) fournis par le 
propriétaire sur le cache-prise de chaque anode. L’entrepreneur remplit les cache-
prise de graisse non conductrice à la silicone (CFM) une fois son travail terminé. 
L’entrepreneur applique un composé antigrippage adéquat sur les filets des cache-
prise avant de les installer et de les serrer. 

3.1.12. L’entrepreneur enlève les deux panneaux de commande (un à bâbord et l’autre à 
tribord) de leur ferrure de soutien et les met de côté pour le personnel de la GCC. 
Il déconnecte le câblage des panneaux et marque chacun des conducteurs. Il 
installe les deux panneaux neufs sur les ferrures existantes et rebranche les fils 
sous la supervision du RD. 

3.1.13. Le système doit ensuite être calibré par le représentant de Cathelco, après remise 
en circuit et remise à l’eau du navire. 

3.1.14. Remarque : Se conformer aux procédures de nettoyage des caisses et prises d’eau 
de mer pour le remplacement des anodes sacrificielles, et à l’exigence des 
certificats de chimiste marin pour l’accès aux espaces clos et le travail à chaud. 

3.1.15. L’entrepreneur remettra au chef mécanicien trois (3) copies du rapport du 
technicien d’entretien sur les travaux effectués sur ce système. 

 
3.2 Emplacement 
 

3.2.1. Prises d’aspiration d’eau de mer bâbord et tribord 
3.2.2. Coffres de prise d’eau de mer avant et arrière 
 



90 
 

3.3 Obstructions 
 

3.3.1 L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui font obstruction, de 
les enlever temporairement et de les entreposer, puis de les réinstaller sur le navire. 

 
 

Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.1 Inspection 
 

4.1.3. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien et du 
représentant détaché. 

 
4.2 Essais 

S.O. 
 
4.3 Certification 
 S.O. 
 
 

Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
 
5.1 Dessins/rapports 
 

5.1.1 L’entrepreneur remettra au chef mécanicien trois (3) copies du rapport du 
technicien d’entretien sur les travaux effectués sur ce système. 
 

 
5.2 Pièces de rechange 

S.O. 
 

5.3 Formation 
S.O. 
 

5.4 Manuels 
S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : HD-7 DEVIS No de champ SMTC : S.O. 

Système de protection de la coque de PCCI (Cathelco) 
 

Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 L’objectif est de remplacer les 4 cellules de référence et les 10 anodes du système de 

courant imposé de la coque. Les services d’un représentant autorisé de Cathelco sont 
nécessaires pour superviser les travaux et guider les réparations. 

 
1.2 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 

 Réparation du revêtement de carène 
 

Partie 2 : RÉFÉRENCES 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

 
2.1.1. Manuel d’entretien et dessins de Wilson Walton 

 
2.2 Normes 
 

2.2.1.  Les bulletins techniques et les normes établies par la Garde côtière, qu’il faut 
suivre pour l’exécution du présent devis, sont indiqués ci-dessous. Ces documents 
peuvent être obtenus auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité de la Flotte de la Garde côtière canadienne (MPO 5737) 
2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 

de la Garde côtière 
2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 

Garde côtière 
2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 

sécurité de la Garde côtière 
2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 

canadienne, révision 4 (TP6151 F). 
2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 

III 
2.2.8. SSPC-SPT 
 

2.3 Réglementation 
 
2.3.1. Règlement sur la construction des coques 
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2.4 Équipement fourni par le propriétaire 
 
2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 

matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. L’entrepreneur doit fournir les cellules de référence et les anodes neuves. 

 

Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
 
3.1 Généralités 
 

3.1.1. L’entrepreneur doit prévoir dans sa soumission un montant de 10 000 $ pour les 
services de sous-traitance, y compris le déplacement et l’hébergement, en plus de 
son propre travail. Ce montant sera rajusté au moyen du formulaire 1379. Dans le 
cadre du présent devis, il faudra ouvrir et certifier les citernes et les espaces 
dégazés désignés à la section Emplacement. 

3.1.2. Tout travail touchant les anodes, y compris leur installation, doit se faire sous la 
supervision du représentant de Cathelco. Les dispositions relatives au représentant 
de Cathelco doivent être prises par l’entrepreneur, et ses coûts relatifs à cette 
exigence sont imputés à l’entrepreneur et inclus dans les travaux connus. Le 
représentant proposé de Cathelco qui doit superviser l’installation des nouvelles 
anodes est le suivant : 
Jastram Technologies 
Soutien technique 
Téléphone : 902-468-6450 

 Télécopieur : 902-468-6901 
 
3.1.3. L’entrepreneur doit ouvrir les 14 cofferdams et retirer la vaseline de chacun 

d’eux. Tous les câbles doivent être débranchés au niveau des cofferdams ou des 
boîtes de raccord à proximité. Les anodes et les cellules de référence doivent être 
retirées de la coque et jetées. Les presse-étoupes doivent être retirés de l’ouverture 
de la coque et du branchement des conduits des cofferdams. Il faut installer de 
nouveaux presse-étoupes dont la taille est adaptée aux câbles. 

 
3.1.4. Les 10 anodes elliptiques doivent être retirées de la coque et jetées. 

L’entrepreneur doit prévoir la réparation ou le remplacement de 25 % des goujons 
endommagés. Percer et tarauder de nouveaux trous de goujon conformément à la 
disposition de boulonnage des nouvelles anodes. Prévoir 4 trous par anode. 
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3.1.5. Le blindage diélectrique des anodes enlevées doit être nettoyé au jet abrasif 
jusqu’au métal nu, jusqu’à un rayon de 3 mètres des anodes, conformément à la 
norme SSPC SP-10, Sablage très soigné. La réparation doit être effectuée à l’aide 
d’un composé d’époxyde Intergard 822, passant de 6 mm d’épaisseur aux anodes 
à 1 mm d’épaisseur au bord. L’entrepreneur doit préparer et enduire la surface 
derrière l’anode conformément aux instructions du représentant détaché. 
Consulter les spécifications de l’inspection de la coque pour connaître les 
exigences relatives au revêtement à l’intérieur et autour des anodes. Les 
nouvelles anodes doivent être serties dans la résine époxyde pendant l’application. 
L’application doit être faite avant la peinture anticorrosion et antisalissure. Il est 
important de s’assurer que les électrodes de référence sont entièrement couvertes 
de contreplaqué pendant le nettoyage à l’eau sous haute pression, le nettoyage à 
l’abrasif et l’application de la peinture. L’entrepreneur doit fournir et poser le 
matériau de remplissage époxydique Intergard 822 autour des dix (10) anodes de 
la coque et respecter le contour précisé par le représentant détaché. 

3.1.6. Les quatre cellules de référence doivent être retirées de la coque. Les cavités 
doivent être nettoyées à fond. De nouvelles cellules de référence doivent être 
installées, et la zone les entourant doit être remplie de matériau de remplissage 
époxydique Intergard 822 à ras du bordé de carène. 

 
Autres travaux exigés 
  
3.1.7. En ce qui concerne les électrodes de référence, l’accès aux tunnels d’arbre se fait 

par des panneaux dans le compartiment des boues. Cet espace n’est pas considéré 
comme un espace clos; cependant, des restrictions concernant le travail à chaud 
s’appliquent. 

3.1.8. Dans le cas des dix anodes et des quatre cellules de référence, les couvercles des 
brides des cofferdams des anodes de coque doivent être enlevés. La vaseline doit 
être nettoyée des cofferdams. Tous les presse-étoupes étanches doivent être 
inspectés afin de déterminer s’il y a des fuites. 

3.1.9. L’ensemble des câbles et anodes doivent être vérifiés à l’aide d’un mégohmmètre. 
Il faut rebrancher les tiges aux anodes et électrodes et vérifier la continuité des 
câbles ainsi que des anodes et des électrodes. Il faut rebrancher les tiges à 
l’alimentation électrique. L’officier électricien du navire doit constater les lectures 
au mégohmmètre. 

3.1.10. Avant que les cofferdams soient remplis de vaseline, le navire doit être mis à 
l’eau pour déceler les fuites et vérifier que tous les presse-étoupes sont étanches. 

3.1.11. Une fois l’inspection et les travaux ci-dessus terminés, il faut remplir tous les 
cofferdams de vaseline. L’entrepreneur doit indiquer un prix pour la fourniture et 
l’application de 40 kg de vaseline pour remplir les cofferdams une fois les travaux 
achevés. 

3.1.12. Dans le cas de la pose des couvercles des brides des cofferdams, il faut utiliser des 
attaches et des garnitures neuves en néoprène (matériel fourni par l’entrepreneur 
dans les deux cas). Tous les boulons et écrous doivent être enduits d’un composé 
antigrippage. 
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3.1.13. Tous les échafaudages (y compris ceux du bassin pour l’inspection externe des 
anodes et électrodes), l’éclairage, le matériel de ventilation et les outils doivent 
être fournis par l’entrepreneur. 

3.1.14. Le chef mécanicien doit recevoir trois (3) exemplaires dactylographiés du rapport 
du mécanicien d’entretien et des travaux réalisés à cet égard. 

3.1.15. Les travaux effectués doivent répondre aux exigences de l’ABS et du chef 
mécanicien. 

 
3.2 Emplacement 
 

3.2.1. Emplacement des anodes et des électrodes de référence : 
3.2.2. Anodes 1 et 3, membrure 121, tribord 
3.2.3. Anodes 2 et 4, membrure 121, bâbord 
3.2.4. Anode 5, membrure 60, tribord 
3.2.5. Anode 6, membrure 60, bâbord 
3.2.6. Anodes 7 et 9, membrure 30, tribord 
3.2.7. Anodes 8 et 10, membrure 30, bâbord 
3.2.8. Électrodes de référence a et b, membrure 108, bâbord et tribord 
3.2.9. Électrodes de référence c et d, membrure 45, bâbord et tribord 
3.1.16. Les cofferdams des anodes et électrodes ci-dessus se trouvent à l’intérieur des 

citernes suivantes : 
 Citernes d’eau de ballast latérales 2, bâbord et tribord, membrures 105 à 123 
  Citernes d’eau de ballast double-fond 3, bâbord et tribord, membrures 48 à 60 
 Citernes vides de tunnel d’arbre, bâbord et tribord, membrures 27 à 33 

Citernes vides de tunnel d’arbre, bâbord et tribord, membrures 44 et 45 
 

3.3 Obstructions 
 

3.3.1 L’entrepreneur doit déterminer les éléments encombrants, les déposer 
provisoirement, les entreposer et les remettre en place sur le navire. 

 
 

Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.1 Inspection 
 

4.1.1. Tous les travaux doivent être réalisés à la satisfaction du chef mécanicien, de 
l’ABS et du représentant détaché (RD) pour le système de courant imposé. 

 
4.2 Essais 

Selon les exigences d’ABS et du chef mécanicien. 
 
4.3 Certification 
 S.O. 
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Partie 5 : ÉLÉMENTS LIVRABLES 
 
5.1 Dessins/rapports 
 

5.1.1 Le chef mécanicien doit recevoir du représentant détaché de Cathelco un rapport 
dactylographié au format électronique concernant les tâches effectuées sur le 
système en question. 

 
5.2 Pièces de rechange 

S.O. 
 

5.3 Formation 
S.O. 
 

5.4 Manuels 
S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : HD-8 SPÉCIFICATION No de champ SMTC :  

S.O. 

Citernes de ballast #2 babord et tribord. 
 
 

Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 La présente spécification a pour but d’ouvrir, de dégazer et de nettoyer les citernes 

énumérées qui seront ensuite inspectées par le ABS. Cette inspection doit leur accorder 
une certification de cinq ans. 

1.2 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 
 

  

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

2.1.1. Dessin de capacité des réservoirs T13-1027 
2.1.2. 07-07-04_05 FR 1,2, 3 citerne de ballast entre les couples 60 et 79 
2.1.3. 07-07-06_07 FR 1,2, 3 citerne de ballast entre les couples 80 et 99, bâbord et 

tribord 
2.1.4. 07-00-03 FR 1 et 2 Plafond de citerne 

 
2.2 Normes 

2.2.1.  On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 
pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 
de la Garde côtière 

2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 
Garde côtière 

2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 
sécurité de la Garde côtière 

2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 
canadienne, révision 4 (TP6151 F). 

2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 
III 

2.2.8. SSPC-SPT 
 
2.3 Réglementation 

2.3.1. Réglementation sur la construction des coques de Transports Canada. 
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2.4 Équipement fourni par le propriétaire 

2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 
matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 

 
Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
3.1 Généralités 

3.1.1. Les citernes suivantes sont couvertes par cette spécification : 
 Citerne de ballast no 2 tribord 127 m3 couples 60 à 94 
 Citerne de ballast no 2 bâbord 127 m3 couples 60 à 94 

 
3.1.2. Le chef mécanicien informera l’entrepreneur des citernes pouvant être nettoyées 

pour permettre à l’équipage de transférer le mazout. L’équipage du navire videra 
le plus possible les citernes. 

3.1.3. Les citernes de ballast no 2 de mazout se trouvent sous les machines principales. Il 
est difficile d’accéder aux citernes, étant donné qu’elles ne font que 1,1 mètre de 
haut, exception faite des sections avant et arrière extérieures. Chaque citerne est 
munie de six couvercles de trou d’homme qui en facilitent l’accès. 

3.1.4. L’entrepreneur doit fournir le coût pour l’enlèvement et l’élimination de 3 m3 de 
boues huileuses par citerne. L’élimination des résidus des citernes doit être 
confiée à une entreprise agréée dans l’élimination des hydrocarbures usés. Le total 
des résidus, excluant l’eau de nettoyage des citernes, sera calculé et remis au chef 
mécanicien. L’entrepreneur doit fournir au chef mécanicien le nom de l’entreprise 
de ramassage et d’élimination. L’entrepreneur fournit le coût pour l’enlèvement et 
l’élimination de 1 m3 de boues huileuses. Le coût final sera ajusté sur formulaire 
TPSGC 1379. L’entrepreneur fournit des appareils de mesure précis pour mesurer 
les résidus récupérés (débitmètres ou dispositifs de sondage) 

3.1.5. L’entrepreneur fournit le matériel de la ventilation et d’éclairage exigé par les 
certificats de travail à chaud qu’il installe pour la durée des travaux. Il 
renouvellera au besoin ses certificats de dégazage et de travail à chaud. 
L’entrepreneur fournit le coût de dégazage d’une citerne de mazout afin qu’on 
puisse établir le coût final sur formulaire TPSGC 1379. 

3.1.6. L’entrepreneur enlève les couvercles de trou d’homme pour accéder aux citernes 
et remet les couvercles en place après la dernière inspection du chef mécanicien. 
L’entrepreneur transporte la saleté et les débris retirés des réservoirs dans une 
installation approuvée où ils seront éliminés. 

3.1.7. L’intérieur des citernes doit être entièrement nettoyé à l’eau sous pression 
minimale de 3 000 lb/po2. L’eau et les résidus de lavage doivent être pompés au 
sol et éliminés par l’entrepreneur. Les réservoirs seront ensuite essuyés à l’aide de 
linges propres non pelucheux. Tous les dépôts de boue doivent être enlevés et 
éliminés. Au cours du lavage à l’eau, l’entrepreneur prend soin de ne pas envoyer 
de jet d’eau sur les transducteurs de niveau des citernes. Chaque transducteur de 
niveau se trouve le long du couple 77, dans l’axe du navire. L’entrepreneur doit 
couvrir les transducteurs de niveau avant de procéder au nettoyage à l’eau. 
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3.1.8. Après avoir nettoyé les citernes et ramassé les chiffons et les débris, 
l’entrepreneur planifie une inspection du ABS dont il informe à l’avance le chef 
mécanicien. 

3.1.9. L’entrepreneur retire les protecteurs des transducteurs de niveau. 
3.1.10. Une fois le nettoyage des citernes terminé, le personnel de la GCC profitera de ce 

que le certificat de dégazage est encore valide pour inspecter les détecteurs de 
niveau dans les citernes. À la suite de l’inspection des détecteurs, la GCC 
informera l’entrepreneur qu’il peut fermer les citernes. 

3.1.11. L’entrepreneur doit soumettre les citernes à une pression d’air de 1,5 lb/po2 à la 
satisfaction de l’inspecteur du ABS sur place. Le chef mécanicien et l’inspecteur 
du ABS doivent assister aux essais. Le devis doit comprendre l’installation et la 
dépose des ballons d’aspiration, des tuyaux de sonde, des tuyaux de trop-plein 
avec clapets antiretour, la dépose de la tête d’évent et des entrées de citerne 
supplémentaires pour les réglages ultérieurs des ballons. L’entrepreneur informe 
le chef mécanicien avant de remettre en place les couvercles de trou d’homme à la 
suite d’un essai de pression concluant afin qu’il puisse inspecter les réservoirs. 

3.1.12. Avant la fermeture des citernes, le chef mécanicien doit en inspecter les 
couvercles de trou de visite. Toutes les pièces de fixation des citernes doivent être 
brossées et enduites d’un composé antigrippage approuvé. L’entrepreneur fournit 
dans son devis le coût d’achat et l’installation de nouvelles garnitures en néoprène 
de 1/4 de po d’épais des 12 couvercles. Le centre des joints à l’intérieur de la 
bride boulonnée doit être coupé. 

 

Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
4.1 Inspection 

Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien et ABS. 

 
4.3 Essais 

L’essai doit être effectué en présence du ABS et du chef mécanicien. 
 
4.3 Certification 
 S.O. 
 

Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
 
5.1 Dessins/rapports 
 

5.1.1. L’entrepreneur doit remettre au chef mécanicien un rapport qui explique en détail 
les travaux exécutés en vertu de la présente spécification. 

 
5.2 Pièces de rechange S.O. 

 
5.3 Formation S.O. 

 
5.4 Manuels S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : HD-9 SPÉCIFICATION No de champ SMTC :  

S.O. 

Entretien des prises d’eau de mer. 
 
 

Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 La présente spécification vise à ouvrir et à nettoyer les caisses d’eau de mer bâbord et 

tribord, à en retoucher le revêtement et à les faire inspecter par ABS. L’entrepreneur doit 
obtenir le certificat d’un chimiste marin pour accéder à ces espaces clos et y effectuer du 
travail à chaud, et il doit veiller à ce que le certificat demeure valide, conformément au 
Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière. 

 
1.2 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 

 Réparations de la tuyauterie de barboteur 
 Entretien de robinet d’eau de mer 
 Anodes à courant imposé d’eau de mer 

 

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

 
2.1.1. Volume de la caisse d’eau de mer bâbord : 70 m3 
2.1.2. Volume de la caisse d’eau de mer tribord : 70 m3 
2.1.3. Dessin de capacité des réservoirs T131027 
2.1.4. Développement du bordé 

 
2.2 Normes 

2.2.1.  On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 
pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 
de la Garde côtière 

2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 
Garde côtière 

2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 
sécurité de la Garde côtière 

2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 
canadienne, révision 4 (TP6151 F). 

2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 
III 

2.2.8. SSPC-SPT 
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2.3 Réglementation 
 
2.3.1. Règlement sur la construction des coques, CSA 

 
2.4 Équipement fourni par le propriétaire 

 
2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 

matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 

 

Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
 
3.1 Généralités 

 
3.1.1.  Le nettoyage des caisses d’eau de mer ne peut se faire avant le nettoyage à l’eau 

sous pression et le nettoyage à l’abrasif de la coque, à moins que des protecteurs 
intérieurs adéquats soient mis en place. 

3.1.2. Pour accéder aux caisses d’eau de mer, il faut ouvrir les couvercles de trous de 
visite dans le pont principal; celui de la caisse bâbord se trouve dans le 
compartiment de l’incinérateur (cadre 100 bâbord); celui de la caisse tribord se 
trouve à l’entrée de la salle de machines tribord, devant la caisse journalière 
(cadre 100 tribord). 

3.1.3. Chaque caisse d’eau de mer est constituée d’une caisse interne et d’une caisse 
externe avec une plaque séparatrice qui fait les 3/4 de la hauteur du compartiment. 

3.1.4. Il faut nettoyer à fond toutes les surfaces des prises d’eau, des caisses et des prises 
d’eau de mer à l’eau douce sous pression pour en éliminer les écailles, la peinture, 
les salissures, etc. Les débris de nettoyage doivent être retirés du navire 
quotidiennement et mis au rebut. 

3.1.5. Les ouvertures de grilles et les couvercles des trous de visite doivent être nettoyés 
au jet d’eau ou par alésage à l’aide d’un foret de la dimension exacte. Le diamètre 
de chaque trou est de 25 mm. 

3.1.6. Après le nettoyage au jet d’eau douce sous pression et l’élimination des débris des 
prises et des caisses d’eau de mer, l’entrepreneur organise l’inspection du chef 
mécanicien et de ABS. 

3.1.7. Aux endroits désignés par le chef mécanicien dans le bas des caisses d’eau de mer 
extérieures, l’entrepreneur remplacera les huit anodes sacrificielles (quatre anodes 
de 40 lb dans chaque caisse d’eau de mer). Au total, il remplacera huit anodes de 
40 lb. 

3.1.8. IMPORTANT : La cloison arrière de chaque caisse d’eau de mer, au 
cadre 99 bâbord et tribord, est contiguë aux réservoirs de mazout. 
L’ENTREPRENEUR S’ASSURE QU’AUCUN SOUDAGE NI CHAUFFAGE 
N’EST PRATIQUÉ SUR CES CLOISONS. L’ENTREPRENEUR DOIT 
INFORMER LES TRAVAILLEURS DES DANGERS POTENTIELS DE CES 
CLOISONS.  
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3.1.9. L’entrepreneur fournit le prix pour le nettoyage mécanique et l’application de 
peinture sur 50 m2 sur les surfaces internes de chaque caisse (total de 100 m2), y 
compris la tuyauterie du barboteur qui traverse les caisses; il s’agit de deux 
couches de peinture Amercoat 339. La préparation des surfaces et l’application de 
la peinture seront effectuées conformément aux recommandations du fabricant. 
Norme SSPC-SP3 – Nettoyage mécanique, ou SSPC-SP2 – Nettoyage manuel. 
Avant application de la peinture, il nettoie et on assèche les surfaces en s’assurant 
que tous les contaminants, y compris les dépôts de sel, ont été supprimés. 
L’entrepreneur doit savoir que des couches trop épaisses risquent de mal sécher et 
éventuellement de contaminer l’eau potable. L’entrepreneur fournit un prix pour 
la préparation et le revêtement d’un (1) m2. Le coût final sera ajusté sur 
formulaire 1379 de TPSGC. 

3.1.10. Lorsque le nettoyage et l’enlèvement d’écailles sont terminés, l’entrepreneur 
installe un couvercle temporaire sur les trous de visite des caisses d’eau de mer. 
Durant le nettoyage, l’entrepreneur installe un ventilateur sur chaque grille de 
prise d’eau de mer ou gaine de ventilation de caisse d’eau de mer qui créera une 
pression négative empêchant les débris et la saleté du nettoyage de se répandre 
dans le compartiment de l’incinérateur ou dans le vestiaire de la salle des 
machines. Les sorties de conduite suivantes de chaque caisse doivent être 
également protégées temporairement pour que la saleté et les débris n’y entrent 
pas pendant les opérations de nettoyage et d’enlèvement des écailles : aspiration 
principale, vidange des caisses internes et externes, évacuation par-dessus bord de 
l’eau salée de l’évaporateur et admission du détecteur d’incendie. 

3.1.11. L’entrepreneur se conforme à la lettre aux recommandations du fabricant de 
peinture pour la préparation des surfaces, l’application des couches et les temps 
de séchage. 

3.1.12. Une fois les travaux terminés, les caisses d’eau de mer seront inspectées par le 
chef mécanicien avant leur fermeture. Les couvercles des trous de visite doivent 
être refermés et fermement fixés après l’inspection. L’entrepreneur devra fournir 
et installer des garnitures en néoprène de 1/4 de po neuves sur tous les couvercles 
des trous de visite et appliquer du composé antigrippage sur tous les boulons de 
fixation. 

3.1.13. L’entrepreneur fournit les plateformes, le matériel de ventilation et l’ensemble des 
matériaux nécessaires à l’exécution des travaux mentionnés ci-dessus. 

3.1.14. L’équipement qui se trouve dans le compartiment de l’incinérateur, à l’entrée de 
la salle des machines tribord et dans les coursives doit être protégé contre la saleté 
et les dommages tout au long de ces travaux. À la fin des travaux, ces endroits 
doivent être laissés tels qu’ils étaient. 

 
3.2 Emplacement 
 

3.2.1. Caisse d’eau de mer bâbord : cadres 99 à 105 
3.2.2. Caisse d’eau de mer tribord : cadres 99 à 105  
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3.3 Obstructions 
 

3.3.1 L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui font obstruction, de 
les enlever temporairement et de les entreposer, puis de les réinstaller sur le navire. 

 

Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.1 Inspection 
 

4.1.1. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien. 
4.1.2. L’inspecteur en coques de ABS inspectera les lieux avant l’application des 

couches de revêtement. 
 

 
4.2 Essais 

S.O. 
 
4.3 Certification 
 S.O. 
 
 

Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
 
5.1 Dessins/rapports 
 

5.1.1. L’entrepreneur doit remettre au chef mécanicien un rapport qui explique en détail 
les travaux exécutés en vertu de la présente spécification. 

 
5.2 Pièces de rechange 

S.O. 
 

5.3 Formation 
S.O. 
 

5.4 Manuels 
S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : HD-
10 

SPÉCIFICATION No de champ SMTC :  
S.O. 

Inspection du mat de tube d’etambot babord. 
 
 

Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 La présente spécification a pour but d’inspecter et de tester les réparations de soudures 

sur la face intérieure du mât du tube d’étambot bâbord et sur la plaque de recouvrement 
extérieure. 

1.2 L’entrepreneur doit retenir les services d’un spécialiste en inspection de soudures qui 
testera les soudures réparées.   

1.3 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 
 

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

 
2.1.1. Aileron près des supports d’arbre no 07-12-10, 11, huit feuilles 

 
2.2 Normes 
 

2.2.1.  On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 
pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC.  

2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 
de la Garde côtière  

2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 
Garde côtière 

2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 
sécurité de la Garde côtière  

2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 
canadienne, révision 4 (TP6151 F). 

2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 
III 

2.2.8. SSPC-SPT 
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2.3 Réglementation 
 
2.3.1. Réglementation sur la construction des coques de Transports Canada. 

 
2.4 Équipement fourni par le propriétaire 

 
2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 

matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 

 
 

Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
 
3.1 Généralités 

 
3.1.1.  L’entrepreneur fournit le matériel de levage ou les échafaudages pour accéder à 

l’aileron de tube d’étambot bâbord qu’il doit tester, inspection et préparer aux 
travaux.  

3.1.2. Il doit poncer à l’outil électrique les revêtements entourant les soudures réparées. 
Il nettoie les surfaces jusqu’à 3 mètres linéaires et 100 mm des extrémités des 
soudures et sur une largeur de 100 de part et d’autre de celles-ci. Il nettoie les 
soudures pour les soumettre à un contrôle par ultrasons et à un contrôle 
magnétoscopique. 

3.1.3. L’inspecteur du ABS et le chef mécanicien inspecteront les soudures et assisteront 
aux essais. 

3.1.4. L’inspecteur du ABS déterminera la suite en fonction des résultats des essais et de 
l’inspection. 

3.1.5. Les surfaces dont le revêtement est endommagé doivent être retouchées avec du 
revêtement International Inerta. Les surfaces endommagées seront revêtues de 
revêtement Inerta. 

 
3.2 Emplacement 
 

3.2.1. Plaque du bossage bâbord (entre les couples 1,35 et 16,5 approximativement, à 
l’intérieur)  

3.2.2. Raccord de bossage au tube, bâbord (couple 22 approximativement)  
3.2.3. Plaque d’obturation bâbord (entre les couples 19 et 21 approximativement, à 

l’extérieur) 
 

3.3 Obstructions 
 

3.3.1 L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui font obstruction, de 
les enlever temporairement et de les entreposer, puis de les réinstaller sur le navire. 
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Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.1 Inspection 
 

4.1.1. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien. 

 
4.2 Essais 

S.O. 
 
4.3 Certification 
 S.O. 
 
 

Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
 
5.1 Dessins/rapports 
 

5.1.1. L’entrepreneur doit remettre au chef mécanicien un rapport qui explique en détail 
les travaux exécutés en vertu de la présente spécification. 

 
5.2 Pièces de rechange 

S.O. 
 

5.3 Formation 
S.O. 
 

5.4 Manuels 
S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : E-01 SPÉCIFICATION No de champ SMTC :  

S.O. 

Modification des conduites d’alimentation et de retour du diesel des génératrices de 
service de bord. 

 

Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 La présente spécification a pour but de séparer les conduites d’alimentation et de retour 

de diésel des génératrices bâbord et tribord. L’entrepreneur doit installer une autre 
conduite d’alimentation et de retour connectée au réservoir de diésel afin que chaque 
génératrice ait ses propres conduites d’alimentation et de retour. 

 
1.2 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 
 

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

 
2.1.1. Toromont Cat – D/G Set D.O. Réservoir no 091460M102 
2.1.2. Toromont Cat – Canalisation de diésel pour génératrice diésel no 091460M107 

 
2.2 Normes 
 

2.2.1.  On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 
pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 
de la Garde côtière 

2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 
Garde côtière 

2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 
sécurité de la Garde côtière 

2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 
canadienne, révision 4 (TP6151 F). 

2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 
III 

2.2.8. SSPC-SPT 
  

2.3 Réglementation 
2.3.1. Réglementation sur la construction des coques de Transports Canada. 
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2.4 Équipement fourni par le propriétaire 
 
2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 

matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 

 
 

Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
 
3.1 Généralités 

 
3.1.1. L’équipage vidangera le réservoir de diésel jusqu’au niveau le plus bas possible. 

 
3.1.2. Les robinets de remplissages seront isolés et verrouillés. L’alimentation en diésel 

des génératrices doit également être verrouillée. 
 
3.1.3. On doit ouvrir le réservoir par le couvercle de trou d’homme du haut. 

L’entrepreneur doit nettoyer les parois internes du réservoir pour ensuite dégazer 
ce dernier en vue du travail à chaud. Le réservoir est muni d’un robinet à flotteur. 

 
3.1.4. Actuellement, le circuit une prise d’alimentation ainsi qu’une prise de retour à 

tribord du réservoir restrictif. L’entrepreneur doit installer une autre prise 
d’alimentation et une autre prise de retour du même côté du réservoir. Il devra 
pratiquer une ouverture afin d’y raccorder une conduite d’acier de nuance 40 d’un 
po de diamètre pour l’alimentation à 4 po du bas du réservoir, à 3 po à partir du 
devant du réservoir. La conduite traversera le côté du réservoir où elle sera soudée 
à l’intérieur et l’extérieur de la paroi. Une bride emmanchée et soudée sera fixée à 
l’extrémité de la conduite. Elle assurera un écartement de 3 po avec la paroi du 
réservoir. Un robinet à fermeture instantanée de 1 po de diamètre (fourni par le 
GCC) sera fixé au nouveau raccord d’alimentation à bride. 

 
3.1.5. L’entrepreneur doit pratiquer une ouverture où sera fixée un demi-manchon 

d’accouplement de 1 po de diamètre, 3000 SCRD, à 3 po sous le dessus du 
réservoir et 3 po devant la paroi arrière du réservoir. Ce demi-manchon traversera 
la paroi du réservoir où il sera soudé à l’intérieur et l’extérieur de la paroi. 

 
3.1.6. L’entrepreneur pratiquera deux traversées de pont dans le plat-pont de la 

génératrice afin d’y acheminer les nouvelles conduites d’alimentation et de retour. 
Les colliers de traversée doivent être fixés à l’aide de colliers de compensation et 
soudés sur et sous le plancher. Ils seront installés à tribord du réservoir restrictif, à 
côté des conduites existantes d’alimentation et de retour. 
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3.1.7. L’entrepreneur doit découper les conduites d’alimentation et de retour existantes 
aux raccords en T, près du plafond de la partie inférieure avant du compartiment 
des machines auxiliaires, au-dessus de réservoir de traitement des eaux usées, à 
tribord. Il doit ensuite reconnecter les conduites d’alimentation et de retour 
existantes aux conduites de la génératrice de service de bord bâbord à l’aide de 
raccords à emboîtement à souder et de coudes. Les nouvelles conduites 
d’alimentation et de retour seront connectées aux conduites existantes, à l’arrière 
des raccords en T de la génératrice tribord. Les nouvelles conduites longeront les 
conduites existantes vers l’avant, puis vers le haut jusqu’au réservoir restrictif. 
Chaque nouvelle conduite fait environ 16 pi de long. Celles-ci seront accouplées à 
l’aide de raccords à emboîtement à souder. Les nouvelles conduites seront 
branchées au réservoir à l’aide de brides emmanchées et soudées à un robinet à 
fermeture instantanée. Le nouveau raccord de conduite au réservoir doit être 
fileté. 

3.1.8. Toutes les nouvelles conduites font un (1) po de diamètre. Elles sont faites d’acier 
noir sans soudure, de nuance 40, de qualité ASTM A-106 ou un équivalent. 

3.1.9. Les nouveaux raccords et joints sont en acier forgé de 200 bars, à emboîtement 
soudé, de qualité ASTM A 105, sauf indication contraire. 

3.1.10. Les matériaux de conduite, la qualité de l’exécution et les essais doivent respecter 
les règles et règlements du ABS et de Transports Canada. 

3.1.11. Les conduites neuves et modifiées seront soumises à un essai de pression à 
1,5 fois leur pression d’utilisation. 

3.1.12. Toutes les conduites sont adéquatement soutenues par des supports de tuyauterie. 
L’entrepreneur doit installer un nombre suffisant de raccords amovibles pour 
faciliter l’accès et la dépose des conduites. 

3.1.13. Les conduites neuves et modifiées doivent être rincées, nettoyées à l’air comprimé 
et testées. On veut s’assurer qu’elles sont propres et libres de tout débris avant 
leur mise en service. 

 
3.2 Emplacement 
 

3.2.1. Plat-pont de génératrice 6000, partie inférieure arrière, à tribord de l’axe, 
couples 121 à 123 

3.2.2. Partie inférieure avant du compartiment des machines auxiliaires Réservoir de 
traitement des eaux usées tribord, couples 112 à 122 

 
3.3 Obstructions 
 

3.3.1 L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui font obstruction, de 
les enlever temporairement et de les entreposer, puis de les réinstaller sur le navire. 

 
Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.2 Inspection 

4.1.1. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien et ABS. 
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4.2 Essais 
On soumet le réservoir restrictif de diésel à une pression de 2 lb/po2. Toutes les 
ouvertures doivent être obturées. Il faut enlever le robinet à flotteur au besoin pour qu’il 
ne soit pas endommagé. 
On teste les conduites selon ce qui est demandé. 

 
4.3 Certification 
 S.O. 
 
 

Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
 
5.1 Dessins/rapports 
 

5.1.1. L’entrepreneur doit remettre au chef mécanicien un rapport qui explique en détail 
les travaux exécutés en vertu de la présente spécification. 

 
5.2 Pièces de rechange 

S.O. 
 

5.3 Formation 
S.O. 
 

5.4 Manuels 
S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : E-02 SPÉCIFICATION No de champ SMTC :  

S.O. 

Recertification des soupapes de sureté. 
 
 

Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 La présente spécification a pour but de faire recertifier 55 soupapes de sûreté par le ABS. 

Elles seront également enlevées et remises en place par l’équipage. 
 
1.2 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 
 

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

2.1.3. Liste des soupapes : 
Étiquette No de série Pression Taille 
Comp. d’air de service, 1er étage NV4787 60 lb/po2 ¼ po NPT 
Comp. d’air de service, décharge NV0396 150 lb/po2 1 po NPT 
Comp. d’air de démarrage, 2e étage NV2168 33 bars ¾ po BSP 
Comp. d’air de démarrage, 1er étage NV2166 6,6 bars 1 ¼ po BSP 
Comp. d’air de secours, 1er étage NV2156 60 lb/po2 ¼ po NPT 
Comp. d’air de secours, 2e étage NV2160 260 lb/po2 ¾ po NPT 
Comp. d’air de secours, 3e étage NV37826 1 300 lb/po2 ¼ po NPT 
Accumulateur du sifflet  NV2151 100 lb/po2 1 po NPT 
Accumulateurs 1 et 2 machine  
principale (embrayage) NV3714 115 lb/po2 1 po NPT 
Accumulateurs 3 et 4 machine  
principale (embrayage) NV2152 115 lb/po2 1 po NPT 
Rec. air de commande 1 po machine  
principale NV2155 120 lb/po2 ¾ po NPT 
Rec. air de commande 2 po machine  
principale NV2154 120 lb/po2 ¾ po NPT 
Rec. air de commande 3 po machine 
 principale UV7809 120 lb/po2 ¾ po NPT 
Rec. air de commande 4 po machine  
principale UV7808 120 lb/po2 ¾ po NPT 
Bouteille d’air princ. avant NV24348-2 430 lb/po2 1 po NPT 
Bouteille d’air princ. arrière NV24348-1 430 lb/po2 1 po NPT 
Comp. d’air de démarrage 1, 1er étage NV22212 6,6 bars 1 ¼ po BSP 
Chauffe-eau domestique NV59610 101 lb/po2 1 ½ po NPT 
Comp. d’air de démarrage 1 2e étage NV2167 33 bars ¾ po BSP 
Bouteille de commande de treuil avant NV2171 120 lb/po2 3/8 po NPT 
Bouteille de commande de treuil arrière NV2172 120 lb/po2 3/8 po NPT 
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Station de réduction d’air embrayage  
machine princ. NV2162 105 lb/po2 ¾ po NPT 
Station de réduction du sifflet NV2150 105 lb/po2 ¾ po NPT 
Station de réduction d’air de commande  
machine princ. NV2169 100 lb/po2 ¾ po NPT 
Comp. d’air de service 1, 1er étage NV2231 60 lb/po2 ¼ po NPT 
Comp. d’air de service 1, décharge NV2235 145 lb/po2 1 po NPT 
Bouteille d’air de service, décharge NV00397 145 lb/po2 1 po NPT 
Soupape de fermeture rapide mazout NV4184 110 lb/po2 ¼ po NPT 
Soupape de fermeture rapide mazout NV4185 110 lb/po2 ¼ po NPT 
Station de réduction soupape  
dégivrage/SW  NV02551 
Canalisation de soute 159306.020-1 
Surpression de la pompe cargaison de  
mazout C-24257-A10 
Surpression vanne de démarrage  
pneumatique mach. princ. 1  NV 5136 
Surpression vanne de démarrage  
pneumatique mach. princ. 2  NV 3512 
Surpression vanne de démarrage  
pneumatique mach. princ. 3  NV 5137 
Surpression vanne de démarrage  
pneumatique mach. princ. 4  NV 5135 
Chauffe-eau enveloppe mach. princ. 1 NV5130 
Chauffe-eau enveloppe mach. princ. 2 NV5131 
Chauffe-eau enveloppe mach. princ. 3 NV5134 
Chauffe-eau enveloppe mach. princ. 4 NV33728 
Supression chauffe-eau NV833590 
Station de réduction d’air de  
démarrage gén. Ss NV02824 150 lb/po2 1 po NPT 
Citerne d’eau douce domestique NV5914 
Réserve NV5604 
Réserve (Vidmars) NV3712 115 lb/po2 1 po NPT 
Réserve (Vidmars) NV3713 115 lb/po2 1 po NPT 
Réserve (Vidmars) NV3711 115 lb/po2 1 po NPT 
Réserve   NV4786 
Réserve  NV0114 
Réserve   NV5155 
Réserve  NV2163 
Réserve  NV2170 
Réserve  NV5911 
Réserve  NV5912 
Réserve  NV5915 
Réserve  SB90513 
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2.2 Normes 
2.2.1.  On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 

pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 
de la Garde côtière 

2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 
Garde côtière 

2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 
sécurité de la Garde côtière 

2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 
canadienne, révision 4 (TP6151 F). 

2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 
III 

2.2.8. SSPC-SPT 
2.2.9. NIST et NRC 
  

2.3 Réglementation 
2.3.1. Règlement sur les machines de navires – CSA 

 
2.4 Équipement fourni par le propriétaire 

2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 
matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 

 

Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
 
3.1 Généralités 

3.1.1.  Les soupapes susmentionnées seront transportées dans un atelier autorisé à les 
tester où on en fera l’entretien et les essais en plus de les réétalonner. Les 
soupapes seront expédiées en deux temps; on veut ainsi conserver l’air du service 
de bord pendant les travaux. Toutes les soupapes à l’exception de trois feront 
partie du premier envoi. Ces trois soupapes seront expédiées ultérieurement. 

3.1.2. Les soupapes seront rapportées au navire et installées par l’équipage. 
3.1.3. L’entrepreneur prévoit un montant de 10 000 $ pour le travail du sous-traitant, 

dont le coût final sera ajusté sur formulaire avec factures à l’appui. 
 
3.2 Emplacement 
 

3.2.1. Divers endroits du navire 
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3.3 Obstructions 
 

3.3.1 L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui font obstruction, de 
les enlever temporairement et de les entreposer, puis de les réinstaller sur le navire. 

 

Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.1 Inspection 
 

4.1.1. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien et ABS. 

 
4.2 Essais 

Conformément au NIST 
 
4.3 Certification 
 Conformément au NIST 
 
 

Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
 
5.1 Dessins/rapports 
 

5.1.1 Les certificats originaux de la recertification seront remis au chef mécanicien. 
 
5.2 Pièces de rechange 

S.O. 
 

5.3 Formation 
S.O. 
 

5.4 Manuels 
S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : E-03 SPÉCIFICATION No de champ SMTC :  

S.O. 

Remplacement de conduite d’aspiration tribord d’eau de mer sur la pompe d’osmose 
inverse. 

 
 

Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 La présente spécification a pour but de remplacer la conduite d’aspiration de 3 po de 

diamètre qui relie l’aspiration de la pompe incendie au raccord à bride derrière la porte 
étanche près des couples 98-99 dans la partie basse de la salle des machines. 
L’entrepreneur devra également remplacer le T accouplé à la conduite d’aspiration 
directe d’eau de mer. 

 
1.2 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 
 

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

 
2.1.1.  

 
2.2 Normes 
 

2.2.1.  On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 
pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 
de la Garde côtière 

2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 
Garde côtière 

2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 
sécurité de la Garde côtière 

2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 
canadienne, révision 4 (TP6151 F). 

2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 
III 

2.2.8. SSPC-SPT 
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2.3 Réglementation 
 
2.3.1. Règlement sur les machines de navires – CSA 

 
2.4 Équipement fourni par le propriétaire 

 
2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 

matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 

 
 

Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
 
3.1 Généralités 

 
3.1.1. L’entrepreneur doit enlever la section de conduite qui relie l’aspiration principale 

de la pompe incendie, sur le réducteur excentrique à la section d’aspiration directe 
sur la cloison étanche, au couple 99, ainsi que la bride boulonnée liée à la 
conduite d’aspiration de la pompe d’osmose inverse. Pour le dessin ci-dessous. 

3.1.2. Les quatre sections de conduite doivent être en acier galvanisé par immersion à 
chaud de nuance 80, Les extrémités des conduites sont rainurées pour recevoir des 
raccords Victaulic de type 75. L’une des extrémités de la section courte sera 
munie d’une bride boulonnée. L’entrepreneur doit lisser la partie galvanisée de la 
surface d’étanchéité des extrémités rainurées pour que le joint Victaulic s’y insère 
parfaitement. 

 
3.1.3. Il doit remplacer le Té Victaulic par un té en acier neuf galvanisé par immersion à 

chaud. Il doit également remplacer les robinets Victaulic par des robinets neufs si 
nécessaire. L’entrepreneur prévoit un montant de 2 000 $ pour les raccords, les 
joints et les robinets. Le montant final sera ajusté sur formulaire 1379 avec 
factures à l’appui. 

3.1.4. Les sections de conduites seront installées comme l’étaient les anciennes sections. 
Les ferrures de conduites déjà en place seront réutilisées et fermement fixées. 
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3.2 Emplacement 
 

3.2.1. Partie basse de la salle des machines, couples 98-99, à bâbord de l’axe du navire 
 

3.3 Obstructions 
 

3.3.1 L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui font obstruction, de 
les enlever temporairement et de les entreposer, puis de les réinstaller sur le navire. 

 

Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.1 Inspection 
 

4.1.1. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien. 

 
4.2 Essais 

On vérifiera l’étanchéité des conduites. 
 
4.3 Certification 
 S.O. 
 
 

Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
 
5.1 Dessins/rapports 
 

5.1.1. L’entrepreneur doit remettre au chef mécanicien un rapport qui explique en détail 
les travaux exécutés en vertu de la présente spécification. 

 
5.2 Pièces de rechange S.O. 

 
5.3 Formation S.O. 

 
5.4 Manuels S.O. 

 
 
EN FR 
Starboard RO Seawater Suction Aspiration d’eau de mer tribord de la pompe 

d’osmose inverse 
Eccentric Reducer Réducteur excentrique 
Victaulic Coupling Raccord Victaulic 
Approx 12” Environ 12 po 
Victaulic Butterfly V/V Robinet papillon Victaulic 
Welded Bolted Flange Bride soudée et boulonnée 
Approx 6” Environ 6 po 
Approx 120” Environ 120 po 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : E-04 SPÉCIFICATION No de champ SMTC :  

S.O. 

Inspection des refroidisseurs d’huile lubrifiante des machines principales. 
 

 
Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 La présente spécification vise à ouvrir les quatre refroidisseurs d’huile lubrifiante des 

machines principales pour les nettoyer, les inspecter et les tester et obtenir l’accréditation 
quinquennale du ABS. 

1.2 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 
 

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

2.1.1. Fabricant : NRF Thermal Engineering BV Holland 
Type de refroidisseur : H2P 2900 x 10 -2-CAS 
No de série : 82-0291-1, 2, 3, 4 
Dessin : 4DF21-2 
Poids à sec : 1251 kg 
Longueur avec boîtes d’extrémité : 3,529 mères 
Diamètre : 570 mm 
Pression d’essai côté tube : 9 bars 
Pression d’essai côté enveloppe : 12 bars 

2.1.2. Disposition des machines no 60-00-01 rév. 5 
2.1.3. Dessin de refroidisseur d’huile lubrifiante NRF 4DF21-2 

 
2.2 Normes 

2.2.1.  On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 
pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 
de la Garde côtière 

2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 
Garde côtière 

2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 
sécurité de la Garde côtière 

2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 
canadienne, révision 4 (TP6151 F). 

2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 
III 

2.2.8. SSPC-SPT 
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2.3 Réglementation 
2.3.1. Règlement sur les machines de navires de la LMMC. 

 
2.4 Équipement fourni par le propriétaire 

2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 
matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 

 
Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
 
3.1 Généralités 

3.1.1. L’entrepreneur doit isoler les robinets des refroidisseurs. Il vidange l’eau et l’huile 
des refroidisseurs et la récupère en vue de l’éliminer. Il marque toutes les pièces 
afin de les remonter dans le bon ordre. 

3.1.2. Il laisse les faisceaux tubulaires dans l’enveloppe pour les nettoyer. 
3.1.3. Les conduites d’huile et d’eau de 5 po qui relient les refroidisseurs aux robinets 

d’isolement doivent être enlevées et marquées afin qu’on puisse les aligner 
correctement au remontage. L’entrepreneur installe des obturateurs sur chaque 
conduite immédiatement après l’avoir désaccouplée pour prévenir toute intrusion 
de débris. 

3.1.4. Les disques d’obturation des refroidisseurs sont enlevés et marqués pour être 
remis à leur place. Les bagues avec joint torique sont également enlevées. Les 
orifices d’admission et de sortie d’huile doivent demeurer ouverts pour les 
besoins de l’inspection seulement. L’entrepreneur doit ensuite les obturer pour 
prévenir l’intrusion de saleté. 

3.1.5. Les refroidisseurs sont montés à la verticale et fixés sur des bases horizontales. 
3.1.6.  L’entrepreneur doit nettoyer à fond l’intérieur des tubes des refroidisseurs à 

l’aide d’une brosse douce et les rincer à l’eau pour en extraire les débris. Il 
utilisera du nettoyant ZEP Formula 9862. Il est interdit d’utiliser les brosses 
métalliques et de la vapeur sous haute pression pour le nettoyage. Toutes les 
surfaces d’étanchéité doivent être nettoyées pour qu’on y installe des garnitures et 
des joints toriques neufs. 

3.1.7. L’inspecteur du ABS sur place inspectera minutieusement les parties internes des 
refroidisseurs par les orifices d’huile et l’extrémité des tubes. 

3.1.8. Les refroidisseurs doivent être remontés avec des garnitures et des joints toriques 
neufs fournis par le propriétaire. 

3.1.9. Les refroidisseurs seront soumis à un essai pneumatique à une pression 
déterminée à la fois du côté enveloppe et du côté tube. Ils doivent être soumis à la 
pression d’essai durant au moins une heure. L’entrepreneur doit fournir les 
raccords, les obturateurs et le matériel nécessaires aux essais. Il doit avoir un 
certificat d’étalonnage de son manomètre dont il remettra copie au chef 
mécanicien. L’essai doit être fait en présence de l’inspecteur du ABS et du chef 
mécanicien. 
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3.1.10. Les surfaces d’étanchéité des conduites enlevées doivent être nettoyées et munies 
de joints neufs fournis par l’entrepreneur. Les conduites d’huile sont munies de 
brides boulonnées. Les conduites d’eau, de raccords Victaulic à rainure de 
blocage. L’entrepreneur doit prévoir le remplacement de 30 joints Victaulics de 
5 po. Ces joints de type 75/77 doivent être compatibles avec le traitement d’eau 
de refroidissement DEWT. 

3.1.11. Si l’essai est concluant, les refroidisseurs sont entièrement remontés. 
L’entrepreneur veille à ce que le circuit d’huile demeure propre. Le chef 
mécanicien devra remplir et rincer l’huile des refroidisseurs avant leur vérification 
d’étanchéité. On fait circuler l’eau et l’huile dans les refroidisseurs pour en 
vérifier l’étanchéité. 

 
3.2 Emplacement 

3.2.1. Plancher de la salle des machines, couples 90 à 94 
 

3.3 Obstructions 
3.3.1 L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui 

font obstruction, de les enlever temporairement et de les 
entreposer, puis de les réinstaller sur le navire. 

 

Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.1 Inspection 

Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien. 

 
4.2 Essais 

Comme le précise la description technique. 
 
4.3 Certification 
  

Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
 
5.1 Dessins/rapports 

5.1.1. L’entrepreneur doit remettre au chef mécanicien un rapport qui explique en détail 
les travaux exécutés en vertu de la présente spécification. 

 
5.2 Pièces de rechange 

S.O. 
 

5.3 Formation 
S.O. 
 

5.4 Manuels 
S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : E-05 SPÉCIFICATION No de champ SMTC :  

S.O. 

Inspection des embrayages de prise de force babord et tribord. 
 

 

Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 La présente spécification a pour but d’ouvrir les embrayages bâbord et tribord des prises 

de force en vue de leur inspection quinquennale par le ABS sous la supervision du 
représentant autorisé du fournisseur des embrayages. Personne-ressource : 
Kevin Sanford, Service Manager, Bosch Rexroth, à Darmouth, en Nouvelle-Écosse ou 
Scott Whelan, Northpoint Technical Services de St. John’s, à Terre-Neuve-et-Labrador. 

 

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

2.1.1. Fabricant : Lohmann & Stolterfoht (Pneumaflex) 
Type :  KAA 180 

 
2.2 Normes 

2.2.1. On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 
pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC.  

2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 
de la Garde côtière  

2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 
Garde côtière 

2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 
sécurité de la Garde côtière  

2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 
canadienne, révision 4 (TP6151 F). 

2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 
III 

2.2.8. SSPC-SPT  
 
2.3 Réglementation 

i.Règlement sur les machines de navires de la LMMC. 
 
2.4 Équipement fourni par le propriétaire 

À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du matériel, de 
l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du devis. 
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Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
 
3.1 Généralités 

3.1.1. L’entrepreneur prévoit un montant de 10 000 $ pour les services, les 
déplacements et l’hébergement du représentant détaché. Le coût réel 
sera corrigé sur formulaire 1379.  

3.1.2. Les deux embrayages sont entretenus de la même façon. Les pièces 
et les joints de rechange seront fournis par la Garde côtière. 

3.1.3. Avant la dépose : L’entrepreneur retire le protecteur des 
embrayages ainsi que les conduites, câbles et autres accessoires 
nécessaires pour déposer l’embrayage.   

3.1.4. L’entrepreneur mesure et consigne le déplacement du tambour 
d’embrayage en positions avant et arrière, conformément aux 
spécifications du constructeur.  

3.1.5. On remet des copies de ces mesures au chef mécanicien avant de 
poursuivre la dépose de l’embrayage.   

3.1.6. L’entrepreneur veille à ce que les plaques de calage et les brides 
soient clairement marquées en vue du remontage. 

3.1.7. Retrait et démontage : L’entrepreneur retire l’embrayage entre les 
boîtes d’engrenages bâbord et tribord pour le démonter. Lors du 
démontage du disque de l’embrayage, l’entrepreneur s’assure que 
tous les éléments du disque sont correctement marqués en vue du 
remontage. 

3.1.8. L’entrepreneur démonte l’embrayage, en nettoie les pièces et les 
étale afin que le spécialiste de ABS et le chef mécanicien puissent 
les inspecter. Il démonte les chemises profilées, les cônes de friction 
et les ressorts Spiroflex, démonte le cylindre et le piston de 
l’embrayage et enlève et jette les joints de piston et le cordon 
d’étanchéité. 

3.1.9. L’entrepreneur doit enlever l’adaptateur de joint sur l’arbre d’entrée 
de la boîte d’engrenages pour en inspecter le ressort et les joints. Il 
remplace les joints toriques par des joints neufs. Il doit également 
remplacer le joint radial. 

3.1.10. Nettoyage et inspection : L’entrepreneur nettoie à fond les deux 
chemises profilées et les inspecte attentivement à la recherche de 
fendillements dus à la chaleur. Il ponce légèrement les deux jeux de 
patins pour en enlever la saleté, la graisse, l’huile et toute autre saleté 
et s’assurer qu’ils ne présentent ni usure ni défaut. Il nettoie et 
inspecte les pièces de fixation. 

3.1.11. Il nettoie vérifie l’usure et l’état des quatre éléments Spiroflex. Il 
nettoie et inspecte également le cylindre et le piston, tout 
particulièrement les sièges du joint à la recherche d’usure et de 
défauts.  

3.1.12. L’inspecteur du ABS et le chef mécanicien inspectent les différents 
composants de l’embrayage avant son remontage. 

3.1.13. L’entrepreneur planifie la présence de l’inspecteur du ABS. 
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3.1.14. L’entrepreneur mesure et consigne la déformation en torsion (angle 
de torsion) des ressorts Spiroflex, conformément aux instructions du 
constructeur.  

3.1.15. Remontage : L’entrepreneur doit savoir que le serrage des boulons 
longs avec cols effilés est très bas en raison de la nuance de l’acier. 
Ces boulons sont fixés aux éléments flexibles. Le couple varie en 
fonction de la taille des boulons. Le manuel d’instructions fournit les 
couples appropriés. 

3.1.16. L’entrepreneur remonte le piston et le cylindre avec des joints et un 
cordon d’étanchéité neufs. Il y applique un adhésif cimenté (fourni 
par le propriétaire) conformément aux instructions du constructeur. Il 
remonte les cônes de friction et les ressorts Spiroflex. Il remonte 
ensuite les chemises profilées.  

3.1.17. Toutes les pièces de fixation sont serrées au couple, comme précisé 
dans les spécifications du constructeur. On vérifie toutes les marques 
sur les pièces. Remontage des autres éléments enlevés. 

3.1.18. Le propriétaire fournira la trousse de joints des embrayages, tandis 
que l’entrepreneur fournira le reste du matériel pour le travail 
prescrit. 

3.1.19. Essai avant installation : Avant de réinstaller l’embrayage, 
l’entrepreneur le soumet à un essai de pression de 100 lb/po2 pour en 
vérifier l’étanchéité et l’état des joints.  Cet essai se fait en présence 
du chef mécanicien. L’essai doit durer une heure ou à la satisfaction 
du chef mécanicien. 

3.1.20. Repose et essai : L’entrepreneur remet en place les embrayages en 
orientant adéquatement les brides et les rondelles d’espacement à 
l’aide de ses repères. Il vérifie toutes les marques sur les pièces. 
Toutes les pièces de fixation sont serrées au couple prescrit. 

3.1.21. Une fois l’embrayage prêt pour les essais, l’entrepreneur en avise le 
chef mécanicien. L’équipage du navire fait fonctionner l’embrayage 
à la main pour s’assurer qu’il fonctionne bien et qu’il est 
parfaitement étanche en présence du personnel de l’entrepreneur.   

3.1.22. L’entrepreneur mesure et consigne les déplacements de l’embrayage 
et remet une copie de ses relevés au chef mécanicien. 

3.1.23. L’entrepreneur remet en place les protecteurs, conduites, câbles et 
autres articles déposés une fois le travail terminé. 

 
3.2 Emplacement 

3.2.1. Bas de la salle des machines 
 

3.3 Obstructions 
3.3.1    L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui font obstruction, de 
les enlever temporairement et de les entreposer, puis de les réinstaller sur le navire. 
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Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.1 Inspection 

Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien et ABS. 
 

4.2 Essais 
Conformément au travail prescrit 
 

4.3 Certification 
 S.O. 
 

Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
 
5.1 Dessins/rapports 

5.1.1 L’entrepreneur remettra à l’AT et au chef mécanicien un rapport dactylographié 
complet du travail effectué par le RD. Le rapport doit comporter les lectures 
initiales et finales. 

 
5.2 Pièces de rechange 

S.O. 
 

5.3 Formation 
S.O. 
 

5.4 Manuels 
S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : E-06 SPÉCIFICATION No de champ SMTC :  

S.O. 

Remplacement de drain d’humidificateur. 
 
 

Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 La présente spécification a pour but de remplacer la conduite de vidange d’environ 12 pi 

de long qui relie la salle du ventilateur au raccord en Y à bâbord du compartiment du 
treuil, près du plafond. L’entrepreneur doit fabriquer un bac de récupération rectangulaire 
en forme d’entonnoir. 

 
1.2 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 
 

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

 
2.1.2.  

 
2.2 Normes 
 

2.2.1.  On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 
pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 
de la Garde côtière 

2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 
Garde côtière 

2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 
sécurité de la Garde côtière 

2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 
canadienne, révision 4 (TP6151 F). 

2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 
III 

2.2.8. SSPC-SPT 
  

 
2.3 Réglementation 

 
2.3.1. Règlement de TC sur la fabrication des traversées de point 
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2.4 Équipement fourni par le propriétaire 
 
2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 

matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 

 
 

Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
 
3.1 Généralités 

 
3.1.1. L’entrepreneur doit retirer la section de la canalisation qui commence tout juste à 

tribord de l’axe, à bâbord de la salle du treuil et se rend jusqu’au raccord en Y 
d’autres drains. Cette section, au-dessus du tendeur du câble de remorquage, 
traverse le plafond du pont dans la salle du ventilateur qui se trouve sur le pont de 
gaillard avant (le pont bleu). 

3.1.2. L’entrepreneur doit découper la conduite dans la salle du ventilateur et la 
remplacer par une conduite munie d’extrémités d’extrémités rainurées Victaulic. 
Il doit souder la traversée de cloison de part et d’autre du pont. La conduite qui 
passe dans la salle du ventilateur doit être installée le plus bas possible pour être 
accouplée au raccord Victaulic et au bac de récupération. La hauteur de ce dernier 
est limitée à cause des drains des humidificateurs. 

3.1.3. L’entrepreneur installe la nouvelle section de canalisation depuis la traversée de 
pont, dans la salle du ventilateur, jusqu’au raccord en Y en passant par le 
compartiment du treuil. Cette canalisation comporte deux sections : une d’environ 
10 pi et l’autre d’environ 2 pi de long. Tous les raccords doivent être des raccords 
rainurés Victaulic. 

3.1.4. L’entrepreneur fabrique un bac de récupération en acier inoxydable. Le bac doit 
faire 16 po x 8 po avec des côtés de 4 po de haut et le fond en entonnoir vers un 
drain de 2 po de diamètre. Son épaisseur est de 1/16 po. On déterminera sur place 
en fonction de la disposition l’emplacement exact du drain au fond du bac. 
L’extrémité de la conduite de vidange est munie d’un raccord rainuré Victualic 
avec joint. Le bac de vidange est monté sur deux barres en acier inoxydable 
soudées au pont. 

3.1.5. Les conduites sont en acier galvanisé de 2 po de diamètre et sont munies 
d’extrémités rainurées Victaulic. Tous les accouplements doivent être faits avec 
des raccords et des joints Victaulic neufs. L’entrepreneur prévoit un montant de 
1 000 $ pour les raccords et les joints Victaulic. Le montant final sera ajusté avec 
factures à l’appui. 

3.1.6. Les ferrures de conduites déjà en place seront réutilisées. 
3.1.7. L’entrepreneur utilisera un échafaudage et respectera les procédures de prévention 

des chutes pour exécuter ce travail. 
 
3.2 Emplacement 
 

3.2.1. Compartiment du treuil au-dessus du tendeur du câble de remorquage. 
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3.2.2. Compartiment du treuil, pont de gaillard avant 
 

3.3 Obstructions 
 

3.3.1 L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui font obstruction, de 
les enlever temporairement et de les entreposer, puis de les réinstaller sur le navire. 

 

Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.1 Inspection 
 

4.1.1. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien. 

 
4.2 Essais 

S.O. 
 
4.3 Certification 
 S.O. 
 
 

Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
 
5.1 Dessins/rapports 
 

5.1.1. L’entrepreneur doit remettre au chef mécanicien un rapport qui explique en détail 
les travaux exécutés en vertu de la présente spécification. 

 
5.2 Pièces de rechange 

S.O. 
 

5.3 Formation 
S.O. 
 

5.4 Manuels 
S.O. 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



127 
 

NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : E-07 SPÉCIFICATION No de champ SMTC :  

S.O. 

Remplacement de la boite d’accès de pont au robinet de combustible de l’incinérateur. 
 
 

Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 La présente spécification a pour but de remplacer la boîte d’accès affleurante au pont au 

robinet de combustible distant de l’incinérateur. 
 
1.2 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 
 

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

 
2.1.1.  

 
2.2 Normes 
 

2.2.1.  On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 
pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 
de la Garde côtière 

2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 
Garde côtière 

2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 
sécurité de la Garde côtière 

2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 
canadienne, révision 4 (TP6151 F). 

2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 
III 

2.2.8. SSPC-SPT 
  

 
2.3 Réglementation 

 
2.3.1. Règlement de TC sur la fabrication des traversées de point. 
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2.4 Équipement fourni par le propriétaire 
 
2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 

matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 

 
 

Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
 
3.1 Généralités 

 
 

3.1.1.  L’entrepreneur doit ouvrir la caisse journalière de mazout bâbord, la nettoyer et 
se procurer un certificat attestant qu’elle est dégazée. L’équipage du navire videra 
la caisse jusqu’au niveau d’aspiration. L’entrepreneur doit éliminer le mazout 
ainsi que les débris et autres liquides résiduels résultant du nettoyage. 

3.1.2. L’entrepreneur doit enlever l’isolant du plafond du compartiment de l’incinérateur 
qui gêne l’accès à la boîte du robinet d’arrêt. Il doit démonter l’adaptateur 
pivotant à l’extrémité de la tige de rallonge dans la boîte d’accès de pont. Il retire 
ensuite la tige de rallonge de la boîte d’accès. Il devra dégager les points de 
fixation de la tige de rallonge. 

3.1.3. La boîte d’accès doit être découpée du pont. La nouvelle boîte d’accès a un 
diamètre de 5 po. L’entrepreneur doit roder l’ouverture dans le pont afin d’y 
souder la nouvelle boîte d’accès. 

3.1.4. La nouvelle boîte d’accès couvrira la tige de rallonge et un mécanisme permettant 
de faire pivoter cette dernière. La nouvelle boîte d’accès sera fournie par la GCC. 

3.1.5. Voici certaines directives pour le soudage de la nouvelle boîte d’accès. 
L’équipage de la Garde côtière aidera à démonter et à remonter le tout. 

1. L’entrepreneur retire le couvercle. 
2. Il enlève les vis à tête creuse. 
3. Il fait glisser le manchon soudé du logement. Les sept joints toriques en 

place risquent de compliquer l’opération. 
4. L’entrepreneur soude le manchon à l’ouverture du pont par points, en 

alternant entre les surfaces pour minimiser la chaleur imposée au 
manchon, en tentant autant que possible de ne pas le déformer. 

5. Il soude entièrement le manchon. 
6. Il laisse ensuite le manchon refroidir. 
7. Même procédure de soudage des deux côtés du pont. 
8. L’entrepreneur remonte la boîte d’accès sur le manchon soudé en prenant 

garde d’endommager les joints toriques. 
 

3.1.6. L’entrepreneur devra fabriquer un adaptateur de manchon adapté à l’extrémité de 
la tige de rallonge et à l’arbre de commande de la nouvelle boîte d’accès de pont. 
IL doit le perforer et le fixer à l’aide de goujon en acier inoxydable de 1/4 po de 
diamètre. 

3.1.7. L’entrepreneur remet en place la tige de rallonge. 
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3.1.8. Tous les revêtements endommagés près de la nouvelle boîte d’accès doivent être 
nettoyés à l’outil électrique et revêtus de deux couches d’apprêt marin alkyde 
International Interprime 234. 

3.1.9. L’entrepreneur pose de l’isolant neuf près de la nouvelle boîte d’accès qu’il scelle 
à l’aide de ruban isolant. 

3.1.10. La caisse journalière bâbord doit être munie d’un joint de néoprène neuf de 1/4 po 
dont en a ôté le centre. 

 
3.2 Emplacement 
 

3.2.1. Pont de gaillard avant bâbord, couples 99 à 100] 
3.2.2. Plafond du compartiment de l’incinérateur 
 

3.3 Obstructions 
 

3.3.1 L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui font obstruction, de 
les enlever temporairement et de les entreposer, puis de les réinstaller sur le navire. 

 

Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.1 Inspection 
 

4.1.1. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien. 

 
4.2 Essais 

4.2.1. On vérifie le fonctionnement de la tige de rallonge. 
4.2.2. On soumet les soudures de pont à un contrôle magnétoscopique. 

 
4.3 Certification 
 S.O. 
 
 

Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
 
5.1 Dessins/rapports 
 

5.1.1. L’entrepreneur doit remettre au chef mécanicien un rapport qui explique en détail 
les travaux exécutés en vertu de la présente spécification. 

 
5.2 Pièces de rechange S.O. 

 
5.3 Formation S.O. 

 
5.4 Manuels S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : E-08 SPÉCIFICATION No de champ SMTC :  

S.O. 

Soupapes d’aspiration et d’évacuation de la pompe d’incendie de secours . 
 
 

Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 La présente spécification explique comment réviser les soupapes d’aspiration et 

d’évacuation et leur tigre de rallonge respective. 
 
1.2 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 

 
1. Entretien des caisses et des prises d’eau de mer 

 

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

 
2.1.1. Soupape d’aspiration : Papillon de 5 po avec actionneur à engrenages et tige de 

rallonge de 90 degrés 
2.1.2. Soupape d’évacuation : Soupape d’équerre de 5 po avec tige de rallonge 

constituée d’un coude de 90 degrés, d’un joint universel de 90 degrés et de quatre 
joints universels standard. 

 
2.2 Normes 
 

2.2.1.  On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 
pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 
de la Garde côtière 

2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 
Garde côtière 

2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 
sécurité de la Garde côtière 

2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 
canadienne, révision 4 (TP6151 F). 

2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 
III 

2.2.8. SSPC-SPT 
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2.3 Réglementation 
 
2.3.1. Règlements sur les incendies de TC et du ABS 

 
2.4 Équipement fourni par le propriétaire 

 
2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 

matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 

 
 

Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
 
3.1 Généralités 

 
Soupape d’aspiration : 
 

3.1.1.  Retirez la tige de rallonge entre la plaque de pont et la soupape. La tige de 
rallonge, d’une longueur d’environ 4 pi, est reliée à la verticale à une articulation 
de 90 degrés. Elle se dirige ensuite vers bâbord sur une longueur d’environ 3 pi 
jusqu’à l’actionneur à engrenages de la soupape. La tige est soutenue par des 
gaines et est accouplée par des manchons et des tiges. L’entrepreneur doit 
démonter l’articulation de 90 degrés, en enlever la vieille graisse et en nettoyer 
l’intérieur. Il en vérifie le jeu. Il vérifie l’usure des gaines. L’entrepreneur doit 
démonter les manchons d’accouplement pour en vérifier le jeu. Il doit remonter la 
tige et l’articulation et lubrifier cette dernière avec de la graisse neuve. Le coût 
remplacement des pièces jugé nécessaire après inspection sera établi sur 
formulaire 1379. 

 
3.1.2. La soupape papillon de 5 po avec actionneur à engrenages doit être enlevée de la 

cloison près du couple 99. L’entrepreneur retire l’actionneur à engrenages de la 
soupape et le démonte pour en vérifier l’usure des engrenages et des manchons. Il 
vérifie le jeu entre la tige et l’actionneur à engrenages de la soupape. Il vérifie 
également l’état du siège et du disque du papillon en s’assurant que la soupape 
fonctionne librement. Il doit remonter la soupape et son actionneur et lubrifier ce 
dernier avec de la graisse neuve. La soupape est ensuite remise en place. 
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Soupape d’évacuation : 
 
3.1.3. L’entrepreneur enlève la tige de rallonge pour l’inspecter et la nettoyer. La tige de 

rallonge est constituée d’un actionneur au niveau du pont principal, dans la salle 
du treuil. Celle-ci est accouplée dans la salle des machines à un joint universel 
tout juste sous le pont principal, 6 pieds plus bas, à une articulation à engrenages 
de 90 degrés, vers l’extérieur à un joint universel et 4 pieds plus loin vers 
l’extérieur à un joint universel de 90 degrés. Elle se dirige ensuite vers le plancher 
de la salle des machines où elle est accouplée à un autre joint universel, traverse le 
plancher de la salle des machines vers un autre joint universel et est raccordée à la 
roue de la soupape d’évacuation. Tous les accouplements de la tige de rallonge 
sont munis de gaines et de tiges. L’entrepreneur doit ouvrir l’articulation de 
90 degrés, en enlever la graisse et vérifier le jeu des engrenages et des manchons. 
Il remonte ensuite l’articulation et la remplit de graisse neuve. Il doit vérifier le 
jeu des autres joints universels. L’entrepreneur doit s’assurer que l’actionneur au 
niveau du point bouge librement après avoir désaccouplé la tige de rallonge. Les 
bagues de la traversée de pont doivent être propres et permettre un mouvement 
libre de la tige. Le coût de remplacement des pièces jugé nécessaire après 
inspection sera établi sur formulaire 1379. 

 
3.1.4. L’entrepreneur retire la soupape d’équerre de 5 po et la démonte complètement, la 

nettoie et l’inspecte. La conduite d’évacuation du collecteur d’incendie doit être 
munie temporairement d’un obturateur. L’entrepreneur doit éliminer les débris et 
la rouille du corps de la soupape. Il enlève la vieille garniture et en nettoie le 
chapeau. Il rode le siège et le disque pour que leur étanchéité soit parfaite. Les 
surfaces d’étanchéité doivent être nettoyées jusqu’au métal nu. L’entrepreneur 
remonte la soupape avec des garnitures et un joint de chapeau neufs. Il lubrifie la 
tige avant de la remettre en place. Les joints à bride Victaulic de 5 po doivent être 
remplacés par des joints neufs. 

 
3.2 Emplacement 
 

3.2.1. Salle du treuil sur le point principal, bâbord, à l’extérieur du compartiment de 
l’incinérateur. 

3.2.2. Plancher de la salle des machines, à bâbord du 6000 A/B, derrière la cloison près 
du couple 99 

3.2.3. Bas de la salle des machines, bâbord, pompe d’incendie de secours, derrière la 
cloison près du couple 99 

 
3.3 Obstructions 
 

3.3.1 L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui font obstruction, de 
les enlever temporairement et de les entreposer, puis de les réinstaller sur le navire. 
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Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.1 Inspection 
 

4.1.1. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien. Le chef 
mécanicien ou la personne désignée assiste aux inspections. 

 
4.2 Essais 

Essai de fonctionnement des tiges de rallonge après leur remise en place sur les systèmes 
des soupapes. Essais d’étanchéité lors de la remise à flot du navire. 

 
4.3 Certification 
 S.O. 
 
 

Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
 
5.1 Dessins/rapports 
 

5.1.1. L’entrepreneur doit remettre au chef mécanicien un rapport qui explique en détail 
les travaux exécutés en vertu de la présente spécification. 

 
5.2 Pièces de rechange 

S.O. 
 

5.3 Formation 
S.O. 
 

5.4 Manuels 
S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : E-09 SPÉCIFICATION No de champ SMTC :  

S.O. 

Remplacement des purificateurs de mazout . 
 
 

Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 La présente spécification a pour but de remplacer les deux purificateurs de mazout par 

des purificateurs neufs Alfa Laval. Cette spécification doit être appliquée conjointement 
avec la spécification technique 19-096-003 de Poseidon Marine Consultants. 

 
1.2 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 
 

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

 
2.1.1. Spécification technique 19-096-003 de PMC, Remplacement de purificateur 
2.1.2. Organigramme Alfa Laval 51489463#0 – Single Flex P636 MDO 
2.1.3. Plan dimensionnel Alfa Laval 51489464#0 – Single Flex P636 MDO 
2.1.4. Dessin d’installation Alfa Laval 51489465#0 – Single Flex P636 MDO 
2.1.5. Schémas électriques Alfa Laval 51489466 rév. 1.0 
2.1.6. Schéma du circuit de mazout 71-04-01 (version CAO) 
2.1.7. Représentant local d’Alfa Laval 

Madsen Diesel & Turbine 
141 Glencoe Drive 
Mount Pearl (St. John’s), NL A1N 4S7 
T. : 709-726-6774 
C. : 709-769-7275 

 
2.2 Normes 
 

2.2.1.  On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 
pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 
de la Garde côtière 

2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 
Garde côtière 

2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 
sécurité de la Garde côtière 
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2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 
canadienne, révision 4 (TP6151 F). 

2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 
III 

2.2.8. SSPC-SPT 
 

2.3 Réglementation 
 
2.3.1. Normes de sécurité sur l’électricité TP 127F – Normes d’électricité régissant les 

navires 
2.3.2. IEEE Standard 45 – Recommended Practice for Electrical Installation on 

Shipboard 
2.3.3. Loi sur la marine marchande du Canada, 2001 – Inspection des coques 
2.3.4. Organisme de réglementation de la sécurité maritime 
2.3.5. Règlement sur les machines du ABS 

 
2.4 Équipement fourni par le propriétaire 

 
2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 

matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 

 

Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
 
3.1 Généralités 

 
3.1.1. Les purificateurs se trouvent dans le réservoir des boues huileuses, à bâbord, entre 

les couples 107 et 111. 
3.1.2. L’entrepreneur prévoit dans son devis un montant de 10 000 $ pour les services 

du RD d’Alfa Laval qui mettra les purificateurs neufs en service après leur 
installation. Le coût final sera ajusté avec factures à l’appui sur formulaire 1379. 

3.1.3. Les nouveaux purificateurs sont entreposés dans les magasins techniques de la 
Garde côtière. L’entrepreneur doit informer la GCC 48 heures à l’avance de la 
livraison des nouveaux purificateurs qu’il installera à bord du navire. 

3.1.4. Les nouveaux purificateurs sont montés sur un châssis mobile avec panneaux de 
commande, pompe d’alimentation et robinets de commande. Les châssis sont 
démontés dans la mesure où on peut les transporter jusque dans la salle des 
machines auxiliaires, dans la partie inférieure avant. Les purificateurs seront 
installés comme l’étaient les vieux purificateurs. L’entrepreneur a le choix entre 
deux voies d’accès. Le vestibule sur l’entrepont ou le compartiment du treuil sur 
le pont principal. 

3.1.5. L’entrepreneur réutilisera les câbles d’alimentation électrique des purificateurs 
déjà en place. Il ne doit pas couper ces câbles. Le câblage de l’alarme du système 
A&M sera également conservé. L’entrepreneur remplacera les deux disjoncteurs 
sur la section 1R du PCM 5 et la section 2F du PCM 1 dans la salle de commande 
principale par des disjoncteurs neufs fournis par la GCC. 
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3.1.6. Un interrupteur d’urgence fourni par la GCC sera installé sur chaque purificateur. 
Ces interrupteurs doivent être connectés à l’aide de câbles 4C no 14 aux panneaux 
de commande. Ils seront installés sur la face avant de la cloison étanche près du 
couple 99 dans la partie inférieure de la salle des machines auxiliaires. On y 
apposera des étiquettes lacmoïdes avec lettres de 3/4 po. 

3.1.7. Les purificateurs actuels font recirculer le mazout vers le côté aspiration de la 
pompe d’alimentation, en mode recirculation/décharge. Les nouveaux 
purificateurs seront reliés à la conduite de décharge de 2 po du décanteur. 
L’entrepreneur doit installer deux conduites indépendantes qui relient les 
nouveaux purificateurs aux raccords en Y de la conduite de décharge du 
décanteur. Ces conduites doivent être distantes d’un mètre l’une de l’autre. Elles 
seront installées entre les pompes d’eau de mer et la cloison près du couple 99, 
sous le platelage de pont. L’entrepreneur installera des clapets antiretour dans les 
nouvelles conduites de recirculation. Ces clapets, à bascule, doivent être munis de 
brides à emboîtement. 

3.1.8. Les raccords actuels de 4 po sur le réservoir des boues seront réutilisés. 
L’entrepreneur doit modifier la conduite de 4 po branchée à ces raccords pour y 
adapter les conduites de boues et les drains des purificateurs. 

 
3.2 Emplacement 
 

3.2.1. Partie inférieure de la salle des machines auxiliaires avant, couples 107 à 111 
3.2.2. PCM 5 et 1 dans la salle de commande principale 
 

3.3 Obstructions 
 

3.3.1 L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui font obstruction, de 
les enlever temporairement et de les entreposer, puis de les réinstaller sur le navire. 

 

Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.1 Inspection 
 

4.1.1. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien. 

 
4.2 Essais 

Lors de la mise en service par le RD 
 
4.3 Certification 
 S.O. 
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Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
 
 
5.1 Dessins/rapports 
 

5.1.1. L’entrepreneur doit remettre au chef mécanicien un rapport qui explique en détail 
les travaux exécutés en vertu de la présente spécification. 

 
5.2 Pièces de rechange 

S.O. 
 

5.3 Formation 
S.O. 
 

5.4 Manuels 
S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : E-10 SPÉCIFICATION No de champ SMTC :  

S.O. 

Révision des ventilateurs d’aspiration de la salle des machines . 
 
 

Partie 1 : PORTÉE 
 
1. La présente spécification a pour but de déposer les quatre ventilateurs d’aspiration de la salle 

des machines pour les réviser, les nettoyer et les inspecter. Par la suite, ils seront remis en 
place et testés. 

 
1.2       Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 
 

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

 
2.1.1. Coque, no 1-07 62-00--02 SHT 1 FR 1 Ventilation du compartiment machines, 

salle des machines 
2.1.2. Coque, no 1-07 62-00--02 SHT 1 FR 2 Ventilation du compartiment machines, 

salle des machines 
2.1.3. Coque, no 1-07 62-00--02 SHT 1 FR 3 Ventilation du compartiment machines, 

salle des machines 
2.1.4. Manuels d’avertissement Norris 
2.1.5. Ventilateurs : 

Canadian Buffalo 
Ventilateurs axiaux à aubes directrices HB à entraînement direct 
32500 CFM 
Diamètre de pale 36 po 

2.1.6. Moteurs : 
Etatech 
30 HP 
440V triphasé, 60 Hz. 
1200/1800 tr/min 
Dimension du châssis : 364T 

2.1.7. L’entrepreneur doit réviser les quatre ventilateurs suivants : 
i. Aspiration extérieure bâbord 

ii. Aspiration intérieure bâbord 
iii. Aspiration intérieure tribord 
iv. Aspiration extérieure tribord 

2.1.8.  
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2.2 Normes 
 

2.2.1.  On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 
pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 
de la Garde côtière 

2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 
Garde côtière 

2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 
sécurité de la Garde côtière 

2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 
canadienne, révision 4 (TP6151 F). 

2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 
III 

2.2.8. SSPC-SPT 
  

 
2.3 Réglementation 

 
2.3.1. TP 127F normes d’électricité régissant les navires – Sécurité maritime 

 
2.4 Équipement fourni par le propriétaire 

 
2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 

matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 

 

Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
 
3.1 Généralités 

 
3.1.1. Les ventilateurs se trouvent dans les tambours bâbord et tribord supérieurs du 

puits de machines, sur le pont B. Leur accès est difficile et le travail dans cette 
partie du navire est restreint. On accède aux ventilateurs d’aspiration par des trous 
d’homme dont les couvercles se trouvent à l’arrière de la timonerie, à bâbord et à 
tribord. 

 
3.1.2. L’entrepreneur devra utiliser une grue pour enlever les ventilateurs et les moteurs 

et pour les remettre en place. 
 
 
 
 



140 
 

3.1.3. Le platelage de pont près des trous d’homme est revêtu d’un apprêt International 
Intershield 300 et d’une peinture antidérapante résistante Intershield TGV. 
L’entrepreneur doit découper et enlever le peignage des trous d’homme pour 
extraire les ventilateurs et les moteurs (ces derniers étant plus gros que l’ouverture 
des trous d’homme) et de le remettre en place sitôt son travail terminé. Il doit se 
procurer des permis de travail à chaud. Il devra retoucher le revêtement de pont 
endommagé avec les revêtements susmentionnés. L’entrepreneur devra appliquer 
deux couches d’apprêt et une couche de peinture International Interlac 665 sur le 
revêtement endommagé à l’intérieur des plénums. Il doit amincir le revêtement 
intact à l’aide d’outils électriques. 

3.1.4. L’entrepreneur installe des contreplaqués de protection sur les ouvertures du pont 
pour les protéger contre la pluie et les intempéries. Il barricade les lieux pour 
prévenir toute chute dans les trous. 

3.1.5. L’alimentation électrique de chaque ventilateur doit être isolée, verrouillée et 
débranchée. 

3.1.6. L’entrepreneur enlève les moteurs et les pales des châssis et les transporte dans 
ses installations. Les cales de montage des ventilateurs sont retirées délicatement, 
marquées et mises de côté en vue de leur réutilisation. 

3.1.7. Après avoir enlevé les ventilateurs, il obture les ouvertures de gaine et les 
persiennes à l’aide de contreplaqué. 

3.1.8. Il incombe à l’entrepreneur d’enlever tous les articles faisant obstruction pour 
accéder aux ventilateurs afin de les déposer et de les démonter. L’entrepreneur 
enlève les articles faisant obstruction et les remet en place à la fin de son travail. 

3.1.9. L’entrepreneur doit tester chaque moteur au mégohmmètre avant de l’enlever et 
après l’avoir remis en place. Il consigne tous ses résultats. 

3.1.10. L’entrepreneur doit démonter entièrement les moteurs. 
3.1.11. Il doit nettoyer à la vapeur ou au solvant et assécher les rotors et les stators. Il doit 

inspecter et tester l’isolant du bobinage. Il applique du vernis isolant de bonne 
qualité sur les bobines ou un équivalent satisfaisant la norme marine sur la 
sécurité électrique.  Il inspecte les fils et les borniers des bobines. 

3.1.12. Il doit nettoyer par grenaillage l’extérieur de chaque moteur. 
3.1.13. L’entrepreneur mesure les alésages des paliers cloches d’extrémité et en 

détermine l’ajustement. 
3.1.14. L’entrepreneur doit fournir le prix unitaire pour l’alésage et le bagage des cloches 

nécessaire à l’ajustement des paliers. 
3.1.15. Tous les paliers sont remplacés par des paliers étanches SKF. L’entrepreneur 

prévoit dans son devis un montant de 1 500 $ pour les paliers neufs; le coût réel 
sera calculé sur formulaire 1379 avec factures à l’appui. 

3.1.16. Les moteurs doivent être remontés et revêtus de deux couches de peinture époxy. 
3.1.17. Il procède à un essai au banc des moteurs dont il consigne les ampérages. 
3.1.18. Il doit nettoyer par grenaillage les pales des ventilateurs. 
3.1.19. L’entrepreneur remet en place les ventilateurs sur leur moteur respectif et procède 

à leur équilibrage dynamique par analyse des vibrations. Les rapports 
d’équilibrage sont remis au chef mécanicien. 
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3.1.20. Les ventilateurs et les moteurs sont rapportés au navire et installés dans leur 
châssis avec des pièces de fixation neuves et leurs cales d’origine. L’entrepreneur 
s’assure que chaque ventilateur et son moteur sont remis à leur place. Il branche 
les ventilateurs et remet en place tous les autres articles mis de côté. Remarque : 
En réinstallant les ventilateurs et les moteurs, l’entrepreneur s’assure qu’ils sont 
bien centrés sur les gaines et que les pales ne touchent pas au logement. 

3.1.21. On procède à un essai de fonctionnement de 30 minutes de chaque ventilateur à 
basse et haute vitesse. Il consigne la capacité d’aspiration à chacune des vitesses 
après 20 minutes de fonctionnement. 

3.1.22. L’entrepreneur mettra à la disposition du chef mécanicien trois (3) copies écrites 
de son rapport de service qui explique en détail les points d’inspection, les relevés 
et lectures consignés, les réparations effectuées et les remplacements de pièces. 

3.1.23. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien. 
 
3.2 Emplacement 
 

3.2.1. Pont C, derrière les aillerons de la passerelle de timonerie. 
3.2.2. Plénum d’aspiration de la salle des machines, sous le pont C 
 

3.3 Obstructions 
 

3.3.1 L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui font obstruction, de 
les enlever temporairement et de les entreposer, puis de les réinstaller sur le navire. 

 

Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.1 Inspection 
 

4.1.1. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien. 

 
4.2 Essais 

S.O. 
 
4.3 Certification 
 S.O. 
 
 

Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
 
5.1 Dessins/rapports 
 

5.1.1 L’entrepreneur doit remettre un rapport de service final de ses lectures et relevés, 
mesures et travaux effectués. 
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5.2 Pièces de rechange 
S.O. 
 

5.3 Formation 
S.O. 
 

5.4 Manuels 
S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : E-11 SPÉCIFICATION No de champ SMTC :  

S.O. 

Révision du ventilateurs d’extraction de la salle des machines . 
 
 

Partie 1 : PORTÉE 
 
1. La présente spécification a pour but de déposer les quatre ventilateurs d’extraction de la salle 

des machines pour les réviser, les nettoyer et les inspecter. Ils seront ensuite remis en place et 
testés. 

 
1.1 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 
 

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

 
2.1.1. Coque, no 1-07 62-00--02 SHT 1 FR 1 Ventilation du compartiment machines, 

salle des machines 
2.1.2. Coque, no 1-07 62-00--02 SHT 1 FR 2 Ventilation du compartiment machines, 

salle des machines 
2.1.3. Coque, no 1-07 62-00--02 SHT 1 FR 3 Ventilation du compartiment machines, 

salle des machines 
2.1.4. Manuels d’avertissement Norris 
2.1.5. Ventilateurs : 

Canadian Buffalo 
Ventilateurs axiaux à aubes directrices HB à entraînement direct 
32 500 PCM 
Diamètre de pale 36 po 

2.1.6. Moteurs : 
Etatech 
30 HP 
440V triphasé, 60 Hz. 
1200/1800 tr/min 
Dimension du châssis : 364T 

2.1.7. L’entrepreneur doit réviser les deux ventilateurs suivants : 
i. Ventilateur d’extraction bâbord 

ii. Ventilateur d’extraction tribord 
 
2.2 Normes 
 

2.2.1.  On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 
pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC. 
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2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 
de la Garde côtière 

2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 
Garde côtière 

2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 
sécurité de la Garde côtière 

2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 
canadienne, révision 4 (TP6151 F). 

2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 
III 

2.2.8. SSPC-SPT 
  

 
2.3 Réglementation 

 
2.3.1. TP 127F normes d’électricité régissant les navires – Sécurité maritime 

 
2.4 Équipement fourni par le propriétaire 

 
2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 

matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 

 

Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
 
3.1 Généralités 

 
3.1.1. Les ventilateurs se trouvent dans les tambours bâbord et tribord supérieurs du 

puits de machines, sur le pont B. Leur accès est difficile et le travail dans cette 
partie du navire est restreint. On accède aux ventilateurs par des trous d’homme 
dont les couvercles se trouvent à bâbord et à tribord, derrière la timonerie, et par 
les sorties du puits des machines bâbord et tribord. 

3.1.2. L’entrepreneur devra utiliser un échafaudage, des drisses et des palans à chaîne 
pour retirer et remettre en place les moteurs de ventilateur. 

3.1.3. L’alimentation électrique de chaque ventilateur doit être isolée, verrouillée et 
débranchée. 

3.1.4. Les ventilateurs, châssis, registres, plénums et espaces de ventilateurs doivent être 
parfaitement nettoyés et dégraissés.  L’entrepreneur doit enlever la saleté, l’huile 
et la rouille de l’intérieur des châssis. Il enlève les joints et en nettoie les brides. Il 
vérifie visuellement si les châssis sont fissurés et usés et il enlève et nettoie les 
joints des puits d’aération défectueux. Il fournit des joints neufs qu’il installe sur 
tous les raccords à bride. Les cales de montage sont nettoyées et remises en place. 
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3.1.5. L’entrepreneur enlève les plénums d’admission. Il desserre la tringlerie des 
registres. Il déboulonne le carter des registres et le retire pour accéder aux pales et 
au moteur des ventilateurs. 

3.1.6. Il incombe à l’entrepreneur d’enlever tous les articles faisant obstruction pour 
accéder aux ventilateurs afin de les déposer et de les démonter. Au terme de son 
travail sur les ventilateurs, il doit remettre en place tous les articles enlevés faisant 
obstruction, en bon état. 

3.1.7. L’entrepreneur doit tester chaque moteur au mégohmmètre avant de l’enlever et 
après l’avoir remis en place. Les lectures doivent être consignées et remises au 
chef mécanicien. 

3.1.8. Il faut enlever les pales des ventilateurs. L’entrepreneur déboulonne les moteurs 
électriques de leur carter et les dépose à l’entrée de la salle des machines par les 
sorties d’air. Il les transporte ensuite dans ses installations. Les cales de montage 
des ventilateurs sont retirées délicatement, marquées et mises de côté en vue de 
leur réutilisation. 

3.1.9. L’entrepreneur doit démonter entièrement les moteurs. 
3.1.10. Il doit nettoyer à la vapeur ou au solvant et assécher les rotors et les stators. Il doit 

inspecter et tester l’isolant du bobinage. Il applique du vernis isolant de bonne 
qualité sur les bobines ou un équivalent satisfaisant la norme marine sur la 
sécurité électrique.  Il inspecte les fils et les borniers des bobines. 

3.1.11. Il doit nettoyer par grenaillage l’extérieur de chaque moteur. 
3.1.12. Les alésages des paliers cloches d’extrémité doivent être mesurés. L’entrepreneur 

consigne ses mesures et l’ajustement des paliers. 
3.1.13. L’entrepreneur doit fournir le prix unitaire pour l’alésage et le bagage des cloches 

nécessaire à l’ajustement des paliers. 
3.1.14. Tous les paliers sont remplacés par des paliers étanches SKF. L’entrepreneur 

prévoit dans son devis un montant de 800 $ pour les paliers neufs; le coût réel sera 
calculé sur formulaire 1379 avec factures à l’appui. 

3.1.15. Les moteurs doivent être remontés en bon état et revêtus de deux couches de 
peinture époxy. 

3.1.16. L’entrepreneur procède à un essai au banc des moteurs en présence du chef 
mécanicien ou de la personne désignée. 

3.1.17. Il doit nettoyer par grenaillage les pales des ventilateurs. 
3.1.18. L’entrepreneur remet en place les ventilateurs sur leur moteur respectif et procède 

à leur équilibrage dynamique par analyse des vibrations. Les rapports 
d’équilibrage sont remis au chef mécanicien. 

3.1.19. Les ventilateurs et les moteurs sont rapportés au navire et installés dans leur 
châssis avec des pièces de fixation neuves et leurs cales d’origine. L’entrepreneur 
s’assure que chaque ventilateur est remis à sa place. Remarque : En réinstallant 
les ventilateurs et les moteurs, l’entrepreneur s’assure qu’ils sont bien centrés sur 
les gaines et que les pales ne touchent pas au logement. 

3.1.20. Il branche les ventilateurs et remet en place tous les autres articles mis de côté. 
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3.1.21. L’entrepreneur installe les logements de registre ainsi que la tringlerie. Il remet en 
place les plénums d’admission et les boulonne. L’entrepreneur doit fournir et 
installer six (6) boulons d’acier manquants de dimension adéquate avec leurs 
écrous et rondelles-freins suivant les directives du chef mécanicien dans les deux 
ferrures (par plénum) soudées aux coupes des sorties d’air. 

3.1.22. On procède à un essai de fonctionnement de 30 minutes de chaque ventilateur à 
basse et haute vitesse. Il consigne la capacité d’aspiration à chacune des vitesses 
après 20 minutes de fonctionnement. 

3.1.23. L’entrepreneur mettra à la disposition du chef mécanicien trois (3) copies écrites 
de son rapport de service qui explique en détail les points d’inspection, les relevés 
et lectures consignés, les réparations effectuées et les remplacements de pièces. 

3.1.24. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien. 
 
3.2 Emplacement 
 

3.2.1. Pont C, derrière les ailerons de la passerelle de timonerie. 
3.2.2. Carters d’échappement de la salle des machines, bâbord et tribord 
 

3.3 Obstructions 
 

3.3.1 L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui font obstruction, de 
les enlever temporairement et de les entreposer, puis de les réinstaller sur le navire. 

 

Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.1 Inspection 
 

4.1.1. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien. 

 
4.2 Essais 

S.O. 
 
4.3 Certification 
 S.O. 
 
 

Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
 
5.1 Dessins/rapports 
 

5.1.1 L’entrepreneur doit remettre un rapport de service final de ses lectures et relevés, 
mesures et travaux effectués. 
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5.2 Pièces de rechange 
S.O. 
 

5.3 Formation 
S.O. 
 

5.4 Manuels 
S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : E-12 SPÉCIFICATION No de champ SMTC :  

S.O. 

Nettoyage des conduites de carburant des purificateurs des caisses journalières.  
 
 

Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 La présente spécification a pour but de nettoyer les conduites qui relient les purificateurs 

de mazout aux caisses journalières bâbord et tribord ainsi que les traversées de cloison et 
de pont de ces conduites. 

1.2 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 
 

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

 
2.1.1.  

 
2.2 Normes 
 

2.2.1.  On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 
pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 
de la Garde côtière 

2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 
Garde côtière 

2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 
sécurité de la Garde côtière 

2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 
canadienne, révision 4 (TP6151 F). 

2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 
III 

2.2.8. SSPC-SPT 
  

 
2.3 Réglementation 

 
2.3.1. Règlement de TC sur la fabrication des traversées de point. 
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2.4 Équipement fourni par le propriétaire 
 
2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 

matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 

 
 

Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
 
3.1 Généralités 

 
3.1.1.  La canalisation tribord des purificateurs est une conduite de 4 po munie de brides 

boulonnées. En voici l’emplacement avec la longueur approximative : 
1. Tambour tribord du puits des machines, plancher principal – 1 section de 

16,5 pi de long et 1 traversée de plancher 
2. Plancher de la génératrice tribord – une section de 20 pi de long et 

une traversée de plancher ouverte 
3. Salle des machines auxiliaires inférieure Deux sections – 32 pi de long 

3.1.2. La canalisation bâbord des purificateurs est une conduite de 2 po munie de brides 
boulonnées. En voici l’emplacement avec la longueur approximative : 
1. Salle des machines auxiliaires inférieure Une section – 11 pi de long 
2. Plancher de la génératrice bâbord – deux sections, 20 pi de long et une 

traversée de plancher 
3. Compartiment de l’incinérateur – trois sections, 29 pi de long et une traversée 

de plancher 
3.1.3. L’entrepreneur doit débrancher la canalisation et la faire laver dans une 

installation au sol. Les traversées de plancher seront lavées sur place. 
3.1.4. Une section de 4 po de la conduite au plancher de la génératrice de service du 

bord, à l’arrière, doit être coupée à deux endroits et munie de brides boulonnées 
afin qu’on puisse l’enlever au besoin. La section suivante de la conduite se dirige 
vers la salle des machines auxiliaires inférieure. On remarque des brides au-
dessous et au-dessous du plat-pont de la génératrice, mais elles ne permettent pas 
d’enlever la conduite. L’entrepreneur doit donc couper la conduite sous le 
plancher et y installer des brides boulonnées afin qu’on puisse l’enlever au besoin. 
Toutes les conduites munies de nouvelles brides seront soumises à un essai de 
pression de 150 lb/po2. 

3.1.5. L’entrepreneur réinstalle toutes les conduites sur le navire. 
3.1.6. Il doit remettre toutes les brides au métal nu à l’aide d’une brosse métallique et les 

munir de joints neufs approuvés pour le mazout. 
3.1.7. Après avoir assemblé les conduites, il vérifie l’étanchéité de tous les raccords en 

les soumettant à un essai de fonctionnement (avec liquide). 
 

3.2 Emplacement 
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3.2.1. Tambour tribord du puits des machines, plancher principal 
3.2.2. Planchers bâbord et tribord de génératrice 
3.2.3. Compartiment de l’incinérateur, pont principal, bâbord 
 

3.3 Obstructions 
 

3.3.1 L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui font obstruction, de 
les enlever temporairement et de les entreposer, puis de les réinstaller sur le navire. 

 

Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.1 Inspection 
 

4.1.1. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien. 

 
4.2 Essais 

S.O. 
 
4.3 Certification 
 S.O. 
 
 

Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
 
5.1 Dessins/rapports 
 

5.1.1. L’entrepreneur doit remettre un rapport de service final de ses lectures et relevés, 
mesures et travaux effectués. 

 
5.2 Pièces de rechange 

S.O. 
 

5.3 Formation 
S.O. 
 

5.4 Manuels 
S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : ED-1 SPÉCIFICATION No de champ SMTC :  

S.O. 

Remplacement de l’arbre intermédiaire bâbord.  
 
 

Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 La présente spécification a pour but de remplacer l’arbre intermédiaire arrière no 1 par un 

nouvel arbre fourni par la GCC. Le travail décrit dans cette spécification est en sus du 
travail de l’énoncé des travaux 19-046-001 confiés à Poseidon Marine Consultants avec 
le dessin 19-045-100. 

1.2 L’entrepreneur retient les services du RD de Wartsila pour la déconnexion du joint du 
tube d’étambot et du raccord SKF et le retrait des boulons Morgrip aux deux extrémités 
de l’arbre. 

 
1.3 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 

a. Alignement de l’arbre bâbord 
 

 

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

 
2.1.1. ET PMC 19-046-001 
2.1.2. Dessins de dépose PMC 19-045-100 

 
2.2 Normes 
 

2.2.1.  On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 
pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 
de la Garde côtière 

2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 
Garde côtière 

2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 
sécurité de la Garde côtière 

2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 
canadienne, révision 4 (TP6151 F). 

2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 
III 

2.2.8. SSPC-SPT 
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2.3 Réglementation 
 
2.3.1. Règlement sur les machines de navires de la LMMC. 

 
2.4 Équipement fourni par le propriétaire 

 
2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 

matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 

 
 

Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
 
3.1 Généralités 

 
3.1.1.  Vu l’importance et la sensibilité de l’équipement couvert par la présente 

spécification, l’entrepreneur s’assure qu’aucune opération de grenaillage et de 
ponçage n’a lieu dans la cale sèche pendant l’exécution de celle-ci. 

3.1.2. L’entrepreneur doit retenir les services du représentant détaché de Wartsila 
Propulsion, qui supervisera les travaux de la présente spécification. Il doit prévoir 
dans sa soumission un montant de 40 000 $ pour les services du représentant 
détaché. Le coût final sera ajusté sur formulaire 1379. 

3.1.3. Le représentant du service doit assister à la totalité du travail. La procédure ci-
dessous est fournie à titre de ligne directrice seulement. L’entrepreneur et le 
représentant du service coordonnent les activités afin que l’arbre porte-hélice soit 
déplacé sans danger vers l’arrière et soulevé et ramené vers l’avant pour être 
reconnecté. On peut se procurer les manuels sur l’utilisation des outils 
hydrauliques auprès du chef mécanicien. 

3.1.4. L’huile doit être vidangée du moyeu et éliminée par l’entrepreneur. Le moyeu 
contient environ 1 200 litres d’huile. 

 
Carter anticordages 
3.1.5. Le carter anticordages tribord doit être retiré par moitiés et abaissé sur le radier. 
3.1.6. L’entrepreneur doit utiliser du matériel de gougeage pneumatique pour enlever les 

soudures en bout et circulaires afin de minimiser les dommages aux surfaces 
d’appui du carter anticordages et aux manchons du tube d’étambot. 
L’entrepreneur installe une couverture antifeu dans le carter anticordages, contre 
la surface arrière des manchons du tube d’étambot pour les protéger contre les 
dommages. 

3.1.7. Après avoir enlevé le carter anticordages, l’entrepreneur meule les laitiers et les 
éclaboussures se trouvant sur le tube d’étambot et les surfaces portantes du carter 
anticordages. 

3.1.8. L’entrepreneur doit indiquer le prix pour la fourniture et l’installation d’un fil-
frein en acier inoxydable de 25 pieds pour remplacer le fil-frein manquant ou 
endommagé sur les boulons de fixation du tube d’étambot. 
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3.1.9. Pour installer le carter anticordages, on utilise des électrodes E 8019-C1 en 
s’assurant que les températures de préchauffage et de passe intermédiaire se 
maintiennent entre 140 °C et 204 °C. L’entrepreneur s’assure qu’il y a un 
écartement de 10 à 15 mm entre la face avant de l’hélice et le rebord arrière du 
carter anticordages. On fait des soudures en angle de 12 mm autour du carter 
anticordages jusqu’à la chaise d’arbre. Les soudures d’angle sont continues. 

3.1.10. Les deux côtés du carter anticordages sont nettoyés par grenaillage, puis peints 
conformément à la spécification pour la coque immergée.  Une fois le carter remis 
en place, on retouche la peinture des surfaces soudées. 

3.1.11.  
Usure de l’arbre porte-hélice 
3.1.12. Les jeux des paliers de l’arbre porte-hélice tribord sont mesurés à l’aide de 

calibres d’épaisseurs à intervalles de 90 degrés tout autour de l’arbre et consignés 
avant la remise en place de l’arbre avec des paliers de tube d’étambot neufs. 

3.1.13. Les jeux et les usures sont pris à l’aide d’un micromètre par le délégué du chef 
mécanicien. L’entrepreneur doit fournir dans son devis le coût d’érection d’un 
échafaudage. 

3.1.14. L’usure des paliers de l’arbre est mesurée à l’aide de micromètres. De tels 
micromètres se trouvent à bord du navire. Ils seront fournis à l’entrepreneur. 

3.1.15. Les mesures prises avec les micromètres et les calibres sont consignées. Trois 
copies sont remises au chef mécanicien dans les trois jours suivants. 

Joint d’arbre de tube d’étambot : 
3.1.16. L’entrepreneur retire le joint interne de tube d’étambot bâbord pour tirer l’arbre 

vers l’arrière et déposer le raccord SKF. 
3.1.17. Joint du tube d’étambot est un joint Wartsila UK, 840 MOD 800 de type MA.. On 

peut se procurer le manuel du joint de tube d’étambot auprès du chef mécanicien. 
3.1.18. La tuyauterie d’eau de refroidissement du joint est enlevée et entreposée comme il 

se doit. 
3.1.19. L’entrepreneur enlève le siège du serre-joint et les plaquettes frontales et les met 

de côté dans le vestibule, à l’abri des dommages. Les autres pièces du joint sont 
soulevées et extraites du tunnel d’arbre d’un seul tenant et mis de côté à l’abri des 
dommages. Le joint mA est un joint en deux sections distinctes. Le représentant 
du service de Wartsila doit assister à la totalité du travail. L’entrepreneur et le 
représentant détaché coordonnent les activités afin que les pièces soient 
correctement installées. 

3.1.20. Le joint est remis en place avec les pièces fournies par la GCC qui font partie de 
la trousse d’entretien A. 

Dépose du raccord SKF : 
3.1.21. On doit nettoyer la surface devant le tube d’étambot et en éliminer toute trace de 

rouille avant de déplacer l’arbre. 
3.1.22. Au besoin, l’équipage du navire fera pivoter l’arbre pour permettre le 

branchement des raccords hydraulique à l’équipement SKF. L’entrepreneur peut 
enlever et entreposer si nécessaire des sections des conduites d’eau de 
refroidissement du tube d’étambot et du joint de l’arbre. La Garde côtière fournira 
la pompe hydraulique pour la dépose des raccords hydrauliques. 
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3.1.23. Pour enlever les boulons Morgrip, on peut faire pivoter l’arbre et utiliser de petits 
crics portatifs avec plaque d’appui pour faciliter le retrait des boulons. Il faut 
marquer les brides et les boulons Morgrip pour les remettre au même endroit. 
L’entrepreneur apporte les boulons en atelier pour les utiliser comme référence. 
L’entrepreneur installe des boulons Morgrip neufs sur le raccord SKF avec le 
nouvel arbre intermédiaire. 

3.1.24. Il doit retirer temporairement le raccord SKF du tunnel de l’arbre afin d’en 
extraire l’arbre intermédiaire. On repousse de 320 mm vers l’arrière l’arbre porte-
hélice à l’aide de crics appuyés sur le moyeu de l’hélice. 

3.1.25. On désaccouple la conduite d’huile interne et on range les boulons de la bride en 
lieu sûr. 

3.1.26. On déplace de 220 autres mm vers l’arrière l’arbre porte-hélice. 
3.1.27. On marque l’emplacement de l’arbre et du raccord sur l’extrémité arrière du 

raccord avant de les désaccoupler. Le raccord SKF est retiré à l’aide de la pompe 
SKF. L’entrepreneur veille à ce que le raccord demeure bien soutenu tout au long 
de la dépose et qu’il n’endommage pas la section profilée de l’arbre. Il faut bien 
nettoyer les sections profilées de l’arbre et du raccord. 

3.1.28. Après avoir enlevé et remis en place l’arbre intermédiaire, l’entrepreneur installe 
l’arbre d’accouplement et l’aligne avec l’arbre intermédiaire. 

3.1.29.  Il doit roder les trous de boulon du raccord et de l’arbre intermédiaire.  Il utilise 
les boulons Morgrip neufs fournis par la Garde côtière. Il doit ajuster la dimension 
des boulons en fonction des trous du raccord et de l’arbre intermédiaire. Il peut 
nettoyer, mesurer et réutiliser les anciens boulons dont les dimensions sont encore 
acceptables. Il doit remettre au chef mécanicien trois copies tapées de ses 
mesures. 

Bride de connexion du volant 
3.1.30. Le volant doit être soutenu pour la dépose de l’arbre intermédiaire arrière. Le 

volant est connecté à l’arbre intermédiaire avant avec un jeu distinct de boulons 
de diamètre plus grand. 

3.1.31. L’entrepreneur retire les boulons Morgrip de la bride d’accouplement aux 
extrémités avant et arrière de l’arbre intermédiaire de la même manière que la 
bride du raccord. Il faut marquer les brides et les boulons MORGRIP pour les 
remettre au même endroit. L’entrepreneur apporte les boulons en atelier pour les 
utiliser comme référence. L’entrepreneur installera des boulons Morgrip neufs sur 
la bride d’accouplement du nouvel arbre intermédiaire et de l’arbre intermédiaire 
avant. 

3.1.32. Il doit soulever l’arrière de l’arbre pour accéder aux conduites internes et les 
désaccoupler. 

3.1.33. Après avoir enlevé et remis en place l’arbre intermédiaire, il doit en aligner les 
brides avec les trous de boulon. 

3.1.34.  Il doit roder les trous de boulon de l’arbre intermédiaire.  Il utilise les boulons 
Morgrip neufs fournis par la Garde côtière. Il doit ajuster la dimension des 
boulons en fonction des trous du raccord et de l’arbre intermédiaire. 

3.1.35. L’entrepreneur mesure et consigne le diamètre final de chaque boulon et trou de 
boulon. Il doit remettre au chef mécanicien trois (3) copies dactylographiées de 
ses mesures. 
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Paliers d’arbre : 
3.1.36. Les coquilles de palier doivent être retirées de leur logement être mises de côté 

pour être réutilisées. La conduite d’huile du logement à la coquille de palier doit 
être enlevée avant qu’on puisse extraire la coquille inférieure. Les capteurs du 
transducteur de température doivent être enlevés et mis de côté pour être 
réutilisés. Le déflecteur d’huile doit être retiré des paliers et mis de côté pour être 
réutilisé. 

3.1.37. Les paliers sont fixés à des cales en acier ajustables. Il faut les marquer afin de les 
remettre au bon endroit. 

3.1.38. Les paliers sont munis de pompes à huile avec moteurs. Ces pompes et moteurs 
doivent être enlevés et mis de côté pour être réutilisés. 

Après l’installation : 
3.1.39.  
3.1.40. La culasse de l’arbre est maintenant fixée en place. Le dépassement ne doit pas 

excéder 0,2 mm. 
3.1.41. L’équipage du navire doit faire pivoter l’arbre pour que les orifices de mise à l’air 

libre et de vidange du moyeu de l’hélice soient aux positions 12 et 6 heures, 
respectivement. 

3.1.42. L’entrepreneur doit faire l’appoint du système de pas variable de l’hélice avec 
l’huile appropriée. Le bouchon de l’orifice de mise à l’air libre du moyeu de 
l’hélice doit être enlevé. On ferme le robinet de dérivation du collecteur de tête. 
On a besoin d’une pompe CPP pour activation occasionnelle d’un mouvement 
vers l’avant et vers l’arrière à partir du poste machines. REMARQUE : Le 
représentant de LIPS doit s’assurer que le pas des pales est à zéro (0) avant la 
remise à l’eau. 

3.1.43. L’équipage du navire participe à la manœuvre qui dure entre 7 et 8 heures. Quand 
l’huile atteint le haut du trou d’aération, on remet le bouchon en place. 

3.1.44. On purge le système à partir de l’intérieur du moyeu. 
3.1.45. On fait fonctionner les pompes du système et on fait bouger les pales pour 

s’assurer que tout fonctionne sans entrave. 
3.1.46. Toutes les conduites désaccouplées dans le tunnel de l’arbre sont rebranchées. On 

effectue ensuite un essai de mise sous pression. 
3.1.47. Voir Installation de carter anticordages 
3.1.48. L’entrepreneur fournit le coût de soudage et de découpage des oreilles nécessaires 

à ce travail. Une fois le travail terminé et avant la remise à flot du navire, toutes 
les soudures d’oreilles de levage sont meulées à niveau. On repeint ensuite les 
surfaces endommagées avec de la peinture Intershield 163 Inerta 160. La 
préparation et l’application des revêtements se font conformément aux 
spécifications d’International Coating. 

Alignement des arbres : 
3.1.49. On termine l’alignement des arbres après la remise à flot du navire. 

 
3.1.50. Tous les outils fournis par la GCC sont nettoyés, retournés à l’entrepôt et rangés 

au bon endroit sous la supervision du délégué du chef mécanicien. 
3.1.51. On effectue des essais de fonctionnement de l’installation lors des essais en mer. 
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3.2 Emplacement 
 

3.2.1.  
 

3.3 Obstructions 
 

3.3.1 L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui font obstruction, de 
les enlever temporairement et de les entreposer, puis de les réinstaller sur le navire. 

 

Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.1 Inspection 
 

4.1.1. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien et ABS. 

 
4.2 Essais 

S.O. 
 
4.3 Certification 
 S.O. 
 
 

Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
 
5.1 Dessins/rapports 
 

5.1.1. L’entrepreneur doit remettre un rapport de service final de ses lectures et relevés, 
mesures et travaux effectués. 

 
5.2 Pièces de rechange 

S.O. 
 

5.3 Formation 
S.O. 
 

5.4 Manuels 
S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : ED-2 SPÉCIFICATION No de champ SMTC :  

S.O. 

Alignement de la ligne d’arbres  bâbord.  
 
 

Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 La présente spécification a pour but de vérifier l’alignement de la ligne d’arbres bâbord à 

l’arrière de la boîte d’engrenages. 
1.2 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 

 Remplacement et inspection de l’arbre intermédiaire bâbord 
 

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

2.1.1. Alignement des lignes d’arbres des machines principales, des boîtes d’engrenages 
et de propulsion, dessin no 61-00-SK45 

2.1.2. Boulons et cales HD des machines de propulsion, dessin no 60-00-04 
2.1.3. Arbre porte-hélice du TFOX 

 
2.2 Normes 

2.2.1.  On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 
pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 
de la Garde côtière 

2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 
Garde côtière 

2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 
sécurité de la Garde côtière 

2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 
canadienne, révision 4 (TP6151 F). 

2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 
III 

2.2.8. SSPC-SPT 
  

2.3 Réglementation 
 

2.3.1. Règlement sur les machines de navires de la LMMC. 
 
 
 



158 
 

2.4 Équipement fourni par le propriétaire 
 

2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 
matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 

 

Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
 
3.1 Généralités 

3.1.1. Le processus général d’alignement suivant de Wartsila est fourni en guise de 
référence seulement pour la préparation des devis. 

 En général, il faut une journée à l’équipe pour entrer le navire en cale 
sèche. 

 Il faut une journée de mesures de référence avant le démontage des arbres 
et de mesure de la déformation de la coque qu’on compare aux mesures 
prises avant l’entrée en cale sèche. 

 Il faut une journée pour mesurer les arbres intermédiaires qui resteront en 
place. 

 On calcule de nouveau l’alignement réel. 
 Les réparations seront déterminées en fonction des résultats. 
 Une fois les réparations effectuées, il nous faut une journée pour prendre 

les mesures finales et installer un système de contrôle portatif. 
 On estime qu’il faut environ 10 jours pour effectuer l’ensemble de ces 

étapes qui doivent faire partir du calendrier de mise en cale sèche. 
3.1.2. L’entrepreneur retient les services d’un spécialiste en alignement de Wartsila 

Propulsion pour le travail précisé. L’entrepreneur prévoit dans son devis un 
montant de 50 000 $ pour les services du spécialiste. Le coût final sera ajusté sur 
formulaire 1379 avec factures à l’appui. On prévoit deux jours pour vérifier les 
alignements avant l’entrée en cale sèche qui serviront de référence. Il faut deux 
jours de mesures de référence avant le démontage des arbres et de mesure de la 
déformation de la coque qu’on compare aux mesures prises avant l’entrée en cale 
sèche. On prévoit dix jours d’alignement et de réglages subséquents une fois le 
navire remis à flot. L’entrepreneur fournit trois travailleurs qui participeront aux 
procédures d’alignement. 

3.1.3. Les deux paliers d’arbre près de l’arbre intermédiaire arrière doivent être alignés 
avec l’arbre, étant donné qu’on les a enlevés pour remplacer l’arbre intermédiaire. 

3.1.4. La ligne d’arbres comporte trois paliers d’arbres. Les paliers sont munis de cales 
d’acier réglables. 

3.1.5. On effectue l’alignement final après la remise à flot du navire, c’est-à-dire après 
la portion cale sèche du radoub. 

3.1.6. On vérifiera l’alignement à l’aide de tensiomètres, jauges de mesure de charge, 
déplacements et matériel d’alignement au laser. On peut également utiliser des 
méthodes de balayage 3D avec mesures de charge sur les paliers. 

3.1.7. Les trois d’arbre doivent être alignés suivant les directives du spécialiste en 
alignement de Wartsila. 
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3.2 Emplacement 
3.2.1. Tunnel d’arbre bâbord 
3.2.2. Partie inférieure arrière du compartiment des machines auxiliaires, bâbord 
3.2.3. Salle des machines principales arrière 
 

3.3 Obstructions 
3.3.1 L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui font obstruction, de 

les enlever temporairement et de les entreposer, puis de les réinstaller sur le navire. 
 

Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.1 Inspection 

4.1.1. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien. 

 
4.2 Essais 

Essais à quai et en mer 
 
4.3 Certification 
 S.O. 
 

Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
 
5.1 Dessins/rapports 

5.1.1 L’entrepreneur remet des copies des rapports de Service de Wartsila et des 
mesures d’alignement. 

5.1.2 L’entrepreneur remet des copies des mesures d’alignement de la boîte 
d’engrenages et de la machine principale. 

 
5.1 Pièces de rechange 

S.O. 
 

5.2 Formation 
S.O. 
 

5.3 Manuels 
S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : ED-3 SPÉCIFICATION No de champ SMTC :  

S.O. 

Moteur de la pompe.  
 
 

Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 La présente spécification a pour but d’enlever les deux motopompes suivantes pour en 

faire l’entretien et les tester. Les pompes seront remises à neuf par l’équipage. Il vaudrait 
peut-être mieux préciser que les pompes seront remises à neuf par une entreprise 
spécialisée en produits hydrauliques. 

 
1.2 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 
 

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

2.1.1. Motopompe 2 de l’appareil à gouverner 
Fabricant : Baldor 
Dimension du châssis : 365 TC/fonte 
HP et vitesse : 75 HP à 1760 
V/Ph/Hz : 460/3/60 
Carter : Moteur blindé avec ventilateur extérieur 
 

 2.1.2. Motopompe 1 de secours de l’appareil à gouverner 
Fabricant : Baldor 
Dimension du châssis : 213 TC/fonte 
HP et vitesse : 7,5 HP à 1725 
V/Ph/Hz : 460/3/60 
Carter : Moteur blindé avec ventilateur extérieur 

 
2.2 Normes 
 

2.2.1.  On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 
pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 
de la Garde côtière 

2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 
Garde côtière 

2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 
sécurité de la Garde côtière 
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2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 
canadienne, révision 4 (TP6151 F). 

 
2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 

III 
2.2.8. SSPC-SPT 
2.2.9. TP127F Normes d’électricité régissant les navires 
  

2.3 Réglementation 
 

2.3.1. Règlement de TC sur la fabrication des traversées de point. 
 
2.4 Équipement fourni par le propriétaire 

 
2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 

matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 

 
 

Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
 
3.1 Généralités 
 

3.1.1. Chaque motopompe sera entretenue de la même façon. 
3.1.2. L’entrepreneur doit verrouiller les motopompes. Il consigne le verrouillage des 

motopompes dans le livret de verrouillage du navire. 
3.1.3. Il étiquette les moteurs afin de les remettre en place dans le bon sens, sur la bonne 

pompe. Il déconnecte et étiquette leurs câbles d’alimentation. Il désaccouple les 
moteurs du châssis des pompes et les expédie à un atelier de remise à neuf 
autorisé. 

3.1.4. Les moteurs seront entièrement démontés. On en fera l’entretien pour ensuite les 
inspecter et les tester. On doit notamment mesurer l’arbre et l’usure des rotors, 
l’usure des brides et des robinets, le jeu axial des arbres, les logements de palier et 
leur usure pour ensuite les nettoyer et les assécher, procéder à leur équilibrage 
dynamique, les soumettre à un essai de résistance et un essai de fonctionnement 
au banc, et prendre la lecture de leurs vibrations. L’entrepreneur y installe de 
nouveaux roulements. 

3.1.5. Les moteurs sont ensuite rapportés au navire et remis en place. 
 
3.2 Emplacement 
 

3.2.1 Motopompe 2 de l’appareil à gouverner, couples 4 et 0, local de l’appareil 
à gouverner bâbord et tribord 

3.2.2.    Motopompe 1 de secours de l’appareil à gouverner, local de l’appareil tribord 
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3.3.1 Obstructions 
 

3.3.1 L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui font obstruction, de 
les enlever temporairement et de les entreposer, puis de les réinstaller sur le navire. 

 
 

Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.1 Inspection 
 

4.1.1. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien. 

 
4.2 Essais 

On fait fonctionner les motopompes et on consigne la température des roulements aux 
15 minutes durant 2 heures. On consigne le courant au moteur après le premier 
démarrage et pour chacune des phases. 

 
4.3 Certification 
 S.O. 
 
 

Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
 
5.1 Dessins/rapports 
 

5.1.1 Toutes les mesures et les lectures seront consignées; une copie tapée en sera 
remise au chef mécanicien. 

 
5.2 Pièces de rechange 

S.O. 
 

5.3 Formation 
S.O. 
 

5.4 Manuels 
S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : ED-4 SPÉCIFICATION No de champ SMTC :  

S.O. 

Remplacement de l’arbre porte-hélice, du raccord et du manchon de tube d’étambot 
tribord.   

 
 

Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 La présente spécification a pour but de remplacer l’arbre porte-hélice, le raccord SKF et 

les manchons de tube d’étambot par du matériel neuf fourni par le GCC. On obtiendra 
ainsi la certification de SMTC. 

 
1.2 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 

 Remplacement du moyeu et des pales de l’hélice bâbord 
 

 

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

 
2.1.1. Personne-ressource : Wartsila Canada, Barry Broderick 
2.1.2. On utilise les poids suivants : 
 Hélice + bride d’arbre + huile = 38 500 kg 
 Arbre d’hélice + conduites + huile = 46 765 kg 
 Longueur de l’arbre porte-hélice jusqu’à l’extrémité avant du moyeu = 

13,94 mètres 
 Raccord et écrou de blocage SKF = 2 240 kg 
2.1.3. Dessin LIPS de disposition de l’arbre A006759 
2.1.4. Dessin de joint de type MA de Wartsila no H30850-01 
2.1.5. Type d’huile : Pétro Canada Hydrex AW 68 
2.1.6. Capacité d’huile : 1 200 litres 
2.1.7. Manuel DPM-01 des paliers lubrifiés à l’eau de Wartsila 

 
2.2 Normes 
 

2.2.1.  On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 
pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 
de la Garde côtière 

2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 
Garde côtière 
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2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 
sécurité de la Garde côtière 

2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 
canadienne, révision 4 (TP6151 F). 

2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II 
ou III 

2.2.8. SSPC-SPT 
  

 
2.3 Réglementation 

 
2.3.1. Règlement de TC sur la fabrication des traversées de point. 

 
2.4 Équipement fourni par le propriétaire 

 
2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 

matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 

 
 
Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
 
3.1 Généralités 

 
3.1.1. Étant donné l’importance et la sensibilité de l’équipement couvert par la présente 

spécification, l’entrepreneur s’assure qu’aucune opération de grenaillage et de 
ponçage n’a lieu dans la cale sèche pendant l’exécution de celle-ci. 

3.1.2. L’entrepreneur doit retenir les services du représentant détaché de Wartsila/LIPS 
qui supervisera les travaux de la présente spécification. Il doit prévoir dans sa 
soumission un montant de 40 000 $ pour les services du représentant détaché. Le 
coût final sera ajusté sur formulaire 1379. 

3.1.3. Le représentant du service doit assister à la totalité du travail. La procédure ci-
dessous est fournie à titre de ligne directrice seulement. L’entrepreneur et le 
représentant du service coordonnent les activités afin que l’arbre porte-hélice soit 
déposé et remis en place en toute sécurité. On peut se procurer les manuels sur 
l’utilisation des outils hydrauliques auprès du chef mécanicien. 

Usure de l’arbre porte-hélice 
3.1.4. Les jeux des paliers de l’arbre porte-hélice tribord sont mesurés à l’aide de 

calibres d’épaisseurs à intervalles de 90 degrés tout autour de l’arbre et consignés 
avant la remise en place de l’arbre avec des paliers de tube d’étambot neufs. 

3.1.5. Les jeux et les usures sont pris à l’aide d’un micromètre par le délégué du chef 
mécanicien. L’entrepreneur doit fournir dans son devis le coût d’érection d’un 
échafaudage. 

3.1.6. L’usure des paliers de l’arbre est mesurée à l’aide de micromètres. De tels 
micromètres se trouvent à bord du navire. Ils seront fournis à l’entrepreneur. 
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3.1.7. Les mesures prises avec les micromètres et les calibres sont consignées. Trois 
copies sont remises au chef mécanicien dans les trois jours suivants. 

Démontage : 
3.1.8. On s’assure que le pas de l’hélice demeure à la position en arrière toute pour 

débrancher la conduite d’huile interne. 
3.1.9. Le robinet de dérivation du collecteur de tête du système de calage de pas doit 

demeurer ouvert pour vidanger le réservoir. 
3.1.10. L’entrepreneur fournit et soude sur la coque du navire les oreilles de levage 

appropriées pour le travail. On ne doit pas utiliser les coussinets des anneaux de 
levage sur la coque du navire. Une fois les travaux terminés, les oreilles de levage 
sont coupées à l’électrode de carbone et au jet d’air, puis la surface est polie et 
repeinte conformément aux instructions sur le revêtement de carène. 

Carter anticordages 
3.1.11. Le carter anticordages tribord doit être retiré par moitiés et abaissé sur le radier. 
3.1.12. L’entrepreneur doit utiliser du matériel de gougeage pneumatique pour enlever les 

soudures en bout et circulaires afin de minimiser les dommages aux surfaces 
d’appui du carter anticordages et aux manchons du tube d’étambot Thordon. 
L’entrepreneur installe une couverture antifeu dans le carter anticordages, contre 
la surface arrière des manchons Thordon, pour protéger le tube d’étambot contre 
les laitiers. 

3.1.13. Après avoir enlevé le carter anticordages, l’entrepreneur meule les laitiers et les 
éclaboussures se trouvant sur le tube d’étambot et les surfaces portantes du carter 
anticordages. 

3.1.14. L’entrepreneur doit indiquer le prix pour la fourniture et l’installation d’un fil-
frein en acier inoxydable de 25 pieds pour remplacer le fil-frein manquant ou 
endommagé sur les boulons de fixation du tube d’étambot. 

3.1.15. Pour installer le carter anticordages, on utilise des électrodes E 8019-C1 en 
s’assurant que les températures de préchauffage et de passe intermédiaire se 
maintiennent entre 140 °C et 204 °C. L’entrepreneur s’assure qu’il y a un 
écartement de 10 à 15 mm entre la face avant de l’hélice et le rebord arrière du 
carter anticordages. On fait des soudures en angle de 12 mm autour du carter 
anticordages jusqu’à la chaise d’arbre. Les soudures d’angle sont continues. 

3.1.16. Les deux côtés du carter anticordages sont nettoyés par grenaillage, puis peints 
conformément à la spécification pour la coque immergée.  Une fois le carter remis 
en place, on retouche la peinture des surfaces soudées. 

Enlèvement du plancher du vestibule 
3.1.17. Le plancher au bas du vestiaire, au-dessus du joint de tube d’étambot tribord, doit 

être découpé pour qu’on puisse enlever le joint d’arbre, le raccord SKF et les 
manchons du tube d’étambot. L’entrepreneur consultera les SMTC avant de 
procéder à la dépose. Il doit pratiquer l’ouverture la plus grande possible sans 
toucher aux couples et aux cloisons adjacentes. 
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Joint interne de l’arbre 
3.1.18. L’entrepreneur enlève les joints internes du tube d’étambot tribord et le pneu et 

installe les joints et le pneu neufs fournis par le gouvernement. Le joint MA est un 
joint en deux sections distinctes. Le représentant du service de Wartsila doit 
assister à la totalité du travail. La procédure ci-dessous est fournie à titre de ligne 
directrice seulement. L’entrepreneur et le représentant détaché coordonnent les 
activités afin que les pièces soient correctement installées. 

3.1.19. Joint du tube d’étambot est un joint Wartsila UK, 840 MOD 800 de type MA.. On 
peut se procurer le manuel du joint de tube d’étambot auprès du chef mécanicien. 

3.1.20. La tuyauterie d’eau de refroidissement du tube d’étambot et la tuyauterie d’eau de 
refroidissement du joint sont enlevées et entreposées comme il se doit. 

3.1.21.  La chemise fendue de l’arbre porte-hélice doit être enlevée et jetée. Le nouvel 
arbre porte-hélice est muni d’une chemise allongée. C’est pourquoi la chemise 
fendue est dorénavant inutile. 

3.1.22. L’entrepreneur doit procéder à une révision complète du joint avec les trousses 
d’entretien A, B et C. 

3.1.23. Actuellement, l’anneau porteur est fixé à l’aide d’une garniture en caoutchouc qui 
est endommagée. Il faut remplacer cette garniture en caoutchouc par une garniture 
neuve en composite. La Garde côtière fournira la nouvelle garniture en composite. 

3.1.24. L’entrepreneur doit usiner la surface du joint fendu pour en éliminer la rugosité et 
les rainures. Il doit le ramener à la finition recommandée par le fabricant. 

3.1.25. Les soufflets doivent être remis à neufs à l’aide de pièces fournies par la Garde 
côtière. 

3.1.26. L’entrepreneur doit percer la nouvelle chemise d’arbre près de la bague du serre-
joint afin d’y insérer des vis d’alignement. Il doit pratiquer quatre (4) trous de 
14 mm x 10 mm. 

3.1.27. L’entrepreneur monte entièrement le joint, exception faite du siège et de la bague 
d’entraînement, et le suspend dans le tunnel d’arbre pour l’installation du nouvel 
arbre. Le siège et la bague d’entraînement seront installés après accouplement de 
l’arbre. 

Démontage (suite) 
3.1.28. On doit nettoyer la surface devant le tube d’étambot et en éliminer toute trace de 

rouille avant de déplacer l’arbre. 
3.1.29. Au besoin, l’équipage du navire fera pivoter l’arbre pour permettre le 

branchement des raccords hydraulique à l’équipement SKF. L’entrepreneur peut 
enlever et entreposer si nécessaire des sections des conduites d’eau de 
refroidissement du tube d’étambot et du joint de l’arbre. La Garde côtière fournira 
la pompe hydraulique pour la dépose des raccords hydrauliques. 

3.1.30. Pour enlever les boulons MORGRIP, on peut faire pivoter l’arbre et utiliser de 
petits crics portatifs avec plaque d’appui pour faciliter le retrait des boulons. Il 
faut marquer les brides et les boulons MORGRIP pour les remettre au même 
endroit. L’entrepreneur apporte les boulons en atelier pour les utiliser comme 
référence. Les trous de boulons de la bride d’arbre intermédiaire doivent être 
nettoyés et ébarbés. On utilisera des boulons Morgrip sur le nouveau raccord 
SKF. 
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3.1.31. L’entrepreneur doit retirer le raccord SKF du tunnel de l’arbre et le mettre au 
rebut. Il faut mesurer les trous de boulons du nouveau raccord SKF et les 
comparer à ceux de l’arbre intermédiaire. Les trous du raccord ou de l’arbre 
devront ensuite être rodés afin que leurs dimensions soient identiques.  Les 
boulons de raccord MORGRIP doivent être marqués, enlevés et conservés en lieu 
sûr. Il utilise les boulons Morgrip neufs fournis par la Garde côtière. Il doit ajuster 
la dimension des boulons en fonction des trous du raccord et de l’arbre 
intermédiaire. Les boulons Morgrip sont nettoyés. On mesure et on consigne 
ensuite leur diamètre et le diamètre de leur trou respectif. Trois copies 
dactylographiées de ces résultats seront remises au chef mécanicien. 

3.1.32. On repousse de 320 mm vers l’arrière l’arbre porte-hélice à l’aide de crics 
appuyés sur le moyeu de l’hélice. 

3.1.33. On désaccouple la conduite d’huile interne et on range les boulons de la bride en 
lieu sûr. 

3.1.34. On déplace de 220 autres mm vers l’arrière l’arbre porte-hélice. 
3.1.35. On marque l’emplacement de l’arbre et du raccord sur l’extrémité arrière du 

raccord avant de les désaccoupler. Le raccord SKF est retiré à l’aide de la pompe 
SKF. L’entrepreneur veille à ce que le raccord demeure bien soutenu tout au long 
de la dépose et qu’il n’endommage pas la section profilée de l’arbre. Il faut bien 
nettoyer les sections profilées de l’arbre et du raccord. 

3.1.36. L’entrepreneur peut maintenant retirer l’arbre porte-hélice en prenant garde 
d’endommager le revêtement caoutchouté entre les gaines de bronze. L’extrémité 
avant de l’arbre porte-hélice doit être soutenue à l’aide d’un bloc de bois. 
L’entrepreneur fabrique six étriers en bois franc qui épousent le rayon de l’arbre 
et du tube d’étambot. L’entrepreneur doit utiliser des élingues de nylon de bon 
calibre pour soulever, enlever et déplacer l’arbre porte-hélice. Le navire n’a pas 
de plaque de levage de moyeu. 

3.1.37. L’arbre porte-hélice doit être entièrement soutenu sur ses deux gaines de bronze, 
sur un berceau fourni par l’entrepreneur. Ce dernier l’entrepose dans une enceinte 
où on peut en vérifier le revêtement caoutchouté. 

3.1.38. Lors du remplacement de l’arbre, l’entrepreneur doit retirer les conduites d’huile 
internes de l’arbre et les mettre de côté sur des supports pour éviter qu’ils ne 
gauchissent. Il doit les recouvrir de protecteurs pour les protéger de la saleté, de 
l’eau, etc. L’entrepreneur enduira le vieil arbre d’un revêtement protecteur et 
l’emballera pour le protéger contre la corrosion et la saleté. L’arbre sera 
transporté sur le quai et mis de côté sur des supports jusqu’à ce que le propriétaire 
détermine où il doit être livré. Les conduites internes doivent être transportées du 
quai à l’atelier du chantier naval. On démontera les conduites pour remplacer les 
joints de tous leurs raccords. On remontera les conduites avec des joints neufs, 
puis on les rincera à l’huile à l’aide d’un système de filtration approprié. 

3.1.39. Les nouveaux raccords SKF sont installés sur le nouvel arbre quand ce dernier se 
trouve encore dans l’atelier de l’entrepreneur. On veut s’assurer que leur longueur 
est adéquate. Les nouveaux raccords SKF sont ensuite enlevés de l’arbre et 
transportés dans le tunnel d’arbre du navire. 

3.1.40. Le nouvel arbre est déposé sur le quai, sur des supports, ou il sera préparé en vue 
de son installation. 
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3.1.41. Si des opérations de grenaillage ou de peinture ont lieu pendant que l’arbre porte-
hélice est hors du navire, l’entrepreneur doit fournir et installer un protecteur sur 
l’arbre et obturer le tube d’étambot. 

3.1.42. On mesure et consigne sur les feuilles d’entretien de Wartsila le diamètre des 
gaines en bronze avant et arrière du nouvel arbre. Les mesures sont prises à quatre 
positions équidistantes sur toute la longueur de chaque gaine, à bâbord et à 
tribord, vers l’avant et vers l’arrière. Trois copies dactylographiées sont remises 
au chef mécanicien. 

Manchons de tube d’étambot : 
3.1.43. Les six manchons du tube d’étambot doivent être remplacés par des manchons 

UK de Wartsila. L’entrepreneur doit enlever la bague de compression externe et 
la bague d’accouplement interne pour accéder aux manchons du tube d’étambot. 
La bague d’accouplement interne doit être mise de côté dans le vestiaire. Il faut 
enlever les manchons du tube d’étambot. 

3.1.44. L’entrepreneur doit mesurer l’intérieur des porte-manchons avant et arrière en 
place à divers endroits de leur longueur, à des positions verticales et horizontales. 

3.1.45. Les nouveaux manchons de Wartsila doivent avoir une clé antirotation sur la 
totalité de leur longueur. Le porte-manchon arrière mesure 3 404 mm; le porte-
manchon avant mesure 1 500 mm. L’entrepreneur doit fabriquer deux gabarits de 
perçage pour percer et roder les boulons de fixation en fonction des nouvelles 
clés. La clé est fixée au point mort haut du porte-manchon et alignée dans le sens 
longitudinal à ±0,5 mm. La Garde côtière fournira les clés neuves à fixer aux 
porte-manchons. 

3.1.46. À l’aide des mesures des porte-manchons et des calculs subséquents, 
l’entrepreneur rode le diamètre extérieur des nouveaux manchons avant de les 
installer sur les porte-manchons du tube d’étambot. Il doit également roder le 
diamètre intérieur des manchons aux dimensions voulues. Il utilise les dimensions 
des chemises de l’arbre porte-hélice pour déterminer le diamètre intérieur des 
manchons. Les nouveaux manchons sont installés à l’aide de vérins, de plaques de 
compression et de platelage. L’entrepreneur doit fabriquer les outils nécessaires à 
l’installation. L’installation et l’usinage des manchons du tube d’étambot 
respectent les procédures du manuel DPM-01. Les mesures du diamètre intérieur 
final sont prises à quatre positions équidistantes sur toute la longueur des 
manchons avant et arrière, à tribord, vers l’avant et vers l’arrière.  Trois copies 
dactylographiées sont remises au chef mécanicien. 

3.1.47. L’entrepreneur installe les anneaux de fixation avant et arrière avec des joints 
toriques neufs. 

3.1.48. Il doit nettoyer à fond les pièces et surfaces d’étanchéité avant de les remonter 
afin qu’il n’y ait aucune fuite. 

3.1.49. La circonférence du tube d’étambot (environ 5,6 m de long x 0,92 m de diamètre) 
entre les manchons avant et arrière doit être nettoyée à fond par sablage. On en 
élimine toute trace de calamine, peinture, etc. et on lui redonne le profil nécessaire 
à l’application de la pâte céramique Devcon. Tous les débris sont enlevés du tube 
d’étambot. Avant application de la pâte, on nettoie et on assèche les surfaces en 
s’assurant que tout contaminant, y compris les dépôts de sel, a été supprimé. 
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3.1.50. On rince les surfaces d’acier à l’intérieur du tube d’étambot pour en éliminer les 
dépôts de sel. L’acier nu doit être bien séché. On le nettoie ensuite à l’aide d’une 
brosse afin d’enlever toute trace de rouille. La surface d’acier doit être rendue 
rugueuse par grenaillage. On doit en enlever toutes les piqûres de rouille et en 
augmenter la capacité d’adhésion. 

3.1.51. Toutes les surfaces qui présentent des trous et des piqûres de plus de 1/4 de po de 
profond x 1/4 de po de diamètre doivent être grenaillées jusqu’au métal sain. Tous 
les trous préparés et les surfaces avec piqûres doivent être comblés avec de la pâte 
céramique (CFM) Devcon pour réparations. L’entrepreneur doit fournir le prix 
pour l’application de 25 kg de pâte. 

3.1.52. Une fois la pâte céramique séchée, on applique une couche d’apprêt céramique 
blanc Devcon sur toute la surface où l’acier a été mis à nu. Avant que l’apprêt 
céramique blanc ne soit complètement sec, on revêt toute la circonférence du tube 
d’étambot d’un apprêt céramique bleu brossable (couleur contrastante) 
conformément à la fiche signalétique de Devcon. L’entrepreneur doit fournir le 
prix pour l’application de 50 kg d’apprêt. 

3.1.53. L’entrepreneur applique toutes les couches de revêtement conformément aux 
fiches signalétiques du fabricant. Il prévoit la ventilation et le chauffage 
nécessaires au séchage adéquat de chacune des couches. 

Montage : 
3.1.54. Le nouveau raccord SKF doit être descendu dans le tunnel d’arbre, soutenu à 

l’aide d’élingues en nylon et de cales en bois. 
3.1.55. Les paliers du tube d’étambot avant et arrière doivent être lubrifiés au savon 

liquide. On en applique suffisamment pour faciliter l’installation de l’arbre. 
Toutes les surfaces du palier de l’arbre porte-hélice doivent être bien nettoyées et 
essuyées avant sa mise en place. Il est interdit d’effectuer du sablage ou de la 
peinture avant d’avoir terminé l’installation de l’arbre porte-hélice. L’extrémité 
profilée de l’arbre porte-hélice et le raccord SKF doivent être décrassés. 

3.1.56. Il faut remettre l’arbre porte-hélice dans le bon ordre. On prend soin de bien 
aligner le tube d’étambot, le revêtement de l’arbre et les manchons du tube 
d’étambot afin de ne pas les endommager. On soutient les deux extrémités de 
l’arbre à l’aide de blocs de bois pour mieux l’insérer dans le tube d’étambot. 
Quand l’arbre est près du manchon avant, on le centre à l’aide d’un petit cric. 
Prendre soin de ne pas endommager le revêtement céramique. 

3.1.57. On peut pousser l’arbre dans le raccord en laissant un écartement de 700 mm avec 
la bride intermédiaire. 

3.1.58. Voir l’élément sur l’installation du joint de tube d’étambot. 
3.1.59. Le raccord peut être pompé sur l’ancienne marque de l’arbre. On pompe par 

coups de 10 mm maximum pour éviter d’endommager le joint du raccord. Le 
raccord SKF doit être déplacé de 44,5 mm. Bien enduire l’écrou de composé 
antigrippage. Vissez à la main et insérez la goupille. 

3.1.60. Déplacez l’arbre et le raccord jusqu’à ce qu’il reste 300 mm entre l’arbre 
intermédiaire et la bride du raccord. 

3.1.61. Branchez les brides de la conduite d’huile interne et enduisant les pièces de 
fixation de Loctite. 
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3.1.62. Poussez l’arbre en position en vous assurant que les trous sont alignés. Les trous 
de boulon du raccord et de l’arbre intermédiaire doivent être rodés au même 
diamètre et les boulons Morgrip neufs doivent être ajustés à la dimension des tous 
de boulon. Installez les boulons Morgrip conformément aux instructions. Ne pas 
excéder la pression maximale sur la pompe. 

3.1.63. La culasse de l’arbre est maintenant fixée en place. Le dépassement ne doit pas 
excéder 0,2 mm. 

3.1.64. L’équipage du navire doit faire pivoter l’arbre pour que les orifices de mise à l’air 
libre et de vidange du moyeu de l’hélice soient aux positions 12 et 6 heures 
respectivement. 

3.1.65. L’entrepreneur doit faire l’appoint du système de pas variable de l’hélice avec 
l’huile appropriée. Le bouchon de l’orifice de mise à l’air libre du moyeu de 
l’hélice doit être enlevé. On ferme le robinet de dérivation du collecteur de tête. 
On a besoin d’une pompe CPP pour activation occasionnelle d’un mouvement 
vers l’avant et vers l’arrière à partir du poste machines. REMARQUE : Le 
représentant de LIPS doit s’assurer que le pas des pales est à zéro (0) avant la 
remise à l’eau. 

3.1.66. L’équipage du navire participe à la manœuvre qui dure entre sept et huit heures. 
Quand l’huile atteint le haut du trou d’aération, on remet le bouchon en place. 

3.1.67. On purge le système à partir de l’intérieur du moyeu. 
3.1.68. On fait fonctionner les pompes du système et on fait bouger les pales pour 

s’assurer que tout fonctionne sans entrave. 
3.1.69. Toutes les conduites désaccouplées dans le tunnel de l’arbre sont rebranchées. On 

effectue ensuite un essai de mise sous pression. 
3.1.70. Voir Installation de carter anticordages 
3.1.71. L’entrepreneur fournit le coût de soudage et de découpage des oreilles nécessaires 

à ce travail. Une fois le travail terminé et avant la remise à flot du navire, toutes 
les soudures d’oreilles de levage sont meulées à niveau. On repeint ensuite les 
surfaces endommagées avec de la peinture Intershield 163 Inerta 160. La 
préparation et l’application des revêtements se font conformément aux 
spécifications d’International Coating. 

3.1.72. Tous les outils fournis par la GCC sont nettoyés, retournés à l’entrepôt et rangés 
au bon endroit sous la supervision du délégué du chef mécanicien. 

3.1.73. On effectue des essais de fonctionnement de l’installation lors des essais en mer. 
 

 
3.2 Emplacement 
 

3.2.1. Tunnel d’arbre tribord 
 

3.3 Obstructions 
 

3.3.1 L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui font obstruction, de 
les enlever temporairement et de les entreposer, puis de les réinstaller sur le navire. 

 
 
 



171 
 

 

Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.1 Inspection 
 

4.1.1. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien. 
4.1.2. SMTC doit inspecter toutes les pièces démontées. 

 
4.2 Essais 

S.O. 
 
4.3 Certification 
 S.O. 
 
 

Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
 
5.1 Dessins/rapports 
 

5.1.1 Wartsila Canada devra remettre au chef mécanicien un rapport écrit avec les 
observations, défauts, réparations, recommandations et mesures. 
5.1.2 L’entrepreneur remettra au chef mécanicien des dossiers écrits des mesures. 

 
5.2 Pièces de rechange 

S.O. 
 

5.3 Formation 
S.O. 
 

5.4 Manuels 
S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : ED-5 SPÉCIFICATION No de champ SMTC :  

S.O. 

Alignement de la ligne d’arbres tribord.   
 
 

Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 La présente spécification a pour but de vérifier l’alignement de la ligne d’arbres tribord à 

l’arrière de la boîte d’engrenages. 
1.2 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 

 Inspection et remplacement de l’arbre porte-hélice tribord 
 

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

2.1.1. Alignement des lignes d’arbres des machines principales, des boîtes d’engrenages 
et de propulsion, dessin no 61-00-SK45 

2.1.2. Boulons et cales HD des machines de propulsion, dessin no 60-00-04 
2.1.3. Arbre porte-hélice du TFOX 

 
2.2 Normes 

2.2.1.  On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 
pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 
de la Garde côtière 

2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 
Garde côtière 

2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 
sécurité de la Garde côtière 

2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 
canadienne, révision 4 (TP6151 F). 

2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 
III 

2.2.8. SSPC-SPT 
  

2.3 Réglementation 
 

2.3.1. Règlement sur les machines de navires de la LMMC. 
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2.4 Équipement fourni par le propriétaire 
2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 

matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 

 

Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
3.1 Généralités 

3.1.1. Le processus général d’alignement suivant de Wartsila est fourni en guise de 
référence seulement pour la préparation des devis. 

 En général, il faut une journée à l’équipe pour entrer le navire en cale 
sèche. 

 Il faut une journée de mesures de référence avant le démontage des arbres 
et de mesure de la déformation de la coque qu’on compare aux mesures 
prises avant l’entrée en cale sèche. 

 Il faut une journée pour mesurer les arbres intermédiaires qui resteront en 
place. 

 Il faut une journée pour prendre des mesures dans l’arbre porte-hélice, 
avec vue directe sur le raccord arrière de l’arbre intermédiaire. 

 On calcule de nouveau l’alignement réel. 
 Il faudra peut-être effectuer du travail d’usinage sur place. 
 Les réparations seront déterminées en fonction des résultats. 
 Une fois les réparations effectuées, il nous faut une journée pour prendre 

les mesures finales et installer un système de contrôle portatif. 
 On estime qu’il faut environ dix jours pour effectuer l’ensemble de ces 

étapes qui doivent faire partir du calendrier de mise en cale sèche. 
3.1.2. L’entrepreneur retient les services d’un spécialiste en alignement de Wartsila 

Propulsion pour le travail précisé. L’entrepreneur prévoit dans son devis un 
montant de 50 000 $ pour les services du spécialiste. Le coût final sera ajusté sur 
formulaire 1379 avec factures à l’appui. On prévoit deux jours pour vérifier les 
alignements avant l’entrée en cale sèche qui serviront de référence. Il faut deux 
jours de mesures de référence avant le démontage des arbres et de mesure de la 
déformation de la coque qu’on compare aux mesures prises avant l’entrée en cale 
sèche. On prévoit deux jours pour les vérifications d’alignements, après la dépose 
de l’arbre porte-hélice, le navire en cale sèche, avec vue directe sur l’arbre 
intermédiaire. On prévoit dix jours d’alignement et de réglages subséquents une 
fois le navire remis à flot. L’entrepreneur fournit trois travailleurs qui 
participeront aux procédures d’alignement. 

3.1.3. L’entrepreneur fournit un prix séparé pour le travail énoncé dans la présente 
section de la spécification. Tout dépend si les paliers doivent être repositionnés. 
S’il est nécessaire de corriger la position des paliers, l’entrepreneur devra enlever 
les cales rapides et les remplacer par des cales réglables en acier (Vibro-Shock). 
Le palier et le siège, sur la structure, doivent être nettoyés à fond jusqu’à 
l’obtention d’une surface lisse. L’entrepreneur doit également meuler les surfaces 
rugueuses. L’entrepreneur prévoit un montant de 15 000 $ pour l’achat de 
12 cales réglables en acier (Vibro-Shock). Le coût réel sera ajusté sur 
formulaire 1379 avec factures à l’appui. 
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3.1.4. On effectue l’alignement final après la remise à flot du navire, c’est-à-dire après 
la portion cale sèche du radoub. 

3.1.5. On vérifiera l’alignement à l’aide de tensiomètres, jauges de mesure de charge, 
déplacements et matériel d’alignement au laser. L’entrepreneur peut également 
utiliser des méthodes de balayage 3D avec mesures de charge sur les paliers. 

3.1.6. Les trois d’arbre doivent être alignés suivant les directives du spécialiste en 
alignement de Wartsila. 
 
 

3.2 Emplacement 
3.2.1. Tunnel d’arbre bâbord 
3.2.2. Partie inférieure arrière du compartiment des machines auxiliaires, bâbord 
3.2.3. Salle des machines principales arrière 
 

3.3 Obstructions 
3.3.1 L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui font obstruction, de 

les enlever temporairement et de les entreposer, puis de les réinstaller sur le navire. 
 

Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.1 Inspection 

4.1.1. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien. 

 
4.2 Essais 

Essais à quai et en mer 
 
4.3 Certification 
 S.O. 
 

Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
 
5.1 Dessins/rapports 

5.1.1 L’entrepreneur remet des copies des rapports de Service de Wartsila et des 
mesures d’alignement. 

5.1.2 L’entrepreneur remet des copies des mesures d’alignement de la boîte 
d’engrenages et de la machine principale. 

 
5.2     Pièces de rechange 

S.O. 
 

5.5 Formation 
S.O. 
 

5.6 Manuels 
S.O. 
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NGCC Terry Fox Version 1, 2020-08-28 
 
No d’élément : ED-6 SPÉCIFICATION No de champ SMTC :  

S.O. 

Inspection de moyeu d’hélice tribord.    
 
 

Partie 1 : PORTÉE 
 
1.1 La présente spécification vise à ouvrir le système de l’arbre porte-hélice tribord afin de 

l’inspecter et d’en faire l’entretien. Ce faisant, le navire obtiendra l’accréditation 
nécessaire du ABS. L’entrepreneur doit remplacer les pales par des pales d’hélice 
fournies par la GCC. 

 
1.2 Ces travaux doivent être effectués parallèlement à l’élément suivant : 

 Remplacement de l’arbre porte-hélice, du raccord et du manchon de tube 
d’étambot tribord 
 Entretien de carène 

 

Partie 2 : RÉFÉRENCES : 
 
2.1 Dessins de référence et données de plaque signalétique 

 
2.1.1. Dessin LIPS A006682 
2.1.2. Personne-ressource de WARTSILA/LIPS : 

Barry Brodrick 
Wartsila Canada, Mount Pearl, NL 
Dessin LIPS A1-11582, Hélice 
Diamètre : 4800 mm 
Matériau : Cunial 
Poids par pale : environ 3 500 kg x 4 pales 
Poids du moyeu d’hélice : 23 678 kg 

2.1.3.  
 
2.2 Normes 
 

2.2.1.  On se conforme aux normes et bulletins techniques suivants de la Garde côtière 
pour l’exécution de cette spécification. On peut se procurer des copies de ces 
bulletins et normes auprès de l’autorité technique de la GCC. 

2.2.2. Manuel de sécurité et de sûreté de la Flotte de la Garde côtière canadienne 
(MPO 5737) 

2.2.3. Norme 7.D.9, Accès aux espaces clos, Code international de gestion de la sécurité 
de la Garde côtière 

2.2.4. Procédures de travail à chaud du Code international de gestion de la sécurité de la 
Garde côtière 



176 
 

2.2.5. Procédures de protection contre les chutes du Code international de gestion de la 
sécurité de la Garde côtière 

2.2.6. Spécifications sur le soudage des matières ferreuses de la Garde côtière 
canadienne, révision 4 (TP6151 F). 

2.2.7. Norme CSA 47.1 du Bureau canadien de soudage, dernière révision, division I, II ou 
III 

2.2.8. SSPC-SPT 
  

 
2.3 Réglementation 

 
2.3.1. Règlement sur les machines de navires, CSA 

 
2.4 Équipement fourni par le propriétaire 

 
2.4.1. À moins d’indication contraire, l’entrepreneur doit fournir l’ensemble du 

matériel, de l’équipement et des pièces nécessaires pour effectuer les travaux du 
devis. 

 
 

Partie 3 : DESCRIPTION TECHNIQUE 
 
3.1 Généralités 

 
3.1.1. L’hélice bâbord doit être démontée et inspectée. 
3.1.2. L’entrepreneur prévoit dans son devis un montant de 50 000 $ pour les services 

du sous-traitant, en sus de son propre travail. 
3.1.3. La Garde côtière retiendra les services d’un représentant détaché de Wartsila pour 

les travaux de cet élément qui doivent être exécutés conformément aux 
instructions recommandées du constructeur, sous la supervision d’un représentant 
au service de WARTSILA/ LIPS. 

3.1.4. La coordination des éléments connexes est à la discrétion de l’entrepreneur. 
Toutefois, l’entrepreneur doit s’assurer, avant d’enlever l’arbre, que le moyeu et 
les pales sont en position « arrière toute », ce qui facilitera son travail. 

3.1.5. L’huile doit être vidangée du moyeu et éliminée par l’entrepreneur. Le moyeu 
contient environ 1 200 litres d’huile. 

3.1.6. Les procédures ci-dessous sont fournies à titre de référence seulement, étant 
donné que le représentant détaché de LIPS déterminera la marche à suivre 
adéquate pour le démontage et le montage du moyeu. 

3.1.7. Les pales sont retirées à leur point mort haut (position 12 heures). Chaque pale a 
neuf boulons de fixation; cinq à l’avant et quatre à l’arrière. Les têtes des boulons 
sont solidarisées à l’aide de barres rondes en acier inoxydable soudées par points. 
Chaque pale comporte deux points de levage sur son emplanture. L’équipage du 
navire tourne l’arbre jusqu’à ce que l’hélice soit à son point mort haut. 
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3.1.8. L’entrepreneur prépare et installe les montages nécessaires (câble et élingues de 
nylon, manilles, etc.) pour déposer les pales près de points de levage au-dessus 
des hélices. La Garde côtière fournira l’appareil de levage des pales. Les barres 
rondes en acier inoxydable soudées par points sont délicatement coupées aux 
soudures à l’aide d’une meule. L’entrepreneur fournit des barres rondes en acier 
inoxydable neuves. 

3.1.9. L’outil Hytorc pour boulons d’hélice sera fourni par le propriétaire. 
3.1.10. Les boulons de pale prétendus sont enlevés sous la direction du représentant 

détaché de LIPS à l’aide du matériel HYTORC du navire. Les pressions 
nécessaires pour dégager les boulons à l’aide du matériel HYTORC sont 
consignées. On marque les boulons avant de les retirer. On marque également 
chaque pale afin de la remettre au même endroit. Les boulons de pale sont 
conservés en lieu sûr. On protège leurs filets. 

3.1.11. On accroche les anneaux de levage à la pale et au dispositif de levage de façon à 
soulever et à dégager la pale de façon égale du moyeu. On doit faire extrêmement 
attention de ne pas endommager le logement de la pale sur le moyeu. Chaque 
pale, une fois déposée, est entreposée dans un endroit abrité et propre où elle ne 
risquera aucun dommage. On répète la même démarche pour les trois autres pales. 

3.1.12. L’entrepreneur prévoit dans son devis un montant de 20 000 $ pour les services 
du sous-traitant chargé de la réparation des pales. L’entrepreneur doit inclure les 
coûts de transport avec les coûts de ses propres travaux. 

3.1.13. L’entrepreneur doit retenir les services d’un spécialiste pour faire les réparations 
suivantes sur les quatre pales. Les pales sont envoyées aux installations de 
l’entrepreneur. Les bords doivent être nettoyés et décrassés. On mesure chaque 
pale. Toutes les surfaces poreuses sont nettoyées et remplies de pâte Bevcon 
bronze et polie. Les pales doivent être équilibrées. Une copie papier sur les 
réparations faites aux pales est remise au chef mécanicien. 

3.1.14. Il faut enlever le couvercle du moyeu. Le moyeu de l’hélice doit être enlevé et 
transporté en atelier où il sera démonté. 

3.1.15. Il faut en lever la chape du piston coulissant et les porte-pales. On désaccouple les 
conduites internes de la chape avec extrême précaution. Le piston d’urgence doit 
être enlevé de l’arbre porte-hélice, inspecté et nettoyé. 

3.1.16. Toutes les pièces doivent être inspectées. Les coulisseaux, tiges de moyeu et 
porte-pales sont mesurés. On mesure le jeu des coulisseaux. 

3.1.17. Le moyeu ouvert et toutes les pièces connexes, après démontage, sont 
adéquatement emballés et protégés. L’entrepreneur veille à ce qu’aucun corps 
étranger ne puisse s’introduire à l’intérieur du moyeu. 

3.1.18. Il devra mesurer les surfaces et parties du moyeu désignées par le représentant 
détaché. 

3.1.19. Le moyeu est remonté à l’aide de joints neufs MFG. Les conduites internes sont 
accouplées au moyeu. 

3.1.20. Les quatre pales de l’hélice sont munies de joints toriques neufs fournis par le 
propriétaire et remis en place. Les surfaces des pales doivent être nettoyées à 
fond. 

3.1.21. Avant de soulever la pale pour le remettre en place, on s’assure que sa collerette 
et ses surfaces de contact sont en bon état. Il faut les graisser au besoin. 
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3.1.22. L’entrepreneur abaisse chaque pale à son emplacement en prenant soin de ne pas 
endommager ses surfaces d’étanchéité et de contact. Avant de bien remettre la 
pale en place, on s’assure que le moyeu est parfaitement propre. 

3.1.23. Il faut placer la pale au-dessus de son logement, dans le moyeu en prenant soin de 
l’aligner verticalement et latéralement. On aligne ensuite les trous de ses boulons 
de fixation avec les trous correspondants du moyeu. 

3.1.24. Abaissez la pale jusqu’à ce que les tiges de centrage du moyeu pénètrent dans les 
trous de sa collerette. Aussitôt après avoir inséré la collerette dans le moyeu, on la 
fixe à l’aide de deux boulons : un du côté avant et l’autre du côté arrière, et on 
visse. On s’assure ainsi que la pale ne quittera pas sa position. 

3.1.25. Abaissez la pale jusqu’au fond de son logement et vissez les deux boulons à la 
main. Remettez les autres boulons en place et serrez-les à la main. 

3.1.26. Remettez en place la pompe hydraulique HYTORC et ses prises. Serrez les 
boulons conformément aux spécifications LIPS dans l’ordre indiqué. Il faut faire 
pivoter l’arbre pour mettre en place les trois autres pales. 

3.1.27. Une fois les quatre pales fixées avec leurs boulons, l’entrepreneur soude par 
points la barre de blocage en acier inoxydable à son emplacement d’origine. 

3.1.28. Le moyeu est rempli d’environ 1 200 litres d’huile Harmony AW 68 (CFM) Tous 
les obturateurs du moyeu sont remis en place et bloqués. 

3.1.29. L’entrepreneur doit fournir le matériel et fabriquer quatre obturateurs marins en 
bronze comme l’échantillon fourni. On installe dans les ouvertures des anneaux 
de levage, sur le devant des pales, des obturateurs en bronze avec un joint de 
néoprène de l’épaisseur appropriée. On enduit les filets de Loctite PST 565-31. 
L’entrepreneur doit fournir le prix pour l’installation d’un obturateur. Le nombre 
exact d’obturateurs sera revu et corrigé à l’aide du formulaire 1379. 

3.1.30. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien et de SMTC. 
 

3.2 Emplacement 
 

3.2.1.  
 

3.3 Obstructions 
 

3.3.1 L’entrepreneur est tenu de déterminer tous les éléments qui font obstruction, de 
les enlever temporairement et de les entreposer, puis de les réinstaller sur le navire. 

 

Partie 4 : PREUVE D’EXÉCUTION 
 
4.1 Inspection 
 

4.1.1. Tout le travail doit être achevé à la satisfaction du chef mécanicien, du 
représentant détaché de Wartsila et de l’inspecteur de SMTC. 

 
4.2 Essais 

S.O. 
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4.3 Certification 
 S.O. 
 
 

Partie 5 : DOCUMENTS À PRODUIRE 
 
5.1 Dessins/rapports 
 

5.1.1. L’entrepreneur doit remettre un rapport de service final de ses lectures et relevés, 
mesures et travaux effectués. 

 
5.2 Pièces de rechange 

S.O. 
 

5.3 Formation 
S.O. 
 

5.4 Manuels 
S.O. 
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