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Remplacer une technique/méthode CND ou END par une autre est un
exercice qui peut étre complexe.

Chaque technique/méthode a:
%+ ses avantages/inconvénients,

¢ des performances différentes en termes de détection localisation,
classification /caractérisation,

¢ des niveaux d’acceptation différents.

v" une méthode/technique CND est utilisée dans le cadre d’un code de
construction,

v’ les habitudes sont difficilles a changer.




Questions prealables EEEN

v Dans quel but la gammagraphie a I'lr | @) pour satisfaire une exigence réglementaire

192 est elle appliquée ? b) pour détecter un défaut ou un endommagement bien identifié,
c) pour assurer le niveau de qualité d’une fabrication suivant des
spécifications internes (contrdle intermédiaire, contréle final ...),

d) pour assurer la tracabilité

v La technique alternative utilisée doit- | a) calcul de POD et FCR (voir alors question 3)

elle assurer la méme qualité de | b)criteres d’acceptation équivalent pour la classe de qualité
fabrication ? considéré (Ex : 1ISO 5817)

c) taux de réparation équivalent — meilleure pertinence des
réparations

d) réévaluation du niveau de qualité de fabrication

v La technique alternative doit-elle | a) données bibliographiques

assurer la méme POD et FCR ? b) expérimentales :

c) simulation,
v Peut-on déployer la  technique | a) contraintes industrielles de I'application,
alternative candidate ? b) exigences de la réglementation,

c) maturité de la technique
d) reconnaissance de la technique
e) disponibilité équipements et personnels qualifiés

v La gammagraphie est-elle le seul | oOui

controle mis en ceuvre ? o Non, dans ce cas la substitution est elle évaluée :

a) au niveau du package complet de CND

b) au niveau de la technigue candidate a la substitution de la
seule gammagraphie




Qu’est ce qui est le plus important quand on remplace les RT par UT ?
- trouver les défauts susceptibles d’étre dangereux ?
- couper les « porosités » en quatre ?

cavity

|
\

|~

En RT, porosités = dérive du process de soudage

Niveau d’acceptation sévere en RT sur les porosités
= compensation des faiblesses vis a vis
de la détection des défauts plans




Contexte d’application de la gammagraphie a I’lr 192
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Journée COFREND du 6 Avril — Projet ALTER-X




Contexte d’application de la gammagraphie a I’lr 192

ALTER- X
0000000000000 00000
Autres i
. L , . Pieces . ,
Tuyauterie Pipeline ESP equipement . Pieces forgées
. . moulées
industriels
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montage - montage - montage - montage - montage - montage -
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TOFDPROOF (terminé - 31 mars 2005 -
package complet OK pour ESP)




Le Projet ALTERX EEEEN

=>» Proposer des solutions alternatives a la gammagraphie Ir 192 pour
le controle de fabrication des soudures de tuyauterie, déterminer
leurs domaines d’application, leurs limites et leurs performances par
rapport a la gammagraphie 1r192.

=>» Etat de I’art

=» Evaluation des techniques candidates : TOFD, Multieléments,
radionumeérique

Objectifs :

» Améliorer la radioprotection et la sécurite,

» Deéfinir des possibilités de substitution de la gammagraphie pour les
differents types de soudures rencontrées sur une canalisation,

» Diminuer les codts indirects,

» Mettre des guides/recommandations a disposition des industriels

Projet 2007/ 2009 Q . _ R
Montage & partir de 2005 1echnip a’gaz s
e ————
ToTAaL DF




I, = = = = -
ontexte

2005 - Demande de I’ASN a la COFREND (Beaune)

Collection des cahiers techniques de la Cofrend
Radiographie industrielle

Démarche
dejustification
de laradiographie

' Le TOFD
gdMmmd | en pratique
CACT : 04/2010 ' TOFD practical

" handbook

]
:ﬁ cofrend
o'.. experiise




Edition d’'un guide des alternatives alagam.Ir192 M E R B B

Controle des soudures de fabrication des tuyauteries en acier au carbone
(alertes pour acier inoxydable et controle en service)

RT20 135 pages sur 2 colonnes recto/verso

ALTER-X RT20 — Recommandation générale sur I'emploi des techniques
de substitution a la gammagraphie & I'r 192...........

(ALTER-X RT21 — Recommandation sur I'emploi de la technique TOFD
en substitution de la gammagraphie a I''r 192.......... oE'Ln cavmAGRARIE A L 152

ALTER-X RT22 — Recommandation sur 'emploi des techniques ultrasons
multiéléments en substitution de la gammagraphie & I''r =~

@LTER-X RT23 — Recommandation sur I'emploi de la radiographie numérique
en substitution de la gammagraphiea llr 192 ...............

3 guides de mise en oeuvre




R RELE
Contenu du cahier technique

Chapitre 1: principes de validation technique du remplacement d’'une
technique RT

Chapitre 2: TOFD - modalités d’emploi & criteres associés

Chapitre 3: Se 75 - modalites d’emploi & criteres associés




La méthode OPC

Occurrence
1tob5

: Unlikely

: Rare

: Occasional
: Frequent

: High

g B~ W NN

Connaissance soudage

determine le  défaut
susceptible de survenir dans
chaque passe lors du soudage
(QMOS, contréle qualité, REX,
faiblesse connue du procédé

Performance
01 to 1

0,1/0,2 : very weak
0,3/0,4 : weak
0,4/0,6 : moderate
0,7/0,8 : high
0,9/1  :veryhigh

Connaissance CND

La performance de chaque
technique est évaluée en
terme de performance de
détection  par  exemple:
(jugement d’expert, POD, REX,
dossier de qualification...

Consequence
I1tob5

1: negligible

2 : marginal

3 : moderate

4 : critical

5 : catastrophic

Connaissance mecanique

Evaluation qualitative des
risques (non basée sur ECA)
prise en compte  des
contraintes mécaniques et
environnementales et
conditions de  fonction-
nement de la structure.



La méthode OPC EEEEN

Evaluer le remplacement d’une technique ou methode CND sur les
soudures devrait associer:

v Expert(s) CND
v’ Ingénieur(s) soudeur(s)
v’ Ingénieur(s) mécanicien(s)

L’approche OPC:
propose un exercice intellectuel complet basé sur ’AMDEC

permet de statuer sur I'efficacité du remplacement envisagé aussi bien
défaut par défaut et passe par passe que par famille de défauts

permet de mettre en lumiere les risques pris lorsque I’on applique la
méthode de référence,

pourrait étre déclinée pour du contréle en service,

Des cas d’applications sont nécessaires pour mieux apprécier le choix des
régles et seuils a appliquer en fonction des applications et secteurs
industriels.




Ir192
- Films

Maturité

Classification Acceés Surface

POD Vol Espace travail

POD Plan Polyvalence

Délai

Equipement Consommable Cadence|

13



RX - @ Les freins a la transposition
INSTITUTS
SOUDURE Matunté

Films + Encombrement des tubes X

+ Fragilité des tubes X

¢ Poids des tubes X

+ Inadapté pour les tirs en ellipse

¢ Equipement non autonome en
Accés Surface énergie electrique

+ Epaisseurtraversée limitée a (= 20
mm a 200 KV)

+ Mise en placeffixation du tube sur
Espace travail tuyauterie problématique

¢ Productivité réduite

+ Augmentation nb de prises de vue

Polyvalence
Délai
Equipement Consommable Cadence
> ‘ = _ <

14



RX pulsés
- Sia

Les freins a la transposition

2 Accés Sur|

Espace tra

Polyvalence

+ Nouveauté du concept

+ Complexité de mise en oeuvre en
particulier pour les tirs en ellipse

¢ Réglages pour obtenir la qualité
d'image au cas par cas

¢ Adaption nécessaire des normes,
codes et des pratiques actuelles

+ Epaisseur traversée limitée a 10 mm
+ Productivité réduite si plusieurs
configurations

+ Méthodologie de mesure de |la
dosimétrie opérationnelle a définir

Consommable

Equipement

15




6 SOUBDURE Maturité

Accés Surface

7 Espace travail

Les freins a la transposition

+ Délai d'appro des sources

+ Colt plus élevés des sources

¢ Caractéristiques variables des
capsules suivant appro

+ Adapter les cahiers des charges

+ Faible demande des clients

+ Epaisseur trav. limitée a 2 fois 20 mm
+ Conservatisme des acteurs de la filiére
¢ Tres rare phénomeéne de "diffusion"
dans les aciers inoxydables

Polyvalence
Délai
Equipement |COnsommablo Cadence]|
= , > <

16




RX - Plaques
Phosphores

Les freins a la transposition

h Acceés Surface

Espace travail

Polyvalence

+ Encombrement des tubes X

+ Fragilité des tubes X

+ Poids des tubes X

+ Inadapté pour les tirs en ellipse

+ Equipement non autonome en énergie
electrique

+ Epaisseur traversée limitée

+ Mise en place/fixation du tube sur
tuyauterie problématique

+ Réglages a optimiser au cas par cas
pour atteindre la qualité d'image requise
¢ Absence de normes dédides pour
contrdle des soudures

+ Difficultées a satisfaire les exigences

_|des normes européennes concernant les

classes de systéme IP

[Equipement
>

Iﬁonsommable Cadence]|
< ; =

Les normes européennes sont maintenant disponibles

17




Le TOFD - technique ultrasonore - diffraction EEEEN

Onde latérale

i e
W s = N
- 0 e
- [~ i 2
|I W q q i)

Surface — Onde latérale

*  Acquisition signaux ultrasonores

et position des traducteurs (encodeur)

*  Generation d'une image ultrasonore

(B-Scan/D-Scan) en niveau de gris

+ Validation de la qualité de I'image
acquise

. Interprétation de I'image, mesures,
archivage

Echo de fond

18



Les freins a la transposition

OUDURE Maturité + Critéres d'accept non introduits dans les codes
francais (20097?)

Loc & h + Limités aux soudures bout a bout

+ Utilisable industriellement sur acier carbone &
Duplex aprés validation. Possibilités d'emploi
restreint sur acier austénitique aprés validation
Acceés Surfacde+ Standard API des acc. de tuyauterie : partie
droite insuffisante pour application coude,
piquage ...

+ Manque de personnels qualifiés

Espace travail|' Manque de référentiel frangais pour “

Classification

POD Vol qualification/certification

+ Manque de scanners adaptés petits diamétres
+ Limité Normes e 26 mm

POD Plan Polyvalence «+ Insuffisamment appelé dans les cahiers des
charges et codes de construction (sauf GRT gaz)

Délai H + Détection des défauts transv.

Equipement Consommable Cadence | Trop perform ant!

> . < ‘ 2 Qualifier les soudeurs
avec le TOFD

Le CODAP a intégré dans sa derniére version le TOFD (

La certification COFREND a été mise en place suite a la publication par IS de 1S.US.319.22 IR

INSTITUT= Lesscanners développés pour le controle phased array des soudures de s tubes de chaudieres m
SOUDURE (Scanl3, COBRA.... peuvent étre utilisés pour le TOFD




Le Multielement- phased arra EEEEN

Source IMASONIC

Fonctions fondamentales de contrble de faisceau :
v balayage électronique,

v focalisation réglable laquelle peut étre dynamique
v déflexion électronique, balayage sectoriel,
vatténuation des lobes latéraux (apodisation)

20




Les freins a la transposition

UT - Multiéléments G .
INSTITUT= Maturité

Acces Surface

Espace travail

+ Absence Normes spécifiques :
multieléments/soudures ( Work item voteé -
Normme pour 20127?)

+ Utilisable sur acier carbone et la plupart des
aciers inoxydables aprés validation

+ Standard API des accessoires

de tuyauterie : partie droite insuffi. pour
application coude, piquage ...

+ Complexité de la technique

+ Manque de personnels qualifiés

+ Manque de référentiel frangais pour
qualification/certification

+ Manque de scanners adaptés petits diameétres
+ Pas adapté aux faibles épaisseurs

+ “Ratio largeur du cordon/e

*doit étre < 5 pour faible épaisseur

>

La norme 1SO13588 a éte publié en mars 2013 (

INSTITUT::
SOUDURE

Des scanners adaptés petits diametres et faibles épaisseurs ont été développés pour le
contréle phased array des soudures de tubes de chaudieres (Scanl13, COBRA....

21




uT
Conventionnel

N\

Classification

POD Vol

POD Plan

Maturité
5

Les freins a la transposition

Acceés Surface

Espace travail

Polyvalence

28(

+ Pas d'image

+ Limités a I'acier carbone (a valider
suracier austénitique & duplex)

+ Standard API des accessoires

de tuyauterie : partie droite
insuffisante pour application coude,
piquage ...

+ Limitation des normes a e 28 mm
+ Difficulté pour classifier de maniére
fiable les indications en racine

+ *Ratio largeur du cordon/e

*doit étre < 5 pour faible épaisseur

Equipement Consommable

< <

Cadence |




o /1S
. INSTITUT=
conventionnel =

Les freins a la transposition

Accés Surface

Espace travail

Polyvalence

28(

+ Pas d'image

+ Limités aux aciers austénitiques non
magnétiques jusqu'a e <5 mm

+ Applicable sur acier carbone mais
avec bobine de saturation (technique
moins sensible)

+ Sensible aux vagues de solidification
+ Pas de critéres d'acceptation

+ Peu de personnels qualifiés pour
I'examen des soudures

Equipement

<

Consommable Cadence |

23




)

Svynoptigue TOFD EEEEN

Matériaux Soudure Désalignement
—{ Acker au carbone | [ Boutabon ] Aucun |
a
[ Acier austénoreriiiue | H Dilarcags 2
[ Forceiie | o — R "

S

—{_Acier iyps ITEL |
— Acier type Inconel |—

-

Modias

A Evaluation sur maqueites représentatives 1) conaldérer Nemplol d'une autre lechnigue

B} longueur drolte suffisants comparée au PCS requls 2) pomsihle gyec peraonnel aguem

C Exastence d'un scannaer adapid aux carsciéristiguas géomsétriguas 1*) sauf cas particulier ou développament spacifiqua

al a Naswironnamsani

1 Transpaosition faisable dans [a plupart des cas
0K : condition eatisfalsants

MK : condition non eatisfaizants
0 Oui N MNon C Comgplsxe, paut ne pas e possibls - néceesite des atudes poussaas etiou développemant particulier adapte

A CAS COnGema
N Géndralament mpoasible

[————1 Transposilion passible dans cartain cas, - nécassile des assais limibds




noptigue Phased arra EEEEN

UT multi éléments pour le contréle de soudures de tuyauteries

Acier cladde

Aoier MHL ™) [

I ::L.u,m
Akt typs Inconal |

Attention limites modifiées: Scan 1 3, COBRA

1) corsddnn Fampics duns aitng iachnigus

B) Longusur dwmile sufsans pour posSonrar | deplacer un raduciowr de par et dauine de 3 sousem 2} possitie avec persorngl sensibdivd s Iratemant ddcho do ploemding

31 possibiy s pErs0nngd aguari

C} Exiterce o un disposil srcodour adnph s cormciivsboues glomdigues o & Camdmanoman (") sl oas DErBculed Cl dénetiDppaTTn ] spciiue

mwwwmrMJWLﬁmm par CalouEs e simulabons)

8} = B peour wny poCosR il famidlde & un chid

1 Dia = corciion satislatsane —

N - Mon = Ondilion non Sasizannis | e
=1
E———

(] s el g d0eciuna Tnitie arl Mo rosifue iure Symitagun

Trarspasiion lssablo dans la plupar dis cas

Transpostan possbie dans cilan cia, - NdCHIsle dad aaRpcG inlles
Comploca, peul ne pas dine possiblo - néoossite dos diudes poussbes obiou diveloppemen! particulior adaptd au cas concaimd
Garwinlarmeh| imposiie
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Svnoptique Sélénium EEEN

Radiographie avec sélénium 75 pour contréle
soudures de tuyauteries

Matériaux

o>

Acier au carbone

}7

—{ Acier austénoferritique ‘—

4{

Acier claddé

Acier 304L

Acier type 316L

Acier type Inconel

1 1 1 L

Acier réfractaire

1

Aluminium

1

Titane

Epaisseur

30 mm < e <40 mm

10 mm<e< 30 mm

35mm<e< 120 mi

Soudure Désalignement Diamétre out

Bout & bout

Délardage

Notes :

1) Considérer 'emploi de la radiographie avec une source iridium 192

— Transposition faisable dans la plupart des cas
— Transposition possible dans certain cas, - nécessite des essais limités sinon 1)

| — Complexe, peu ne pas étre possible - nécessite des études poussées et/ou développement particulier adapté au cas concerné

| Généralement impossible

26
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Au niveau de I'administration francaise

" Al) : Il est vivement souhaitable de définir une position commune et cohérente de tous
les acteurs de 'administration francaise (ASN, DRIRE, CRAM ..... ) concernés par le
probléme de la substitution de la gammagraphie en particulier dans un contexte
réglementaire. Dans ce dernier cas, cette position devra étre définie en concertation
avec les organismes habilités et/ou notifies (Organisme Habilité, Organisme Inspection

Utiisateur, Organisme NOtfie). 5y AqN mais est ce vraiment traduit dans les faits?

= A2): Il conviendrait d’augmenter et harmoniser pour le sélénium les valeurs d’activité
autorisées pour le stockage des sources et les entrées sur site industriel et rédiger une
note officielle vis-a-vis des CHSCT des entreprises expliquant I'intérét du selénium en
terme de radioprotection par rapport a I'lridium.

OK pour appui ASN - pas traduit dans les faits

" A 3) : Il est souhaitable d’accélérer et faciliter les procédures d’homologation de
nouvelles techniques et équipements exploitant les rayonnements X. _
NOK pour appui ASN

" A4) : Il serait judicieux de faciliter, inciter et soutenir financierement (type crédit d’impot)

tout effort de développement des techniques de substitution de la gammagraphie a
I'lridium 192 depuis les phases de RDI jusqu’au déploiement sur le terrain.

On peut réver!

30



Au niveau des industriels et des organisations professionnelles

B1) : Il conviendrait d’introduire I'emploi du Sélénium 75 et/ou d’en préciser les conditions de
mise en ceuvre dans les codes de construction Francais et spécifications des donneurs d’ordre.
La limite basse autorisée devrait étre ramenée a 5 mm d’épaisseur traversée. Il faudrait permettre
I'emploi du sélénium 75 sans requérir un accroissement des qualités d’'images actuellement
obtenues en Iridium 192 et considérer la possibilité d’emploi de films plus rapides.

Guide IS/CETIM/AFIAP/COFREND publié — personne ne I'utilise!
B2): Il serait judicieux de faire évoluer les dimensions des accessoires standards (te, coude...)
disposant d’une partie droite plus grande de fagon a autoriser un dégagement latéral suffisant
pour le contrble ultrasonore. Cette voie est a considérer tout particulierement pour les soudures
de montage qui se retrouvent frequemment sur le chemin critique du planning d’un projet
d’enverlgure.

ossible sur soudure critique — La France ne pourra pas faire bouger toute seule I’API

B3) : Il conviendrait de rédiger et/ou définir les documents de référence a employer pour controler
en fabrication les soudures par technique multiéléments et par rayonnements ionisants sans film
sans attendre I’édition des documents européens en s’appuyant par exemple sur les documents
ALTER-X IS RD12-RT22 et IS RD12-RT23. ., :

La norme Europeenne est publiée — non transcrite dans les codes

B4) : Il conviendrait d’introduire des criteres d’acceptation adaptés aux possibilites du TOFD (EN
15617, Critéeres GRTgaz ....) dans les spécifications des donneurs d’ordre et les codes de

constructions francais. Le CODAP a enfin pris en compte les criteres TOFD

B5) : Il conviendrait d’introduire dans les codes de construction francais la possibilité et les
conditions d’emploi des techniques alternatives (en s’appuyant par exemple sur le document
ALTER-X IS RD12-RT20)

Guide IS/ICETIM/AFIAP/COFREND publié — personne ne ['utilise!

B6) : Il conviendrait de favoriser I'aide au déeploiement par des ingénieries de développement vers
les u!!nsateurs ne disposant pas de moyens internes suffisants (notamment les PME)

INSTITUT:==:
SOUDURE 31




Au niveau de la COFREND et TC 138

" C1): ll est urgent de mettre en place un systeme de
formation/qualification des opérateurs TOFD basé sur les
recommandations du projet TOFDPROOF.

Action IS “Oil & gaz “ achevée : 1ISUS319.22 — Action COFREND réalisée
" C2): Il conviendrait de mettre egalement en place un systeme de
formation/qualification des opérateurs chargé de la mise en ceuvre

de la technique multieléments en cohérence avec celui qui serait mis
en place pour le TOFD.

A lancer au niveau COFREND ?

32



Au niveau de 'AFNOR & du TC121

" D1) : Il conviendrait de voter un « work item » visant a définir
des criteres d’acceptation pour le controle des soudures par
méthode ET.

Action AFNOR/UNM/IS/ICOFREND lancée Pr XP A89-531

Peu d’intérét de l'industrie francaise — action suspendue —
en attente de I'evolution de 'EN1711

33



Au niveau des constructeurs d’équipements

® E1) : Il conviendrait de réduire les délais d’approvisionnement du
sélénium 75
" E2) : Il serait appreciable de developper des solutions industrielles

facilitant la mise en ceuvre des techniques ultrasonores (pour le
controle des géomeétries complexes, petits diametres/faibles epaisseur

)
(piquage, reduction, ....)
petits diametres/faibles épaisseur ....OK Scanl3 — COBRA ...

" E3J) : Il conviendrait de développer des plagues images robustes de
gualité IPB alliant qualité d'image et reduction de I'exposition

( Plagues + radioélément = qualité d'image généralement insuffisante)
( Plaques + RX= qualité d'image pouvant étre satisfaisante)

34



Svynthese codes et normes HEN

EN ISO 5817 Spécifie des niveaux de qualité

EN 12062 (EN ISO 17635)
d’acceptation des normes CND

Spécifie comment relier les niveaux de qualité aux niveaux de contrdle et

CND général CND soudures Niveaux Exemt’ll?s def tjequé:;es
TC 138 Méthodologie d’acceptation SRR
TC 121 soudures - TC 121
VT :EN 13018 EN 970 ENISO 5817 Caractérisation et niveaux
(EN IS0 17637) dacceptation basés sur Niveau
c
EN ISO 5817 & prescriptions
compk mentaires
RT: EN 444 (film) EN 1435 EN 12517 "EN 1435- class B
(EN IS0 17636-1) (EN ISO 10675-1 42) Caractérisation et niveaux
dacceptation basés sur Niveau
2 & tableau 6.6.4.1
UT: EN 583-1 EN 1714 EN 1712 Caractérisation basée sur EN
(EN IS0 17640) (EN IS0 11666) 1713* (EN 150 23279)
Pas de dé faut plan
EN 1712 - Niveau 2
PT: EN 571-1 EN 571-1 EN 1289 EN 1289 — Niveau 2X
(EN IS0 3452-1) (EN IS0 23277) (EN IS0 23277)
MT: EN IS0 9934-1 EN 1290 EN 1291 EN 1291 — Niveau 2X
(EN IS0 17638) (EN IS0 23278) (EN IS0 23278)
TOFD : ENV 583-6 EN 14751 EN 15617 OK CODAP
(EN IS0 10863) (ENISO 15626) EN 13445 UTD
Phased array EN ISO 13588 A venir peut &tre mais EN 13445 UTD
dans l'attente passerelle
possible  avec  normes
existantes




EN 13445-5:2009 (F)
Version 3 (2011-07)

Tableau 6.6.3-2 — Choix de la méthode de contrdle non destructif * pour la détection des défauts internes
dans les joints a pleine pénétration, conformement a I'EN 12062:1997, Tableau 3

M atenau et I.'!|"PE de EFIH&EE-I.IF naminale du maténau o= base (8 &N mm)

Joint e <8 B<ezdl 40 < e = 100 =100
jg:bﬁﬁu ~ ot RT RT ou UT ou UTg UT B ou UTg ou [RT) uTp®
jg:gqéf_r UTp ou RT UT ou {RT} ou UTp UT ou {UTg] ou [RT) UTp
Incxydable ausiénitique et

femitique [duplex) RT RT ou (UTg) RT ou UTR ® Ut ®
Joints bout & bout

Incxytable ausienitique &1

femitique [dupkx) UT ou RT UTp ou RT UTp ou RT UT
Joints en T

d.RTetUT signifient contriles par rafdiographie ou par wirasons conformément aux normes mentionnéss au Tableau 6.6.2-1.

T UTD se r2fere a [a Classe D o2 NEN 1714219587 ot paut s'applquer a toutes les sortes de conirdles par ultrasons, comme e
contndle meacaniss ou I'utllisation de sondes b-aléments. Cecl requien des procadures &criies particulléres pour les paramétres de
contndle et les ciléres d'acceptation et doid respacier l2 niveau de quallté C de MEM 130 5517:2007.

U pour & z 60 mm UT dolt inclure un examen des Imperfections perpendiculalirement a |a surface conformeément a 'EN S583-4:2002.

Le choix indigué dans le Tableau 6.6.3-2 est basé sur la methode la plus adaptée a l'application concemee en
fonction du matériau et de lNépaisseur. Il est possible qu'un autre facteur important comme la géométrie du joint, la
sensibilité du maténau a la fissuration pour le procéde de soudage puisse avoir une influence determinante pour un
choix différent de celui du Tableau 6.6.3-2. Le fabricant doit indiguer la base sur laguelle est fondé un tel choix.

36



ynthese codes et normes HE NN

EN ISO ASME VI CODAP 2010 RCCM
TOFD M )i W M .
Phased M ?
array
Se 75 M M M o En cours
CR M | M M M 2

Package incomplet mais adaptation possible sur la base des normes existantes




		2013-07-02T12:01:46+0200
	U_GODARD Stéphane




