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Avant-propos

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération
mondiale d'organismes nationaux de normalisation (comités membres de
I'ISO). L'élaboration des Normes internationales est en général confiée aux
comités techniques de I''SO. Chaque comité membre intéressé par une
étude a le droit de faire partie du comité technique créé a cet effet. Les
organisations internationales, gouvernementales et non gouvernemen-
tales, en liaison avec I'ISO participent également aux travaux. L'ISO colla-
bore étroitement avec la Commission électrotechnique internationale (CEl)
en ce qui concerne la normalisation électrotechnique.

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques
sont soumis aux comités membres pour vote. Leur publication comme
Normes internationales requiert; I'approbation’ de 175/% au mains [des»co:
mités membres votants.

La Norme internationale ISO 11496 a été élaborée par‘le comité technique
ISO/TC 17, Acier, sous-comité SC 19, Conditions techniques de livraison
des tubes d‘acier pour appareils a pression.
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Tubes en acier soudés et sans soudure pour service
sous pression — Contréle par ultrasons des extrémités
de tube pour la détection des dédoublures de laminage

1 Domaine d'application

1.1 La présente Norme internationale prescrit une
méthode de contrdle par ultrasons, sur toute leur cir-
conférence, des extrémités de tubes soudés et sans
soudure, dans le but de détecter les dédoublures de
laminage.

La présente Norme internationale a pour but de dé-
celer sur une zone donnée, a l'extrémité des tubes,
gu'elle soit lisse ou chanfreinée, les imperfections
dues au laminage pouvant avoir une incidence sur. les
opérations de fabrication a venir (par.exemple: sou-
dage, contrOle des soudures par ultrasons, etc.),

1.2 La présente Norme internationale traite du
contréle de tubes de diamétre extérieur supérieur a
30 mm. Elle ne spécifie aucune limite inférieure
d'épaisseur, mais il convient, a ce propos, de lire la
note 1 ci-apres.

NOTE 1  Pour les épaisseurs inférieures 8 5 mm, la mé-
thode proposée peut présenter des difficultés de mise en
ceuvre pour détecter les dédoublures de laminage. Dans ce
cas, un accord devra intervenir entre I'acheteur et le pro-
ducteur pour déterminer la technique de contréle a adopter.

2 Référence normative

La norme suivante contient des dispositions qui, par
suite de la référence qui en est faite, constituent des
dispositions valables pour la présente Norme interna-
tionale. Au moment de la publication, I'édition indi-
guée était en vigueur. Toute norme est sujette a
révision et les parties prenantes des accords fondés
sur la présente Norme internationale sont invitées a
rechercher la possibilité d'appliquer I'édition la plus
récente de la norme indiquée ci-apreés. Les membres
de la CEl et de I'ISO posseédent le registre des Nor-
mes internationales en vigueur & un moment donné.

1) A publier.

ISO 11484.—", Tubes en acier pour service sous
pression — Qualification et certification du personnel
de contréle non destructif (CND).

3 Spécifications générales

3.1 |Le ‘contréle par ultrasons faisant |'objet de la
présente Norme internationale est habituellement ef-
fectug sur) les tubes aprés exécution de toutes les
opérations du processus de fabrication primaire.

Ces activités doivent étre effectuées par des person-
nels “certifiés “conformément a I''SO 11484 désignés
par leYproducteur. En cas de contrdle par tierce per-
sonne, l'inspection doit faire I'objet d'un accord entre
I'acheteur et le producteur.

3.2 La surface des zones d'extrémité des tubes &
contréler doit étre relativement exempte de matiéres
étrangéres susceptibles d'avoir une incidence sur la
validité de I'essai.

4 Méthode d'essai

4.1 La zone du tube située & chaque extrémité doit
étre contrblée par la méthode dite de contrdle
échographique des dédoublures de laminage, les ul-
trasons étant transmis perpendiculairement a la sur-
face du tube.

4.2 Durant le contréle, les tubes et le transducteur
doivent étre animés d'un mouvement relatif permet-
tant le balayage, selon le cas, de toute la surface ex-
térieure ou de toute la surface intérieure du tube sur
une largeur de bande correspondant @ 25 mm ou 2a
(a = épaisseur de paroi) avec un maximum de
50 mm, & partir du point de rencontre de la surface
extérieure avec I'extrémité normale ou chanfreinée.
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Sur les tubes soudés a I'arc sous flux en poudre, dont
la surépaisseur de soudure interdit un contrble des
dédoublures de laminage au voisinage ou au-dessous
de la soudure, une zone de 25 mm sera laissée sans
contréle de part et d'autre de la surépaisseur, sauf
accord contraire entre |'acheteur et le producteur, au-
quel cas la surépaisseur devra étre éliminée par dres-
sage pour permettre |'exécution d'un contrle sur
toute la périphérie.

4.3 La largeur maximale de chaque transducteur,
mesurée parallélement au grand axe du tube, doit étre
de 25 mm.

4.4 Les matériels de contrdle automatique ou semi-
automatique éventuellement utilisés doivent étre ca-
pables de distinguer entre tubes acceptables et tubes
suspects en déclenchant une alarme automatique a
un niveau donné.

NOTE 2 I est & noter que la technique par ultrasons dé-
crite dans la présente Norme internationale peut ne pas ré-
véler des dédoublures de laminage présentes sur les
extrémités de tubes normales ou chanfreinées. Il est de
pratique courante, en conséquence, de procéder ensuite a
un contrdle par ressuage ou par magnétoscopie apres, dans
le dernier cas, aimantation longitudinale ou radiale des.ex:
trémités de tubes.

5 Etalons de référence

5.1 Les étalons de référence définis dans la pré-
sente Norme internationale 'sont/:congus-pour l'éta:
lonnage du matériel de contréle non destructif.(ltes
dimensions de ces étalons ne doivent pas étre inter-
prétées comme les dimensions minimales d'imper-
fections décelables par ce matériel.

5.2 Les appareils a ultrasons doivent étre étalonnés
par des moyens électroniques sur une éprouvette tu-
bulaire ordinaire (voir 7.1.1), ou bien & I'aide d'étalons
de référence renfermant une entaille ronde, carrée ou
rectangulaire & fond plat (voir figure 1), usinée dans la
surface intérieure d'une éprouvette tubulaire (voir
7.1.2).

5.3 L'éprouvette doit avoir les mémes diamétre no-
minal, épaisseur et état de surface que les tubes a
contrdler et des propriétés acoustiques similaires (par
exemple, vitesse, coefficient d'atténuation, etc.).

6 Dimensions de I'étalon de référence

6.1 L'étalon de référence éventuellement utilisé doit
avoir les dimensions suivantes.

6.1.1 Largeur (dimension circonférentielle)

6 mm *'0 %

6.1.2 Profondeur d'entaille

Entre 1/4 et 1/2 de I'épaisseur nominal.

6.2 Les dimensions et la forme de |'étalon de réfé-
rence doivent étre vérifiées par une technique appro-
priée.

7 Etalonnage et vérification de
I'appareillage

7.1 L'appareillage doit étre étalonné de fagon stati-
que, soit par des moyens électroniques suivant
7.1.1, soit par rapport & un étalon de référence suivant
7.1.2.

7141 Etalonnage par des moyens électroniques

Le transducteur étant posé sur I'éprouvette tubulaire,
prendre I'amplitude totale du premier écho de fond
moins’ ‘6 -dB''pour ‘régler le niveau de déclenchement
de l'alarme.

Au début d'un cycle de contréle de production, le
producteur devra prouver qu'a la sensibilité ainsi dé-
terminée, l'appareillage détecte dans les conditions
statiques, I'entaille de référence définie en 5.2 et a la
figure 1. Si ce n'est pas le cas, les réglages nécessai-
res de sensibilité devront étre faits avant de controler
les tubes de production courante.

Dans certains cas de contrdle manuel par ultrasons,
la sensibilité devra étre établie a partir des courbes
de CAD (correction amplitude distance) fournies par
le constructeur du transducteur, ou des courbes de
CAD préparées par le producteur de tubes a partir,
dans les deux cas, de trous a fond plat de 5 mm.

7.1.2 Etalonnage par rapport a un étalon de
référence

Dans les conditions statiques, le transducteur ou
chaque transducteur (tour & tour) étant centré sur
I'entaille de référence, utiliser I'amplitude totale du
signal obtenu sur cette entaille pour régler le niveau
de déclenchement de |'alarme.
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Dimensions en millimétres

14 a < h<1/3a, h =10 max.

I = longueur de I'évidement rectangulaire (seule condition exigée: [ > 6)

b = largeur de |'évidement rectangulaire
h = profondeur de |'évidement

a = épaisseur de paroi du tube

Figure 1 — Formes des évidements des étalons

7.2 Pendant les contréles de production des tubes,
les vitesses relatives de rotation et de translation ainsi
que la fréquence de récurrence de |'appareillage doi-
vent étre choisies de maniere a permettre de couvrir
toute la surface des deux extrémités de chaque tube.

7.3 L'étalonnage de I'équipement doit étre vérifié a
intervalles réguliers pendant les contréles de produc-
tion des tubes de mémes diametre, épaisseur et
nuance.

La fréquence de vérification de |'étalonnage doit étre
d'au moins une fois toutes les 4 h ou tous les dix tu-
bes au maximum, mais un contréle doit également
intervenir a chaque changement d'opérateur et au
début et a la fin du cycle de production.

NOTE 3 En cas de production continue d'un poste de
travail a I'autre, la période maximale de 4 h peut étre pro-
longée par accord entre |'acheteur et le producteur.

7.4 L'équipement doit étre réétalonné aprés chaque
réglage du systéme ou aprés tout changement du
diametre extérieur nominal spécifié¢, d'épaisseur de
paroi ou de nuance d'acier. ‘

7.5 Si lors d'une vérification durant les contrdles de
production, les exigences d'étalonnage ne sont pas
satisfaites, méme apres avoir augmenté de 3 dB la
sensibilité d'essai pour tenir compte de la dérive du
systéme, tous les tubes contrdlés depuis la vérifica-
tion précédente doivent étre recontrolés aprés rééta-
lonnage de I'équipement.

Ce nouveau controle n'est pas nécessaire, méme
aprés une chute de sensibilité de plus de 3 dB depuis
la vérification précédente, si on dispose d'enregis-
trements adéquats du contréle des tubes identifiés
individuellement et permettant une classification pré-
cise dans les catégories «acceptables» et
«suspects».

8 Réception

8.1 Tout tube ne déclenchant pas l'alarme doit étre
considéré comme ayant passé le contrdle avec suc-
ces.

8.2 Tout tube déclenchant I'alarme doit étre consi-
déré comme suspect. Il peut, au choix du producteur,
étre recontrdlé de la maniére spécifiée ci-dessus.
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8.3 Si le nouveau contréle n'entraine pas le déclen-
chement de l'alarme, le tube doit é&tre considéré
comme ayant passé le contréle avec succés. Les tu-
bes déclenchant lI'alarme doivent étre désignés
comme suspects.

8.4 Lorsqu'un tube est suspect, le producteur peut
soit le rebuter, soit couper la zone suspecte. Dans ce
dernier cas, le producteur devra garantir, a la satis-
faction de l'acheteur, que toute la zone suspecte a été
éliminée et devra soumettre I'extrémité de la lon-
gueur restante & un nouvel essai conforme aux spé-
cifications ci-dessus.

9 Rapport d'essai

Lorsque cela est stipulé, le producteur doit présenter
a |'acheteur un rapport d'essai contenant, au moins,
les informations suivantes:

référence a la présente Norme internationale;
date du rapport d'essai;

niveau d'acceptation;

attestation de conformité;

désignation du matériau par nuance et dimen-
sions;

type et détails de la technique d'inspection;
description de |'étalon de référence.

étalonnage de I'équipement et méthode utilisée.
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CDU 669.14-462.98:621.774.2/.3:620.179.16

Descripteurs: tuyau, canalisation avec pression, tube métallique, tube en acier, tube sans soudure, tube soudé, extrémité, essai, essai
non destructif, essai par ultrasons.
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