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Introduction

Assemblages permanents :

Des assemblages qui ne peuvent étre dissocies sauf par des méthodes
destructives (définition DESP)

L'assemblage permanent est un type d'assemblage qui se caractérise par son caractere definitif. Une fois
realisé, l‘assemblage ne pourra plus étre modifie sans détruire ou détériorer l'une des pieces assemblées

Recouvre des gestes de difféerentes natures.

Par exemple : dudgeonnage, soudage, soudo-brasage, brasage,
clinchage, frettage, sertissage, certains collages, rivetages, ...



Introduction

Cadre et réféerentiel

Pour les equipements sous pression, 'ensemble des gestes
d’'assemblages permanents sont encadres.

v Normes et reférentiels technigues
v Démonstration de respect des EES (Exigences Essentielles de Sécurité)
v Place et rOles des tierces parties et organismes notifiés

Dans cet écosysteme, la place de I'humain dans I'exécution du geste et
I'application des réferentiels restent néanmoins incontournables.



Introduction

Dans la suite de cette session, nous utiliserons le soudage
comme le fil rouge principal & illustration.
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Article 2, paragraphe 13) de la directive 2014/68/UE (DESP) i

«assemblages permanents» : des assemblages qui ne peuvent étre dissociés sauf par des
meéthodes destructives

Les méthodes d’assemblages permanents connues sont : le soudage, le brasage, le soudo-
brasage, ’expansion, le collage, le frettage, le rivetage... (voir orientation F-05)




II-1) Méthodes de calcul

EES 2.1 de la DESP - Généralités sur la conception

« Les équipements sous pression sont correctement concus en tenant compte de tous les
facteurs pertinents permettant de garantir la streté de [’équipement pendant toute sa durée
de vie prévue.

La conception comprend des coefficients de sécurité appropriés qui se fondent sur des
méthodes générales réputées utiliser des marges de sécurité adequates pour prévenir tous
types de defaillance de maniere cohérente »

EES 2.2.3 de la DESP - Méthode de calcul

« La résistance de [’équipement sous pression en cause est etablie par des calculs de
conception appropriés. En particulier :

— des coefficients de joint appropriés doivent étre appliqués aux caractéristiques des
materiaux en fonction, par exemple, de la nature des essais non destructifs, des propriétés
des assemblages de matériaux et des conditions de fonctionnement envisagées, »

EES 7.2 de la DESP - Coefficients de joints
« Pour les joints soudés, le coefficient de joint doit étre au plus égal a la valeur suivante :

— pour les equipements faisant [’objet de controles destructifs et non destructifs permettant
de veérifier que [’ensemble des joints ne présente pas de défauts significatifs : 1,

— pour les equipements faisant [’objet de contrdles non destructifs par sondage : 0,85,

— pour les equipements ne faisant pas [’objet de contrdles non destructifs autres qu’une
inspection visuelle : 0,7. »
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Exemple de calcul d’épaiss

_ PD,
B 2fz —

e : épaisseur de paroi (m)
P : pression de calcul (Pa)
Di : diametre de la capacité
f : contrainte admissible (Pa)
z : coefficient de joint

=
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« Les assemblages permanents et les zones adjacentes doivent étre exempts de défauts de surface ou internes
préjudiciables a la sécurite des equipements. Les propriétés des assemblages permanents doivent correspondre aux
propriétés minimales spécifiées pour les matériaux devant étre assemblés, sauf si d’autres valeurs de propriétés
correspondantes sont spécifiquement prises en compte dans les calculs de conception. »

EES 4 de la DESP - Matériaux

« Les matériaux de soudage et les autres matériaux d’assemblage ne doivent remplir que les obligations correspondantes
des points 4.1, 4.2 a) et du point 4.3, premier alinéa, de maniere appropriée, a la fois individuellement et apres leur mise
en ceuvre. »

4.1 « Les matériaux destinés aux parties sous pression doivent :

a) avoir des caracteristiques appropriées a [’ensemble des conditions de service raisonnablement prévisibles et des
conditions d’essai, et notamment étre suffisamment ductiles et tenaces. Le cas échéant, les caractéristiques de ces
mateériaux doivent respecter les exigences prévues au point 7.5. En outre, une sélection adéquate des mateériaux doit étre
en particulier effectuée de maniere a prévenir une rupture fragile en cas de besoin ; lorsque [’utilisation d’un matériau
fragile s’impose pour des raisons particulieres, des mesures appropriées doivent étre prises ;

b) avoir une résistance chimique suffisante contre le fluide contenu dans [’équipement sous pression ; les propriétes
chimiques et physiques nécessaires a la sécurité de fonctionnement ne doivent pas étre altérées de maniere significative a
cours de la durée de vie prévue des équipements ;

c) ne pas étre significativement sensibles au vieillissement ;
d) convenir aux méthodes de transformation prévues ;

e) étre choisis de facon a éviter des effets négatifs significatifs quand des materiaux différents sont assembl



11-3) Justificatifs

Sur le personnel, le mode opératoire et les controles :

EES 3.1.2 de la DESP - Assemblages permanents

« Pour les équipements sous pression, les assemblages permanents des parties qui contribuent a la résistance a
la pression de [’equipement et les parties qui y sont directement attachées doivent étre réalisés par du
personnel qualifié au degre d’aptitude approprié et selon des modes opératoires qualifies.

Les modes opératoires et le personnel sont approuves pour les équipements sous pression des catégories Il, Il et
IV par un tiers compétent qui est, au choix du fabricant :

— un organisme notifié,
— une entité tierce partie reconnue par un Etat membre comme prévu a [’article 20.

Pour procéder a ces approbations, le tiers procede ou fait procéder aux examens et essais prévus dans les
normes harmonisees appropriées ou a des examens et essais equivalents. »

EES 3.1.3 de la DESP - Essais non destructifs

« Pour les équipements sous pression, les contrdles non destructifs des assemblages permanents doivent étre
effectués par un personnel qualifie au degré d’aptitude approprié. Pour les équipements sous pression des

catégories lll et 1V, ce personnel doit avoir été approuvé par une entité tierce partie reconnue par un Etat
membre en application de U’article 20. »
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11-3) Justificatifs

Sur le choix des matériaux :

EES 4.3 de la DESP - Matériaux

« Le fabricant de [’equipement prend les mesures appropriées pour assurer que le matériau utilisé est
conforme aux prescriptions requises. En particulier, des documents établis par le fabricant du matériau
certifiant la conformiteé avec une prescription donnée doivent étre obtenus pour tous les matériaux. Pour les
parties principales sous pression des équipements des catégories Il, Il et |V, cette attestation est un certificat
avec controéle spécifique sur produit.

Lorsqu’un fabricant de matériaux a un systeme d’assurance qualité approprié, certifié par un organisme
compétent établi dans [’Union et qui a fait [’objet d’une évaluation spécifique pour les matériaux, les
attestations délivrées par le fabricant sont présumées donner la conformité avec les exigences
correspondantes du présent point. »
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Article 2, définition 6) de la DESP

«ensembles~ : plusieurs équipements sous pression assemblés par un fabricant pour former un tout
intégré et fonctionnel ;

EES 3.4 de la DESP - Instructions de service

« Lors de leur mise a disposition sur le marché, les équipements sous pression sont accompagnes en
tant que de besoin d’une notice d’instructions destinee a [’utilisateur contenant toutes les
informations utiles a la sécurité en ce qui concerne :

— le montage, y compris [’assemblage de différents équipements sous pression, [...] »
Article 3 de arrété du 20 novembre 2017

« [...] Si les assemblages sont permanents :

- ils sont réalisés selon les dispositions du point 3.1.2 de l'annexe | de la directive 2014/68/UE
susviseée ;

- ils font l'objet au minimum d'un examen visuel et, en tant que de besoin, d'essais non destructifs
adaptés en nature et etendue, et mis en ceuvre selon les dispositions du point 3.1.3 de l'‘annexe 1 de
la directive 2014/ 68/ UE susvisee. [...] »
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IV - Actions des organismes notifiés (ON) ou
entités tierce partie reconnue (ETPR) |

Approbation du personnel

Approbation des modes Approbation du personnel :
: : : en charge des essais non
Statut opératoires d’assemblages en charge des assemblages destructifs des assemblages
permanents (AMOAP) * permanents (APAP) * g
permanents
ACI ETPR X X
APAVE ON X X
ASAP ON X X
BV services ON X X
CIwW ETPR X

COFREND ETPR

(*) AMOAP: Approbation de Mode Opératoire d’Assemblages Permanents
APAP: Approbation du Personnel en charge des Assemblages Permanents




IVV-1) Chiffres de I’activité en France

AMOAP/APAP dans le cadre de la DESP

Année 2021 2022 60000
50000
AMOAP 4689 3885
40000
APAP 47686 40850
30000
) ) ) 20000
(*) AMOAP: Approbation de Mode Opératoire d’Assemblages Permanents
APAP: Approbation du Personnel en charge des Assemblages Permanents 10000
0 ]
2021
Détail par méthode et par sous secteur
Total | Total | Variation
Secteur/sous secteur AT ET LT MT PT RT (TOFD| UT |UTPA| VT 2002 | 2021 2/1
64 50 41 | s 102 265 | 287
Fonderie 14 13 7 14 48 58
Sidérurgie 20 23 19 56 118 | 132
Tubes d"Acier et Produits Connexes 44 13 9 1 32 99 97 2%
42 17 65 124 | 120 3%
Bogies 16 3 19 15
Essieux 18 26 49 38
Rails 35 35 39
Tout sous-secteur 8 17 1 26 28
FM 8 | 112 [122 ] s47 [1628| 481 | 94 [ 621 | 111 [ 438 | 4162 | 3001 | 7%
CENE 39 | 6 3s 33 113 | 100 13%
Fabrication et Maintenance B8 73 116 523 1605 | 446 94 541 | 111 | 438 | 3955 | 3705 T3
Mécanigue 24 23 47 54 BB -2%
otal général 8 | 176 [ 122 | 635 [1es6| 489 | 94 | 788 | 111 [ 438 | 4551 | 4308 | %

en France

= AMOAP m APAP

|
2022

y
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I\VV-2) Habilitation d’un organisme e

Egalits

L’habilitation des organismes dans le domaine des équipements sous pression est précisée a la
section 4 du code de U’environnement (R.557-4-1 a R557-4-7)

1.
2.
3.

© N o U >

Evaluation par le COFRAC pour |’accréditation
Acces a l'ensemble des procédures de ’organisme

Vérification du respect des criteres fixés aux articles R.557-4-2, R.557-4-3 et ceux figurant
usuellement dans les arrétés portant habilitation (attestation d’accréditation définitive
COFRAC, assurance de responsabilité civile, participation aux divers travaux, liste des
agents...). Une table de correspondance peut étre utile.

Analyse des procédures de l’organisme, complémentaire a celle du COFRAC
Analyse de dossier traité par l’organisme (éventuellement a blanc)
Publication d’un arrété portant habilitation pour une certaine durée
Notification aupres de la commission

Surveillance de ’administration



Merci de votre attention

Des questions ?
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Les normes

Les normes européennes (EN XXX)
< sont élaborées par le CEN : 34 pays
< existent en 3 langues : anglais, francais et allemand
< sont reprises a 'identique en NF, DIN, BS
< entrainent 'annulation des normes

nationales contradictoires




L es normes harmonisées

La norme européenne harmonisée est une norme deéveloppée par le CEN ou le
CENELEC avec les spécificités suivantes

* X %

< préparee sur demande de normalisation (mandat) de la CE, P

* K

< verifiée par le Consultant HAS, European

Commission
pes——————~1

» Annexe ZA obligatoire
< approuvee par le CEN ou le CENELEC,
« présentée a la Commission européenne, Official Journal

of the European Union

» citée au Journal Officiel de I'Union Européenne Eil

Legislation

L'application des normes harmoniseées reste volontaire

D’autre moyen de montrer la conformité sont autorisés




L. es normes harmonisées

Ce que disent les textes

<+ Les normes harmonisées ne se substituent jamais a des exigences essentielles
juridiguement contraignantes.

<+ Norme harmonisée = uniquement un eéventuel moyen technique permettant de S'y
conformer.

< Un fabricant, méme lorsqu'il applique des normes harmonisees, est pleinement tenu
d'évaluer lI'ensemble des risques de son produit afin de déterminer les exigences
essentielles (ou autres exigences) applicables.

< Un fabricant peut alors choisir d'appliquer les spécifications contenues dans les normes
harmonisées.



Les normes harmonisées

<+ Annexe Z donne le lien entre les exigences essentielles de sécurité et les paragraphes de la
norme harmonisée

Pas d'harmonisation sans une annexe Z juridiguement solide
Elle constitue le lien entre les Directives et les solutions techniques dans les normes

La compréhension de son role a évolué au fil des ans : Passage d'un éléement purement informatif a une partie
juridiguement pertinente

Qu’est-ce qui caractérise une Annexe Z

Son titre : Relation entre la présente Norme européenne et les exigences essentielles concernées de la Directive
2014/68/UE

Son texte introductif

La présente Norme européenne a été élaborée dans le cadre d’'une demande de normalisation de la Commission M/071
afin d'offrir un moyen volontaire de se conformer aux exigences essentielles de la Directive Nouvelle approche
Equipements sous pression 2014/68/UE.

Tableau ZA.1 — Correspondance entre la présente Norme européenne et la Directive

2014 /68/UE
Son tableau de correspondance . . .

Exigences essentielles | Article(s)/paragraphe(s) Remarques/Notes

de sécurité (ESR) dela de la présente EN

Directive 2014,/68/UE,

Annexe [
2.10 5 Protection contre le dépassement des
limites admissibles - pression excessive




Soudage : les instances francaises
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Soudage : les instances européennes

=

TC121
Soudage et techniques connexes

\

SC4:
Gestion de la
qualité

WG3:
Produits
consommables

WG 19:
Equipements
de soudage
aux gaz

WG 20:
Brasage

WG 21:
Essai des
soudures

WG 22
Assemblage
par impulsions
magnétique
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Soudage : les instances internationales

WG 1. WG 3: WG5: WG 6: WGS:
RT WG2: AHG1 : Qual. Rév. Classe Déten-
ut essaimeca essais 1SO 18166 qualité deurs
I | [ ]
]
SC5: SC6: SC7: SC 8:
CND et essais Soud. résistance Représentation Matériel
mécaniques et ass. méca. terminologie gaz
SC15:
SC3:
TC 44 Soudage sous
Consommables . eau
Soudage et techniques connexes
SC9: SC10: SC12: SC13: SC14.: SC11:
Hygiéne et Qualité et qualif. MOS Brasage Brasage Soudage et Qualif.
sécurité tendre fort brasage aéro personnel
| 1
[ I I | [ [ [ | [ ]
WG2: WG1: WG5: WG6: WG 8: WG 12: WG 14 : WG 15: WG 16 : WG 3: WG4 : WG5:
Echantillonnage Niv. qual. || Qualif. Soudage | | Traitement || Energie ISO Soudage aciers ISO Brasage ISO ISO
de particules défauts MOs goujons || thermique || soudage 17662 moulés 17660 fort 9606 14732




Répartition du parc de normes soudage

PAR FILIERE
(360 DOCUMENTS AU TOTAL) :

. | £

= NF EN ISO
= NF ISO \ ’

PAR SUJET
(360 DOCUMENTS AU TOTAL):

= Terminologie, hygiéne et sécurité
= Qualité / QS /QMOS

= CND et essais mécaniques

= SPR, assemblages mécaniques
= Consommables

= Matériels gaz

= Brasage




Soudage : cartographie
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Soudage : les normes harmonisées ou en cours
d’harmonisation

EN ISO 15613:2004 Descriptif et qualification d'un mode opératoire de soudage pour les matériaux DESP
métalliques - Qualification sur la base d'un assemblage soudé de préproduction
(en cours de revision)

EN ISO 15614-1:2004** Descriptif et qualification d'un mode opératoire de soudage pour les matériaux DESP et DRPS
métalliques - Epreuve de qualification d'un mode opératoire de soudage - Partie
1: Soudage a l'arc et aux gaz des aciers et soudage a I'arc du nickel et des
alliages de nickel (Amendement en cours)

EN ISO 15614-2:2005 Partie 2: Soudage a l'arc de I'aluminium et de ses alliages (en cours de revision) DESP et DRPS

EN ISO 15614-3*:2008 Partie 3: Soudage par fusion des fontes non alliées et faiblement allieées

EN ISO 15614-5:2004 Partie 5: Soudage a l'arc sur titane, zirconium et leurs alliages (en cours de DESP
révision)

EN ISO 15614-6:2006 Partie 6: Soudage a l'arc et aux gaz du cuivre et de ses alliages (en cours de DESP
révision)

EN ISO 15614-7:2007* Partie 7 : Rechargement par soudage (Amdement en cours) DESP

EN ISO 15614-8:2016 Partie 8: Soudage de tubes sur plagues tubulaires (en cours de révision) DESP

EN ISO 15614-11:2002 Partie 11: Soudage par faisceau d'électrons et par faisceau laser (en cours de DESP
révision)

EN ISO 15614-14*:2013 Partie 14: Soudage hybride laser-arc des aciers, du nickel et des alliages de
nickel



Soudage : les normes harmonisées ou en cours
d’harmonisation

EN ISO 9606 (série) Epreuve de qualification des soudeurs - Soudage par fusion DESP et DRPS
-1:2017 Partie 1: Aciers
. Partie 2: Aluminium et alliages d'aluminium
2:2004 : : :
-3:1999 Partie 3: Cuivre et ses alliages
: Partie 4: Nickel et ses alliages
-4:1999 Partie 5: Titane et ses alliages, zirconium et ses alliages
-5:2000 (en cours de révision)

EN ISO 14732*:2013 Personnel en soudage - Epreuve de qualification des opérateurs soudeurs et des
régleurs en soudage pour le soudage mécanisé et le soudage automatique des
matériaux métalliques (en cours de révision)

prEN ISO 17779* Brasage fort - Descriptif et qualification d'un mode opératoire de brassage fort
pour les matériaux metalliques

EN ISO 13585:2012 Brasage fort - Essais de qualification des braseurs et des opérateurs braseursen DESP
brasage fort (en cours de révision)

* Normes ajoutées dans la demande de normalisation en vue de leur harmonisation
** EN ISO 15614-1:2017 et EN 1SO 15614-7:2019 ne donnent pas présomption de conformité a la DESP car non citées au JOUE



Soudage : les normes harmonisées

<+ Répondent a l'exigence 3.1.2 Assemblages permanents de la Directive 2014/68/UE
<+ alinéas 3,4 et5

« Pour les éguipements sous pression, les assemblages permanents des parties qui contribuent
a la résistance a la pression de I'équipement et les parties qui y sont directement attachées
doivent étre réalisés par du personnel qualifié au degré d’aptitude approprié et selon des modes
opératoires qualifiés.

Les modes opératoires et le personnel sont approuves pour les équipements sous pression des
categories Il, lll et IV par un tiers compétent qui est, au choix du fabricant:

— un organisme naotifie,
— une entité tierce partie reconnue par un Etat membre comme prévu a l'article 20.

Pour proceder a ces approbations, le tiers procede ou fait procéder aux examens et essais
prévus dans les normes harmonisees appropriees ou a des examens et essais equivalents. »



/
0’0

Soudage : les normes harmonisées

Répondent a I'exigence 3.2 Soudures des parties soumises a pression de la Directive
2014/29/UE

« Les soudures et les zones adjacentes doivent avoir des caractéristiques voisines de celles des
materiaux soudes et étre exemptes de défauts de surface ou internes, prejudiciables a la
sécurité des récipients.

Les soudures doivent étre exécutées par des soudeurs ou opéerateurs qualifiés au degre
d’aptitude appropri€, selon des modes opératoires de soudage agréés. Ces agréments et
gualifications doivent étre effectues par des organismes notifiés.

En outre, le fabricant doit s’assurer, en cours de fabrication, de la constance de la qualité des
soudures par des examens appropriés effectués selon des modalités adéequates. Ces examens
doivent faire I'objet d’'un rapport. »



L)

L)

L)

Soudage : normalisation - perspectives

Reévision des normes harmonisées

EN ISO 9606 fusion des 5 parties de la 9606 pour homogéneéisation des
variables essentielles portant sur le matériau d’apport plutdét que matériau de
base et harmonisation de I'Article 9 sur les périodes de durée de validité

EN ISO 15614-1 objectifs de la revision : incorporer ce qui a ete détecte via des
demandes d’interpréetation



\/
0’0

L 4

L)

Assemblage permanent : normalisation

Exemples de normes non harmonisées qui contribuent a 'assemblage
permanent : EN ISO 17635:2016 ContrGle non destructif des assemblages
soudés - Regles générales pour les matériaux meétalliques, EN 12799:2000
Brasage fort - Contrbles non destructifs des assemblages realisés par brasa
fort, EN ISO 10863:2020 Essais non destructifs des assemblages soudes -
Controle par ultrasons - Utilisation de la technique de diffraction des temps d
vol (TOFD)

Normes hors soudage : par exemple EN ISO 9712:2022 Essais non destr
Qualification et certification du personnel END, CEN ISO/TS 25107:2019
Essais non destructifs - Programmes de formation en END



Liens utiles

< Liste des normes citées au JOUE : https://single-market-
economy.ec.europa.eu/single-market/european-standards/harmonised-

standards/pressure-equipment en
> Cartographie des normes soudage

https://www.svets.se/download/18. 1e24ab2e146d4b7d9301862/161455376831

/Overview fusion welding standards.pdf |

&

D)

D)



https://single-market-economy.ec.europa.eu/single-market/european-standards/harmonised-standards/pressure-equipment_en
https://single-market-economy.ec.europa.eu/single-market/european-standards/harmonised-standards/pressure-equipment_en
https://www.svets.se/download/18.1e24ab2e146d4b7d93c1862/1614553768310/Overview_fusion_welding_standards.pdf
https://www.svets.se/download/18.1e24ab2e146d4b7d93c1862/1614553768310/Overview_fusion_welding_standards.pdf
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Les fiches CLAP

Une vingtaine de fiches CLAP précisent les attendus de la DESP
sur les assemblages permanents (AP)

> Approbation par tierces parties et organismes

» ContrOle des assemblages permanents

> Périmetre d’application des EES

> Cas particulier : fabrication additive, matériaux composites



Les fiches CLAP Approbation par Tierces parties et organismes

X123 (F-01) : Implication des tierces parties pour les assemblages permanents

dans I'approbation

La tierce partie doit-il assister a 'ensemble du processus d’assemblage permanent et d’essais ? => Non.

En accord et sous la responsabilité de 'organisme naotifié ou de l'entité tierce partie (...), certaines taches
pratiques (...) peuvent étre réalisées par du personnel compétent du fabricant dans le cadre d'un systeme
qualité.

Note 1 : L'organisme notifié ou l'entité tierce partie reconnue doit assister a une partie des différentes étapes

du processus pour chague mode opératoire et pour chague personne. Note 2 : Voir également le point 5.2.5
du « Guide bleu ».

X254 : Les approbations des modes opératoires et du personnel pour les
assemblages permanents doivent-elles porter la reference de l'organisme notifie

ou de I'entité tierce partie reconnue ? => NON, mais tracabilité vers la tierce partie était bieh
reconnue, etc.




Les fiches CLAP Approbation par Tierces parties et organismes

X133 (F-012) : essais sur les AP entre equipements d'un ensemble

Dans le contexte de I'approbation des modes opératoires de soudage et du personnel, que signifie « la tierce
partie procede aux examens et essais prévus dans les normes harmonisées appropriées ou a des examens et
essais equivalents » ?

Lorsque la directive fait référence a des examens et essais équivalents, il est nécessaire que des essais
appropriés et suffisants soient effectués pour déterminer le méme domaine de propriétés technologiques que
celui figurant dans les normes harmonisées. Lorsque des essais similaires ont déja eté effectues pour établir
une propriété donnée, mais que les conditions d’essai précises sont différentes de celles de la norme en
question, il n’est pas requis de refaire I'essai. Toutefois, les proprietés technologiques qui n'ont pas fait I'objet
de ces essais similaires doivent étre ajoutées au programme d’essai. Si, par exemple, la propriété de flexion
par choc a deéja éteé testée dans la soudure, mais pas dans la zone affectée thermiquement (ZAT), cette
derniere doit faire I'objet d’'un essai.

Note 1 : Les essais qui ont pour but de déterminer le méme domaine de propriétes technologiques sont les
essais non destructifs et destructifs exigés par les normes harmonisées pertinentes sur le soudage.

Note 2 : Les essais supplémentaires doivent étre effectués sous la responsabilité d'une tierce partie
compétente (voir également I'orientation DESP F-01 (CLAP X123)).priées ou a des examens et essais
équivalents » ?




| es fiches CLAP contréle des AP et essais

X093 (C-018) : essais sur les AP entre equipements d'un ensemble
Les aspects de résistance a la pression des connexions/assemblages doivent étre évalués par des
méthodes appropriées, par exemple, un essai de pression, des contréles non destructifs.

X237 : 'examen final d'un ensemble
inclut 'examen visuel des AP entre équipements dont un au moins est de cat I-1V

X124 : 'examen final d’'un équipement

inclut la preuve de la qualification du personnel en assemblage permanent appropriée a la catégorie de
I'équipement

X238 : Température pour essai de flexion par choc

X134 (F-013) : le personnel END

validité de la certification correspond bien a celui du contrble des assemblages permanents des
équipements sous pression.



| es fiches CLAP contréle des AP et essais

X135 (F-014) : Toute opération de soudage sur une partie soumise a la pression
doit-elle nécessiter une qualification des modes opératoires de soudage et une

gualification des soudeurs/opérateurs ?

=> Qui, lorsque la soudure peut étre a l'origine d'un risque di a la pression sur la partie soumise a la
pression.

X146 (G-010) : Quelles sont les exigences en matiere de documentation et de

tracabilité pour les produits consommables de soudage ?

=> documents de contrble déclarant la conformité a la spécification.

Sur la base du point 4 de I'annexe | et de l'orientation DESP G-05 (CLAP X141), les fabricants de produits
consommables de soudage doivent fournir un relevé de contréle « 2.2 », en tant que document de contréle
selon la norme EN 10204.

=> | 'exigence de tracabilité de I'annexe | point 3.1.5 s'applique également aux produits consommables de
soudage.

=> Nota : (...) Les documents de contréle des produits consommables de soudage devraient donner les
resultats des essais relatifs aux caractéristiques techniques selon la désignation et la norme de
classification, telles que...




| es fiches CLAP contréle des AP et essais

X148 (G-012) : Les produits consommables de soudage et autres matériaux
d'assemblage doivent-ils étre conformes a des normes harmonisees, des
approbations europeennes de materiaux ou faire I'objet d'une évaluation
particuliere des matériaux ? => NON

X153 (G-017) : Prendre en compte I'effet du soudage sur les propriétés du métal de base

X155 (G-019), X160 (G-025) : Approbations des modes opératoires de soudage, Approbations

des soudeurs/opérateurs de soudage : a fournir par le fabricant d'un composant le cas échéant (ex : tube
roulé soude)

X212 (F-010) : Mode opératoire d'assemblage permanent utilisé sur plusieurs sites => Oui, & condition
gue les autres sites dépendent de la méme supervision technique et qualité.

X213 (F-015) : mention a porter sur I'approbation d’'un mode opération d’AP




Les fiches CLAP Périmetre d’application des EES

X127 (F-05)
Est-ce que les exigences relatives aux assemblages permanents données en annexe |, points 3.1.2 et 3.1.3
s'appliguent aussi a des assemblages permanents autres que les joints soudés ? => QUI

X098 (C-15)

La catégorie des assemblages permanents entre deux équipements sous pression d’'un ensemble doit étre
determinée individuellement, en tenant compte de l'effet de I'assemblage sur l'intégrité de chacun des deux
équipements a assembler.

Par exemple, I'assemblage d'une tuyauterie a un réservoir par une tubulure (déja soudée au réservoir) sera
généralement de la catégorie de la tuyauterie, sous réserve qu'il n'affecte pas I'intégrité du réservoir.

X128 (F-08) : Quelles sont « les normes harmonisées appropriées » ? Cf annexe ZA




Les fiches CLAP cas particuliers

X224 : |a fabrication additive de type « fusion sur lit de poudre » ou « dépot de matiere sous
énergie concentrée » n'est pas un AP

X253 : composites de type fibre + résine

Le procédé de mise en ceuvre (enroulement filamentaire, moulage, etc.) du matériau composite reléve de
'EES 3.1.2 « Assemblages permanents » et nécessite donc la qualification/approbation du mode opératoire
et du personnel.
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Recommandations CABF -
Assemblages permanents

< Application aux Organismes Notifiés (art. 24
point 11 DESP).

< Fiches CABF - Assemblages permanents



App“CathﬂS Association pour
Article 24 point 11

11. Les organismes d’évaluation de la conformite participent aux activités de
normalisation pertinentes et aux activités du groupe de coordination des
organismes notifiés établi en application de la législation d’harmonisation de
[’Union applicable, ou veillent a ce que leur personnel chargé d’exécuter les
tdches d’evaluation de la conformité en soit informe et appliquent comme
lignes directrices les décisions et les documents administratifs resultant du
travail de ce groupe.



Assemblages permanents DESP

= CABF-R0O19 rev3 — Durée de validite des qualifications du personnel pour les
categories Il, Il et IV.

Lorsque le reféerentiel de qualification utilise n’est pas harmonise, les
exigences de période de validité de la norme harmonisée en vigueur sont
a appliquer.

= CABF-R043 revl - L’exigence essentielle de securité 3.1.2 est définie par la
categorie de [’ESP et non par le module d’éevaluation choisi.

Par exemple, les approbations ne sont pas requises pour un ESP de
catégorie | évalue selon un module G.



Assemblages permanents DRPS Association pour

CABF-R041 revO0 — La notification délivrée pour les approbations selon le
point 3.1.2 de la DESP 2014/68/UE ne permet pas de realiser les taches
definies a ’article 17 de la DRPS 2014/29/UE.

L’ON doit étre notifié specifiqguement pour les taches définies au point 3.2 de
[’annexe 1 de la directive 2014/29/UE:

Approbation de mode opératoire de soudage.

Qualification du personnel en charge des operations de soudage.
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Assemblages permanents

/ /
0’0 0’0

Association pour

Définition

EES applicables:

= EES 3.1.2 Assemblages permanents

= EES 3.1.3 Essais non destructifs

= EES 7.2 Coefficient de joint

= EES 4.1 « Propriétés des Matériaux »
= EES 4.2 « Définition des Propriétés des matériaux »
= EES 4.3 « Conformité des Matériaux »
= EES 7.5 Caractéristique des matériaux
France Compétence




Assemblages permanents - DESP

Association pour

% Définition d’un assemblage permanent

Assemblages permanents : ce sont des assemblages qui ne peuvent étre dissoc
sauf par des méthodes destructives.

» Soudage (a ’arc électrique, par friction, par résistance, par
électrofusion,..),

» Brasage,

» Dudgeonnage,

» Sertissage,

» Stratification (matériaux composites),
» Rivetage,

> ...



Assemblages permanents - DESP AQUA

Association pour la Qualité des Appa
< EES applicables :
= EES 3.1.2 Assemblages permanents (1/4)

Les assemblages permanents et les zones adjacentes doivent étre exempts de défauts
de surface ou internes préjudiciables a la securité des équipements.

2 Norme d’application(*) choisie par le fabricant.

Les proprietés des assemblages permanents doivent correspondre aux proprlete
minimales specifiées pour les matériaux devant étre assemblés, sauf si d’autres
valeurs de proprietes correspondantes sont specifiquement prises en compte dans les
calculs de conception.

2 Norme d’application(*) choisie par le fabricant et de [’EES 87.5 de [’annexe 1.

Pour les equipements sous pression, les assemblages permanents des parties qui
contribuent a la resistance a la pression de [’équipement et les parties qui y sont
directement attachees doivent étre realisés par du personnel qualifié au degre
d’aptitude approprié et selon des modes opératoires qualifiés.

2> Reférentiel de qualification et norme d’application(*) choisie par le fabrica

(*)Norme d’application: normes et codes de construction



Assemblages permanents - DESP

Association pour

< EES applicables :
= EES 3.1.2 Assemblages permanents (2/4)

Les modes operatoires et le personnel sont approuvés pour les équipements s
pression des catégories Il, Il et IV par un tiers compéetent qui est, au choix
fabricant:

— un organisme notifie,

— une entité tierce partie reconnue (ETPR) par un Etat membre comme prévu a
['article 20.

Pour proceder a ces approbations, le tiers procede ou fait proceder aux examens et
essais prévus dans les normes harmonisées appropriees ou a des examens et essais
equivalents.

L’ON, lors de [’évaluation, s’assure :

2  Que U’approbation est réalisee par un ON ou une ETPR (voir le site NAND
procede a [’approbation pour [’ESP évalué.

2> De la validité des approbations du personnel.



Assemblages permanents - DESP
< EES applicables :

L’ON, lors de [’evaluation, peut realiser ’approbation. Pour cela :

>

Association po

EES 3.1.2 Assemblages permanents (3/4)

Il a les preuves lui permettant de veérifier qu’un ON a assisté a une partie de
differentes étapes du processus de qualification. (les autres tdches sont
realisées par du personnel compétent du fabricant dans le cadre d’un systeme
qualite).

il s’assure que les examens et essais équivalents prévus par la norme
harmonisée appropriée sont réalises.

il s’assure que les qualifications du personnel sont en cours de validité.



Assemblages permanents - DESP AQUA

Association pour la Qualité des Appa

< EES applicables :
= EES 3.1.2 Assemblages permanents (4/4)
Exemple d’une qualification du personnel:

L’ON, en charge de [’évaluation, examine selon la tracabilite des opérations d
soudage (plan, DMOAP(*), AMOAP(*), APAP(%),...).

Les domaines de validités selon le réferentiel de qualification du personnel pour
[’assemblage decrit et/ou réalise.

La validité dans le temps du certificat (prolongations et confirmations).

L'approbation, pour les categories Il, Il et IV.

(*)DMOAP: Descriptif de mode opératoire d’assemblage permanent
AMOAP: Approbation de mode opératoire d’assemblage permanent
APAP: Approbation du personnel en charge des assemblages permaments



Assemblages permanents - DESP

Association pour

< EES applicables :

= EES 3.1.3 Essais non destructifs

Pour les equipements sous pression, les controles non destructifs des assemblag
permanents doivent étre effectués par un personnel qualifie au degré d’aptitu
approprie. Pour les equipements sous pression des categories lll et IV, ce personne
doit avoir ete approuvé par une entite tierce partie reconnue par un Etat membre en
application de Uarticle 20.

2 Qualification selon norme harmonisée EN I1SO 9712 parue au JOUE, par exemple,
> Approbation délivree par une ETPR pour les catégories Il et IV.

Note: L’EES 3.1.3 concerne tous les essais non destructifs realises, y compris ceux d
coupons temoins de production.



Assemblages permanents - DESP

Association pour

<« EES applicables :
= EES 3.1.3 Essais non destructifs

Examen d’un rapport d’essais non destructifs:

L’ON, en charge de l’evaluation, examine selon la tracabilité des opérations d’EN
(plan, rapport, PV,...).

L’identification de [’objet contréle
La méthodologie et criteres d’acceptation de [’essai prévu en conception.
La localisation et étendue de [’essai.

Le résultat de [’essai.

La qualification du personnel et [’approbation, le cas echéant.

Note: tout essai fait [’objet d’un enregistrement.



Assemblages permanents - DESP

Association pour

< EES applicables :

= EES 7.2 coefficient de joint

Pour les joints soudés, le coefficient de joint doit étre au plus egal a la v
suivante:

— pour les equipements faisant [’objet de controles destructifs et non destruc
permettant de vérifier que [’ensemble des joints ne présente pas de defau
significatifs: 1,

— pour les équipements faisant [’objet de contréles non destructifs par sondage: 0,85,

— pour les equipements ne faisant pas [’objet de contrbéles non destructifs autres
qu’une inspection visuelle: 0,7.

En cas de besoin, le type de sollicitation et les proprietés mecaniques et
technologiques du joint sont egalement pris en compte.

2> Adéquation de [’EES avec la norme d’application(*).
2 Respect de la norme d’application(¥) choisie par le fabricant.

(*)Norme d’application: normes et codes de construction



Assemblages permanents - DESP AQUA

Association pour la Qualité des Appa

EES applicables :

= EES 4.1 « Propriétés des Matériaux »

Les materiaux [d’assemblage permanent] destines aux parties sous pression doivent

a) avoir des caractéristiques appropriées a [’ensemble des conditions de service
raisonnablement preévisibles et des conditions d’essai, et notamment étre suffisamment
ductiles et tenaces. Le cas écheant, les caracteristiques de ces matériaux doivent respecter les
exigences prévues au point 7.5. En outre, une selection adequate des materiaux doit étre en
particulier effectuee de maniere a prevemr une rupture fragile en cas de besoin; lorsque
Uutilisation d’un materiau fragile s’impose pour des raisons particulieres, des mesures
appropriees doivent étre prises;

b) avoir une resistance chimique suffisante contre le fluide contenu dans [’équipement sous
pression; les proprietes chimiques et physiques nécessaires a la sécurite de fonctionnement ne
doivent pas étre altérées de maniere significative au cours de la duree de vie prévue des
équipements;

c) ne pas étre significativement sensibles au vieillissement;
d) convenir aux méthodes de transformation prévues;

e) étre choisis de facon a eviter des effets negatifs significatifs quand des materi
différents sont assemblés.

2 Norme d’application(*) choisie par le fabricant, EES §8 7.5 et EES §3.1.2 .

(*)Norme d’application: normes et codes de construction



Assemblages permanents - DESP

Association pour

< EES applicables :

= EES 4.2 « Définition des propriétés des matériaux »
Le fabricant de [’equipement sous pression doit:

a) deéfinir de maniere appropriee les valeurs nécessaires pour les calculs de

conception visés au point 2.2.3, ainsi que les caractéristiques essentielles des
matériaux et de leur mise en ceuvre visees au point 4.1;

= Norme d’application choisie par le fabricant
> L’EES § 7.5 pour la mise en ceuvre.



Assemblages permanents - DESP

Association pour

< EES applicables :
= EES 4.3 « Conformité des Matériaux »

Le fabricant de l’équipement prend les mesures appropriées pour assurer que le
matériau utilisé est conforme aux prescriptions requises. En particulier, des
documents établis par le fabricant du matériau certifiant la conformité avec une
prescription donnée doivent étre obtenus pour tous les matériaux.

2 Produits consommables fournis avec relevé de controle «2.2» selon la norm
harmonisee EN 10204:2004 parue au JOUE.

> La tracabilité des matériaux utilises est assuree par le fabricant de [’équipeme



Assemblages permanents - DESP

Association pour

< EES applicables :
= EES 7.5 Caractéristiques des matériaux

A moins que d’autres valeurs ne soient requises au titre d’autres critéres qui doiven
étre pris en compte, un acier est consideré comme suffisamment ductile pour
satisfaire au point 4.1 a) si son allongement apres rupture dans un test de traction
realisé selon une procedure standard est au moins égal a 14 % et si son énergie de
flexion par choc sur éprouvette ISO V est au moins éegale a 27 J, a une température
au plus égale a 20 °C, mais non supéerieure a la plus basse température de
fonctionnement preévue.

2 Respect de la norme d’application(*) ou a défaut de [’EES 7.5 pour [’acier.

(*)Norme d’application: normes et codes de construction



< Qualifications du personnel

Un dossier d’éligibilité au CPF des formations et certifications en
soudage est monté par ’AQUAP,

accepté pour un peu plus d’une annee

Rejet de France Competences(*), la certification des soudeurs
n’est plus éligible au CPF.

(*)France Competences: Autorité nationale de financement et de regulation de la
formation professionnelle et de [’apprentissage
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« Assemblages permanents »




L’approbation des Modes Opératoires
d’Assemblage Permanent

» | - Des qualifications et des approbations
» |l - Lapprobation d’un MOAP

» |l - Les difficultés lors des approbations
» IV - Les sujets restant a solder

» V- Et le personnel ?




| - Des qualifications et des approbations

< Qu’est-ce qu’une qualification ?

Une qualification consiste le plus souvent a réaliser un assemblage normalisé ou de pré-production et a le
soumettre a des examens, controles ou essais (définition basée sur ’ISO 15607).

Une épreuve de qualification d'un mode opératoire de soudage peut étre exigée des lors que les
propriétés du métal fondu et de la zone affectéee thermiquement sont critiques pour l'application (extrait

de U’1SO 15607).




| - Des qualifications et des approbations

< Qu’est-ce qu’'une approbation ?

Une approbation est un geste par lequel un tiers compétent (Organisme Notifié ou Entité Tierce Partie
Reconnue) procede ou fait procéder aux examens et essais prévus dans les normes harmonisees
appropriées ou a des examens et essais equivalents (définition basée sur ’Exigence Essentielle de

Sécurité 3.1.2 de 'annexe | de la DESP).

Il s’agit donc d’une notion qui se superpose a celle de qualification en venant en préciser les moyens.




| - Des qualifications et des approbations

Dans quels cas doit-on fournir une qualification ?

Pour la fabrication d’un ESP, ’EES 3.1.2 de l’annexe | de la DESP impose : « Les propriétés des
assemblages permanents doivent correspondre aux propriétés minimales spécifieées pour les matériaux
devant étre assemblés, sauf si d’autres valeurs de propriétés correspondantes sont spécifiquement prises
en compte dans les calculs de conception. »

Cette méme EES demande : « Pour les Equipements Sous Pression, les assemblages permanents des parties
qui contribuent a la résistance a la pression de l’équipement et les parties qui y sont directement
attachées doivent étre réalisés [...] selon des modes opératoires qualifiés. »

Cette demande est finalement cohérente avec ’extrait de ’ISO 15607 : « Une épreuve de qualification
d'un mode opératoire de soudage peut étre exigée des lors que les propriétés du métal fondu et de la
zone affectée thermiquement sont critiques pour l'application. » |




| - Des qualifications et des approbations

< Dans guels cas doit-on fournir une approbation ?

L’approbation n’est requise que dans certains cas pour lequel le risque lié a l’équipement est plus
important et nécessite une gradation des moyens.

L’EES 3.1.2 de ’annexe | de la DESP précise : « Les modes opératoires et le personnel sont approuves pour
les equipements sous pression des categories Il, Il et IV par un tiers compétent qui est, au choix du
fabricant:

— un organisme notifié,

— une entité tierce partie reconnue par un Etat membre comme prévu a article 20. »




| - Des qualifications et des approbations

<+ Tableau récapitulatif des requis

Catégorie de risque

Art 4.3 (« catégorie 0 »)

I, 1l et IV

EES de ’annexe | de la
DESP

Non applicables

Applicables

Applicables

Assemblages permanents
entre PCRP ou sur PCRP

Aucun requis au titre de
la DESP

Obligation de fournir
une qualification®

Obligation de fournir
une qualification avec
son approbation

Assemblages ne
concernant pas les PCRP

Aucun requis au titre de
la DESP

Aucun requis au titre de
la DESP

Aucun requis au titre de
la DESP

* 1 Lorsque seule une qualification est requise, le fabricant peut la prononcer lui-méme.




Il - L’approbation d’'un MOAP

«» Concretement, comment prononcer une approbation ?

» Revenons a une partie de I’EES 3.1.2 de ’annexe | de la DESP :

« Les modes opératoires et le personnel sont approuves pour les équipements sous pression des catéegories
lll et IV par un tiers compétent qui est, au choix du fabricant:

— un organisme notifié,

— une entité tierce partie reconnue par un Etat membre comme prévu a Uarticle 20.

Pour procéder a ces approbations, [ERfiefSIprocedeloUNfaitiprocederiauxiexamensietiessaisiprevusidansles]

. >

> On trouve la des indications sur les entités pouvant approuver et sur [EShrequisttechnigues m
directement sur .



Orientation | |F-12 CLAP | FICHE N°X133 |

Il - L’approbation d’un Norsion - 1

M O A P Directive 2014/68/UE I Accepté parle GTP
Accepté par le CLAP :

Référence Directive : | An.1§3.12 | | | | |

EES Fabrication - Examens et essais pour I'approbation des modes opératoires et du personnel
d’assemblage permanent

Sujet :

< Les requis techniques

Dans le contexte de I'approbation des modes opératoires de soudage et du personnel, que
Question : | signifie « la tierce partie procéde aux examens et essais prévus dans les normes harmonisées
appropriées ou a des examens et essais égquivalents » ?

Réponse : N . - . .
P Lorsque la directive fait référence a des examens et essais équivalents, il est nécessaire que des

essais appropriés et suffisants soient effectués pour déterminer le méme domaine de propriétés
technologigues que celui figurant dans les normes harmonisées. Lorsque des essais similaires
ont déja été effectués pour établir une propriété donnée, mais que les conditions d'essai précises
sont différentes de celles de la norme en question, il n'est pas requis de refaire I'essai. Toutefois,
les propriétés technologiques qui n'ont pas fait I'objet de ces essais similaires doivent étre
ajoutées au programme d'essai. Si, par exemple, la propriété de flexion par choc a déja été
testée dans la soudure, mais pas dans la zone affectée thermiquement (ZAT), cette derniére doit
faire I'objet d'un essai.

« Pour procéder a ces approbations, [ERtiersiprocede

Mote 1: Les essais qui ont pour but de déterminer le méme domaine de propriétés
technologigues sont les essais non destructifs et destructifs exigés par les normes harmonisées

L’intention de ce paragraphe est expliquée par la pertinentes sur e soudage.
Note 2 : Les essais supplémentaires doivent étre effectués sous la responsabilité d'une tierce

ﬁChe CLAP X1 33, |l S’agit de déterminer le méme partie compétente (voir €galement Porientation DESP F-01 (CLAP X123)).
domaine de propriétés technologiques (par e o e ropette e comt . safreamment_varées. en vogard se. conaimes

applications afin de satisfaire seules a la DESP (par exemple, valeur de flexion par choc dans la

exemple les propriétés de flexion par choc) que ce ZAT, assal de durets, efc . En outre, elle mexige pas que les essats et examens soient effectuée

sous la responsabilité d'une tierce partie (Orientation F-01 (CLAP X123) et Orientation F-04

qu’aurait demandé la norme harmoniséee. (CLAP X126)

Irritant fréquent des industriels : Il est parfois
compliqué de se mettre d’accord avec les parties sur
le caractere équivalent des essais.

2020/01/04




Il - L'approbation d’'un MOAP

Les entités en charge

« Les modes opératoires et le personnel sont approuves pour les equipements sous pression des catégories I,
Il et IV par un tiers compétent qui est, au choix du fabricant:

— un organisme notifie,

— une entité tierce partie reconnue par un Etat membre comme prévu a Uarticle 20. »

L’article 20 en question précise que les états membres désignent :

des organismes notifiés et des services d’inspection des utilisateurs autorisés a effectuer des taches
d’évaluation de la conformité conformément a [’article 14 [Procédures d’évaluation de la conformité],

’article 15 [Approbation européenne de matériaux] ou a larticle 16 [Service d’inspection des
utilisateurs],

des entités tierces parties qu’ils ont reconnues aux fins de l’accomplissement des taches decrltes a
’annexe I, points 3.1.2 [Assemblages permanents] et 3.1.3 [Essais non destructifs].




Il - L'approbation d’'un MOAP

Un organisme notifié peut donc approuver un MOAP lors d’une évaluation de conformité

Une entité tierce partie reconnue approuve un MOAP indéependamment du contexte d’une évaluation de
conformite.

Les informations sur le stade auquel I’approbation doit étre prononcée se déduisent in fine de ces roles et
sont également précisées dans la description des modules d’évaluation de conformité, par exemple en
module G :

« En particulier, l’organisme notifié:

— agrée les modes opératoires d’assemblage permanent des pieces ou vérifie qu’ils ont été agrées
antérieurement conformément a l’annexe |, point 3.1.2,

— vérifie les qualifications ou approbations requises a l’annexe I, points 3.1.2 et 3.1.3, »

Irritant fréquent des industriels : Il est plutdt rare que les organismes acceptent d’approuver les MOAP au
stade de ’évaluation de conformité d’un ESP. Il est plus généralement attendu que les approbations4Soient
prononcées antérieurement. De la des blocages pour des QMOAP selon des normes antérieures (par. exempi'?
EN 288-3). u,




Ill - Les difficultés lors des approbations

de 'EN ISO 15614-1 : 2017...

Tableau ZB.1 — Correspondance entre la présente Norme internationale et de la Directive 97/23/CE

Article(s)/Paragraphe(s)
de la présente Norme internationale

Exigences essentielles
de la Directive 97/23/CE

Remarques/Notes

Tous les articles normatifs

Annexe |, 3.1.2

Assemblages permanents

Tableau ZA.1 — Correspondance entre la présente Norme européenne et la Directive 2014/68/UE (DESP)

Exigences essentielles
de la Directive 2014/68/UE (DESP)

Articles/paragraphes
de la présente Norme européenne

Remarques/Notes

Annexe |, 3.1.2

Tous les articles/paragraphes,
limités au niveau 2

Assemblages permanents

<+ Les erreurs des annexes ZB de 'EN ISO 15614-1 : 2004 et ZA

La présomption de
conformité porte
sur ’ensemble de
I’EES 3.1.2 de
’annexe | de la
DESP



&

4

)

3.1.2.

Ill - Les difficultés lors des approbations

.alors que...

Assemblages permanents

Les assemb]ages permanents et les zones adjacentes doivent étre exempts de défauts de surface ou internes
préjudic.i:lbles a la sécurité des équipements.

Les propriétés des assemblages permanents doivent correspondre aux propriétés minimales spéciﬂées pour les
matériaux devant étre assemblés, sauf si d’autres valeurs de propriétés correspondantes sont spécifiquement prises
en compte dans les calculs de conception.

Pour les équipements sous pression, les assemblages permanents des parties qui contribuent a la résistance a la
pression de I'équipement et les parties qui y sont directement attachées doivent étre réalisés par du personnel
qualifié au degré d'aptitude approprié et selon des modes opératoires qualifiés.

Les modes opératoires et le personnel sont approuvés pour les équipements sous pression des catégories II, III et
IV par un tiers compérent qui est, au choix du fabricant:

— un organisme notifié,
— une entité tierce partie reconnue par un Etat membre comme prévu a Tarticle 20.

Pour procéder a ces approbations, le tiers procede ou fait procéder aux examens et essais prévus dans les normes
harmonisées appropriées ou a des examens et essais équiva]enrs.

—
=

Pas de réponse via la
QMOAP

Fait 'objet de
|’évaluation de
conformité pour
statuer notamment
sur le besoin ou non
de qualifications avec
essais mecaniques
complémentaires (sur
assemblage bout a
bout).



Il - Les difficultés lors
des approbations

o Fiche N°88 Rrévision B

Assrcunew pous s QU e pes femines z 5 Pres s
L) A\ ] ]
‘:‘ === d Ou deS Irrltants |OrS du Question : Dans le cadre d'une qualification d'un piquage ou d'un assemblage d'angle, un
assemblage bout a bout est-il exigible par I'examinateur ou organisme d’examen ?
passage de QMOAP !

Exemple d’interprétation rendue par U’AQUAP
SNCT suite a des discussions sur la nécessité ou |reponse:  [non
non d’inclure des qualifications lors de la
qualification sur assemblages représentatifs de
piquage ou d’autres assemblages d’angle.

Voir également fiches N°92-1 et 2.




Ill - Les difficultés lors des approbations

<+ Une formalisation plut6t héterogene...
Par exemple pour des QMOAP selon NF EN ISO 15614-1 : 2005 :

PROCES-VERBAL DE QUALIFICATION/APPROBATION
DE MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE

WELDING PROCEDURE QUALIFICATION/APPROVAL RECORD

PROCES-VERBAL DE QUALIFICATION PROCES VERBAL DE QUALIFICATION DU MODE
DE MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE OPERATOIRE DE SOUDAGE (PV-QMOS)

WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (WPQR)

Ce mode operatoire d'assemblage permanent satisfait aux exigences essentielles de securite specifiees au 3.1.2, paragraphes 3, 4 et 5, de
l'annexe 1 de la directive 2014/68/UFE .Ce proces-verbal fait office d'attestation d'approbation de mode opératoire de soudage.

Le présent mode opératoire de soudage qualifié répond aux Exigences Essentielles de Sécurité du point 3.1.2 de I'annexe 1 de la Directive
2014/68/UE pour les essais réalisés. Il ne préjuge pas de la conformité aux EES pour des essais supplémentaires qui seraient requis,



Orientation | F-15 CLAP | |FIcHENX213

Il - Les difficultés lors s
des approbations T

Référence Directive : ‘ ‘ ‘ ‘
* | Section 3.1.2
’ | i i i < .
00‘ - TR ] Sujet : | EES Fabrication — Approbation des modes opératoires d'assemblages permanents

Lorsque I'approbation des procédures opérationnelles pour I'assemblage permanent est requise

On comprend de la fiche CLAP X213 « lue en creux » Question: | par 2 DEF el aue approbaion e sccordoe sur i hese dur documentaure qune nome
et de UEES 3.1.2 de la DESP que seules les N -
oo . s eponse : .

q Ua l]flcat] OnS p rOnonCeeS : I copf\{ientt_q?etlli_att,estation d'approbation indique également les essais réalisés en complément

selon un referentiel autre qu’une norme Carpomne o T o 313 o B vonee pa Tovemen S o Y-S

(procés-verbal de qualification de mode opératoire de soudage).

harmonisée et,

par une entité autre qu’un tiers compétent au
sens de la DESP,

devrait mentionner explicitement |’approbation vis-a-
vis de la DESP.

Irritant fréquent des industriels : Les trop
nombreux changements de posture sur le sujet ont
amené a une confusion générale et génére encore
aujourd’hui  des  blocages. Besoin  d’une
clarification formelle.

2020/01/04



IV - Les sujets restant a solder

<+ Les problemes liés a 'annexe ZA de la norme

Des projets d’amendement A11 en cours mais qui tardent trop !

Table ZA.1 — Correspondence between this European Standard and Annex I of the Directive
2014/68/EU (PED)

Essential Requirements of Clauses of this EN Remarks/Notes
Directive 2014 /68/EU (PED)

Permanent joining. For pressure

/ \ resistant components of
. : : ' tin th
< Anm[e_x I, 3.1.2, paragraphs 3, 4 ) Clauses 4 to 9, limited to level 2 pressur.e equipment in the
and 5 / categories II, Il and IV the
\ examiner/examining body is a

competent third party.




IV - Les sujets restant a solder

<+ Les problemes liés a 'annexe ZA de la norme

Et des « surprises » dans des projets d’annexe qu’on ne comprend pas !

Table ZA.1 — Correspondence between this European Standard and Annex |
of the Directive 2014/68/EU (PED)

Essential Requirements of

Directive 2014/68/EU (PED) Clauses of this EN Remarks/Notes

Permanent joining. For pressure

Clauses 4, 5 (1= paragraph), 6 resistant components of pressure
- _ (without 6.2.1, 27 paragraph), 7 equipment in the categories II, 111
3.1.2, paragraphs 3, 4 and 5 (without 7.6, 31 paragraph, 15t and IV the examiner/examining
sentence), 8,9 body is a competent third
party.

Non-destructive tests. For pressure
equipment in categories Il and [V,
Clause 7.2 the examination/ inspection
organisation is a recognised third
party organisation.




IV - Les sujets restant a
solder

< Qu’en est-il des approbations
délivrées sur la base d’une
norme harmonisée suite a la
parution au JOUE d’'une
nouvelle norme harmonisée ?

’actuel projet de fiche CLAP :

Le cas échéant, besoin d’un guide statuant sur
les essais remis en cause ou non pour éviter les
dérives prévisibles d’un systeme au cas par cas.

CLAP } | FICHE N°X |

| Version : 1 ‘

Directive 2014/68/UE I

Sujet :

Question :

Réponse :

S

2023/09/29

Accepté par le CLAP :
'
Référence Directive : | Annexe 1§3.1.2 | |

Sra—

et essais équivalents au sens de lEES 3.1.2 7

EES Fabrication - Validité des approbations

\_
Est-ce qu'une norme qui fut harmonisée, utilisé ur éder a une approbation de
qualification de mode opératoire, peut étre cons:§' Ej un référentiel pour des examens

QOui, a condition que les examen ssails Ypréevus par cette ancienne norme harmonisée,
absente actuellement du JOU | Sguiivalents a ceux prévus par la norme harmonisée
publiee au JOUE, dans le res| 5 3.1.2 (voir CLAP X133 pour la définition du mot «

equivalent ») .
Si tel n'est pas le e II,S compétent visé a 'EES 3.1.2 procéde ou fait procéder aux
examens et essag ans les normes harmonisées appropriées ou a des examens et
essais équivalgpts’




V - Et le personnel ?

<+ Est-ce que les mémes difficultés se posent pour les
approbations ?

Globalement oui mais la validité dans le temps des qualifications fait que les difficultés se posent moins.

Quelques irritants persistent néanmoins, notamment pour les qualifications selon des référentiels autres
que les normes harmonisées (par exemple les qualifications de soudeurs pour les assemblages
emmanchées soudées de tuyauterie selon RCC-M).

D’autres problemes d’ordre « administratifs » se posent tout de méme de facon récurrente, 3 exemples :
Les confirmations de validité, tous les 6 mois ou au plus tous les 6 mois ? |
Qui fait le suivi de validité des qualifications des personnels intérimaires ?

Que fait-on des qualifications quand le personnel quitte ’entreprise ?




V - Et le personnel ?

Rappel des définitions d’'une confirmation et d'une prolongation

(définitions tirées de EN ISO 9606-1 :2017 mais d’autres définitions voisines co-existent)

§ 9.2 : La qualification d'un soudeur pour un procédé donné doit étre confirmée tous les six mois par la
personne responsable de l'activité de soudage ou l'examinateur/organisme d'examen. Il s'agit de confirmer
que le soudeur a travaillé dans son domaine de qualification et de prolonger la validité de la qualification
pour une période supplémentaire de six mois.

§ 9.3.b : Tous les deux ans, deux soudures réalisées au cours des six derniers mois doivent étre controlées
par radiographie ou par ultrasons ou par des essais destructifs et étre enregistrées. Les niveaux
d'acceptation des défauts doivent étre tels que spécifiés a lArticle 7. La soudure controlée doit
reproduire les conditions de 'épreuve initiale, sauf pour l'épaisseur et le diametre extérieur. Ces examens
prolongent pour deux années supplémentaires la qualification du soudeur.




V - Et le personnel ?

< Les confirmations, tous les 6 mois ou au plus tous les 6 mois'?

Une mauvaise pratique assez répandue consiste a comprendre que les confirmations des qualifications
doivent étre prononcées / signées tous les 6 mois.

C 1 i 101 d . CERTIFICAT DE QUALIFICATION D’'OPERATEUR Certificat N/ Certificate ' I | oo
ette mauva]se prat]que trouve SeS Or]g] neS ans ° APPROVAL TEST CERTIFICATE FOR WELDING OPERATOR Page
2/2
. 7 3 .
Confirmation de la validité par ’'employeur ou le Prolongation de la qualification par I'employeur ou I'examinateur
les ] m p reC] S] O n S d eS n O rm eS d e SO u d age ) coordonnateur en soudage tous les 6 mois (selon 5.2) de I'organisme d’'examen tous les 3 ans (voir § 5.3 b)
Re-validation for qualification by employer or welding Prolongation for approval by manufacturer or examining body for the
coordinator for the following 6 months (see 5.2) following 3 years (see clause 5.3 b)

Fonction ou titre (Tampon de

les trames de qualification qui mettent souvent en vis-a-

vis un nombre fixe de confirmations pour une | o | swae | Feionome | s | Som | tesriemedinspecton)
prolongation (ci-contre un exemple pour un opérateur
soudeur pour lequel les prolongations s’espacent de 3
ans),

une fiche d’interprétation (annulée depuis) qui tolérait
+1 mois vis-a-vis des dates anniversaires des
confirmations.




V - Et le personnel ?

Pt 7
_ ../*:;:if’
Soudures X -)/ B
“BW H-L045 _ PIQ PF _
06/01/23 26/04/23 03/10/23 01/02/24 04/10/24
Temps
I | | |
Confirmation L, | , |
de validité¢ | | ------ 6 mois {----- ] ______ 6 mois -4---- ]
Bonne | ) |
pratique % %

Confirmation
de validite
Mauvaise

pratique

X




V] "y
LS |
V - Et le personnel ?
n
Question : Comment appliquer les modalités de confirmation (6+aeis) et de prolongation (2ans) ?

Réponse : 1% partie - Confirmation
Le geste de confirmation peut étre réalisé autant de fois que souhaité tant qu’il n’intervient

< Les confirmations, tous les 6

. 28 partie - Prolongation
La décision de prolongation peut intervenir, a partir de 6 mois avant la fin de la période
I I I O I S O u au p I u S tO u S | eS 6 biennale (EN ISO 9606-1) ou triennale (NF EN ISO 14732, NF EN 287-1) en cours, des
lors que les enregistrements relatifs aux soudures réalisées au cours de cette méme période

= de 6 mois sont amenés par le fabricant.
m O I S ’? Dans ce cas, la date du geste de la prolongation ne remet pas en cause la date de fin de
n

validé de la prolongation. Le calendrier de prolongation reste mchangé.

Exemple : Une qualification soudeur selon la norme EN ISO 9600-1 réalisée le 15 juin
2020 arrivant a échéance le 14 juin 2022 inclus, peut voir sa prolongation effectuée dans
les 6 mois précédents, a partir du 14 décembre 2021. La nouvelle date de fin de validité
de cette prolongation sera le 14 juin 2024 inclus.

En 2022 ) la fiChe AQUAP SNCT n ° 98 a Si la decision de prolongation est effectuée le 20 mai 2022, la signature du geste de

prolengation est datée du 20 mai 2022, et la qualification est prolongée pour 2 ans a

heU reusemen t rem i S le SUj et é p lat ! partir de la date de fin de validité initiale, soit jusqu’au 14 juin 2024,

Nota : Cette fiche ne remet pas en cause les précédentes confirmations et prolongations, y
compris faites en application de la fiche AQUAP AP 06.

Les échéances doivent étre respectées indépendamment 1'une de I"autre.

Cette fiche s’applique aux normes suivantes :

NF EN 287-1:2004 [ +A2:2006 @ §9.2et§59.3b

NF EN 287-1: 2011 §9.2et§59.3b

NF EN ISO 9606-1 : 2013 §9.2et§9.3b
NF EN IS0 9606-1 : 2017 §9.2et59.3b
NFEN IS0 14732 : 2013
NF EN 288-3: 1992

NFEN IS0 15613 : 2004
NFEN IS0 15614-1 : 2005
NF EN 150 15614-1 Niveau 2 : 2017
FD CR ISO/TR 15608 : 2000
NFEN IS0 15614-8 : 2016

+Aa1:1997 [

+A1:2008 [ ] +A2:2012 [ ]

OO0O00O00ORRKERK

Date d’approbation :
13/10/2022




< Qui fait le suivi de validite des qualifications des

Des textes qui ont évolués... :

>

V - Et le personnel ?

personnels interimaires ?

1ISO 9606-1 : 1998 - § 10.1 - Qualification initiale : La qualification est valable deux ans sous réserve que le certificat
soit signé tous les six mois par 'employeur, ou qui atteste ...

EN 287-1: 2011 - 8 9.2 - Confirmation de la validité : Le certificat de qualification du soudeur délivré est valable "-pour
une durée de deux ans. Ceci sous réserve que ou le personnel de I'employeur responsable
puisse confirmer que ... \ _~4

EN ISO 9606-1 : 2017 - § 9.2 - Confirmation de la validité : La qualification d'un soudeur pour un procédé dc_)_n-n'é_'S '
étre confirmée tous les six mois ou I'examinateur/orga
d'examen. Il s'agit de confirmer que le soudeur a travaillé dans son domaine de qualification et de prolonger |
de la qualification pour une période supplémentaire de six mois.




V - Et le personnel ?

< Qui fait le suivi de validité
des qualifications des
personnels intérimaires ?

... mais les annexes des normes n’ont pas toujours
suivi et sont souvent reprises comme modele pour les
trames de qualifications.

Jamais simple de savoir qui peut confirmer les
qualifications des personnels intérimaires !

I1SO 9606-1:2012(F)

Annexe A
(informative)

Certificat de qualification de soudeur

Désignation(s):

Référence DMOS Examinateur ou organisme d'examen — No. de référence:

Nom du soudeur:

Identification:

Méthode d'identification: Photographie
Date et lieu de naissance: (sl exigée)
Employeur:

Code/norme d'essai:
Connaissances professionnelles: Acceptées/Non verifiées (rayer la mention inutile)

Assemblage de qualification Domaine de validité

Procédé(s) de soudage

Mode de transfert

Type de produit (plague ou tube)
Type de soudure
Groupe(s)/sous-groupes de matériaux de base
Groupe(s) de matériaux d'apport
Matériau d'apport (désignation)
(Gaz de protection

Produits consommables auxiliaires
Type de courant et polarité
Epaisseur de matériau (mm)
Epaisseur déposée (mm)
Diameétre extérieur du tube (mm)
Position de soudage

Détails concernant le soudage
Multicouche/monocouche

Assemblage supplémentaire de qualification sur soudure d'angle (réalisé conjointement avec la qualification de la soudure
bout a bout: acceptable/non acceptable)

Type de contréle ou d'essai Effectué et accepté Non vérifié Nom de I'examinateur ou de
Contrdle visuel l'organisme d'examen:
Contrdle par radiographie Lieu, date et signature de
Essai de texture I'examinateur ou de l'organisme
Essai de pliage d'examen:
Essai de traction avec entaille Date d'émission: 2007/01/20
Examen macroscopigue

Prolongation Valable jusgu'au Prolongation Valable jusqu'au Prolongation Valable jusqu'au
93a) 2010/01/20 9.3b) 2009/01/20 93¢ 2007/07/20

Prolongation de la qualification par I'examinateur ou l'organisme d'examen pour les 2 années suivantes [voir 9.3 b))

Date Signature Fonction ou titre

Confirmation de la validité par I'employeurficoordinateur en soudage/examinateur ou l'organisme d'examen pour les six mois
survants [voir 9.2]

Date Signature Fonction ou titre




< Que fait-on des qualifications quand le personnel quitte

>

>

>

>

V - Et le personnel ?

’entreprise ?
Sujet qui fait toujours débat.

Pas vraiment de réponse normative ou réglementaire a date.

Souvent les personnels partent avec leurs qualifications mais les entreprises qui les accuellle__
demandent des courriers de l’ancien employeur attestant qu’il a bien cédé les qualifications concernees

Besoin d’avoir une regle ou d’une pratique mais comment la fonder ?



Merci de votre attention




Présentation du
POle soudage EDF



NAISSANCE D’UNE ENTITE PERENNE

e Un Pole de Référence et d’Animation Soudage pourquoi ?

= Pérenniser les actions du plan soudage dans la durée en mettant en place des processus
pérennes
Maintenir une animation forte et transverse en interne et avec la filiere (SNCT, GIFEN, UMN...)
Dans le cadre des missions de la DI sur la MDF, renforcer le réle d’autorité technique sur le
pilotage du référentiel soudage et sur I'appui au traitement des sujets soudage a enjeu majeur
Tout en restant connecté au terrain a travers le réseau de correspondant,

e Quelles missions ?

Mission d’animation Déploiement des standards, REX, animation des compétences

VIt @)= Mission d’appui aux projets et activités de maintenance

Mission patrimoniale Garant des référentiels et méthodes au meilleur état de art

e Quelle organisation ?

= Une structure rattachée a la Directrice déléguée Politique Industrielle et Coopérations
fournisseurs de la DI

= Un pilotage opérationnel propre avec maintien des correspondants soudage dans les entités

=  Une proposition d’introduire un point de suivi des KPI et du déploiement dans une instance
existante des projets et/ou entités a définir (cf. COSTRAT Soudage DPN)

]
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LES MISSIONS ET LE ROLE DU POLE DE REFERENCE ET D’ANIMATION SOUDAGE

Mission patrimoniale

» Orientation des activités d’IPA et de R&D, identification et développement d’opportunités

» Stratégie et présence dans les instances de normalisation et de codification

» Garant des référentiels techniques de soudage EDF (CST, CRT, EDR, standards du plan soudage...) et avis sur les
dérogations majeures

» Référent technique pour la qualification des fournisseurs sur le soudage et contribution aux politiques industrielles

Systeme d’habilitation des

soudeurs

* Habilitation des soudeurs sur
la base de formation,
entrainement et tests définis
par EDF et le SNCT

* Pour les soudures requérant
une habileté technique
particuliere

ADR soudage Parc Renforcement Organisation
Soudage

Guide permettant 'analyse
de risques partagée
EDF/Fournisseur d’une
intervention de soudage sur
site, de la préparation a la
réalisation, et l'identification
des parades a mettre en
place

Exigences minimales en termes
d’encadrement et de
coordination soudage attendues
sur chantier

» Déploiement de la mécanisation sur
les contrats tuyauterie

+ Valorisation qualitatif, productive et de
gestion en ressources humaine

Syatime dhabilation des mouteurs - e [ 5 s
s S
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LES MISSIONS ET LE ROLE DU POLE DE REFERENCE ET D’ANIMATION SOUDAGE

Mission patrimoniale

Mission d’animation

>
>

Animation et capitalisation du REX, suivi des indicateurs de qualité et partage transverse en interne et avec la filiere

Animation du processus d’amélioration continue : déploiement du plan soudage, mise a jour des risques et parades
en fonction du REX, maintien de la cohérence et de la standardisation des outils et méthodes

Identification, gestion et animation des compétences EDF : animation du sous domaine soudage du PDC mécanique,
de la Communauté des Pratiques Soudage.

Montée en compétence de la filiere : partage de la vision intégrée des besoins filieres, développement d’HEFAIS,
définition et suivi de la labellisation UMN des écoles de soudage, offre au-dela des soudeurs (NWE, NWT...)

Suivi du taux de réparation et

* Collection de l'information sur * Ecole de soudage
'ensemble du parc et partage * Reconstitution
de REX d’environnement Animation webinaire et
e représentatif des sites séminaires présentiels afin de
= — T ] _ = capitaliser le savoir et valorisez
— R T les échanges

L]
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LES MISSIONS ET LE ROLE DU POLE DE REFERENCE ET D’ANIMATION SOUDAGE

Mission patrimoniale

Mission d’animation

Mission d’appui aux projets

Stratégie de déploiement des référentiels et standards sur les projets
Appui a I'identification des opérations a risques et a la mise en place des parades
Appui a la résolution de difficultés (non-conformité, TF RIS, ...)

YV V V

Participation aux processus de décision sur les sujets a enjeux soudage : revue d’ingénierie ou gate review,
instruction de certains points ouverts ou risques

» - 5
> ~€eDF



PRECISIONS SUR LE FONCTIONNEMENT

e Le Pole de Référence et d’Animation Soudage ne se substitue pas
aux fonctionnements et organisations en place (cf. notamment
processus Maitrise des Fabrications) : les entités (yc les
départements de la DI) integrent dans leur organisation et
processus les standards soudage

e |l assure une animation transverse spécifique (incluant les

fournisseurs) et apporte son appui au déploiement - - -
e || apporte par sa connexion au tissu industriel et aux entités et " w “

projets du groupe, la garantie d’avoir un référentiel et des ! . ’

méthodes au meilleur état de I'art et répondant aux besoins des
projets

Telaleidle)alaldaal=laie © Il est un pole d’expertise qui peut venir en appui, sur les sujets
soudage a enjeu, a la résolution de difficultés ou dans la
proposition de solution pour faire face aux enjeux et contraintes
des projets

]
L ]
= EDF
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Mission Animation de le filiere

Sous missions détaillées Role du PRAS Role des autres entités

Animation et capitalisation du Retour d’Expérience, C
suivi des indicateurs de qualité et partage transverse
avec I'ensemble des acteurs de la filiere (en interne et
en externe)

Collecte et analyse 1°"
niveau sur leur
périmetre respectif

=  Entités contributrices : UTO, CNPE, CNEPE, DIPDE, Edvance, ULM, DI/DEMR, DI/DMF, filiere

Animation du processus d’amélioration continue : R+C
déploiement du plan soudage et des mesures, mise a
jour des risques et parades en fonction du REX,
s’assurer de la cohérence et de la standardisation des
outils et méthodes

A+R

Déploiement dans les

A+R processus

Animation, appui,
visites terrain

Mise a jour des
standards de
responsabilité métier
(ADR notamment)

=  Entités contributrices : UTO, CNPE, CNEPE, DIPDE, Edvance, ULM, DI/DEMR, DI/DMF, filiere
Identification, gestion et animation des compétences R

EDF : animation du sous domaine soudage du PDC
mécanique, animation de la Communauté des
Pratiques Soudage. Organisation des parcours
professionnels.

A+R GPEC et plans d’actions

Participation active a la
cop

=  Entités contributrices : DPN, CNPE, CNEPE, DIPDE, Edvance, ULM, DI/DEMR, DI/DMF, DI/RCR, DP EPR2,
DP FA3, R&D, RH

Montée en compétence de la filiére : partage la vision

intégrée des besoins filieres, développer 'utilisation

d’HEFAIS, définir et suivre la labellisation UMN des

écoles de soudage, NWE, NWT....

R+C C

Selon les sujets Promotion HEFAIS

& SeDF

Livrable

Bilan annuel REX
Soudage

Indicateurs qualité
trimestriels

Kit de déploiement
Webinaires

Mission d’appui

Synthése GPEC soudage
+ plan d’actions associé

Webinaire et séminaire
annuel COP

Criteres de labellisation

Contribution a la mise
en place des formations
NWE, NWT

Projet pour discussions

Instance

COSTRAT MDF

Comité nucléaire
du SNCT

COPIL Soudage

Comité nucléaire
du SNCT

PDC Méca

GIFEN, UMN

Commentaire

Note de processus
spécifique pour le
REX NQM. A mettre
en place sur REX fab
et NN

Fort
accompagnement
encore nécessaire
et retour terrain a

mieux collecter



Mission Patrimoniale

Sous missions détaillées

Veille technologique et orientation des activités
d’Ingénierie de Préparation de I’Avenir et de R&D,
identification et développement d’opportunités pour

répondre aux besoins d’EDF

Entités contributrices : UTO, CNEPE, DIPDE, Edvance, ULM, DI/DEMR, DI/DMF, DI/RCR, R&D, filiere

Définition de la stratégie de normalisation du groupe
EDF dans le domaine du soudage et représentation du
Groupe EDF dans les instances institutionnelles et les

réseaux nationaux et internationaux

Entités contributrices : entités disposant d’experts dans le domaine du soudage
Référent technique soudage pour la qualification : guide

d’audit, appui aux audits

CRT, EDR, standards du plan soudage...)

Avis sur les dérogations majeures aux référentiels

soudage

liées au domaine du soudage

. Entités contributrices : NA
“
= EDF

Role du PRAS Role des autres entités

Peut réaliser certaines . T
Proposition, Réalisation

d’opportunité/faisabilité

Répartie sur les référents
et experts EDF

Réalisation des audits de
qualification

Entités contributrices : UTO, CNPE, CNEPE, DIPDE, Edvance, ULM, DI/DEMR, DI/DMF
Garant des référentiels technique de soudage EDF (CST,

Inclus la mise a jour des
standards de
responsabilité métier
(ADR notamment)

Entités contributrices : UTO, CNPE, CNEPE, DIPDE, Edvance, ULM, DI/DEMR, DI/DMF
Contribution a la mise a jour des politiques industrielles

Pilotage par DPI

Projet pour discussions

Livrable Instance
CT DI, COPA, CASP

Sponsor du projet SAFER  gp|L Projet R&D

Validation note COSTRAT MDF
d’orientation

stratégique R&D Plateau fournisseur

Note d’opportunité

Programme de veille
CT DI
Bilan de 'activité

Fuidle dlsuel: Comité Coopération

o Fournisseur DI
Animation d’un pool

d’auditeurs technique

Validation des CT-P DI
référentiels techniques COST ?
et standards

Avis sur demande de
dérogation ?

Plateau fournisseur

Validation note de PI
Instance PI

Commentaire

A renforcer

Ex : mécanisation,
digitalisation...

A renforcer

Le référent ne réalise
pas les audits de
qualification

A renforcer.



Mission AppL“ auXx prOjetS Projet pour discussions

Sous missions détaillées Réle du PRAS Réle des autres Livrable Instance
entités
A Proposition de
Stratégie de déploiement des référentiels et standards sur . o périmét,re et planning COSTRAT MDE
les projets Approbation in fine de déploiement

par les Projets

Entités contributrices : UTO, CNPE, CNEPE, DIPDE, Edvance, ULM, DI/DEMR, DI/DMF, DI/RCR, DP EPR2, DP FA3

En cas de difficultés
de traitement par

Appui a l'identification des opérations a risques et a la mise I'organisation
en place des parades en lien avec les projets (dont C classique Avis ou validation
lotissement, critére de mieux disance) (sollicitation en
interne DI pour par
les entités)

=  Entités contributrices : NA

En cas de difficultés
de traitement par
I'organisation
C classique Avis ou validation
(sollicitation en
interne DI pour par
les entités)

Appui a la résolution de difficultés (non-conformité, TF RIS,

)

=  Entités contributrices : NA

Revue technique, gate
Participation aux processus de décision sur les sujets a review avec enjeu
enjeux soudage : revue d’ingénierie ou gate review, C Avis ou validation soudage
instruction de certains points ouverts ou risques

v
%, ©€DEntités contributrices : NA

Commentaire

EX appui MTS 23,
contrats avec enjeu
soudage EPR2

Ex TF RIS

Ex : revue EDR EPR2

10



Systeme d’habilitation des soudeurs : discriminer I'habileté et la compétence
nécessaire pour certaines soudures critiques ou le geste est primordial

Des habilitations selon 3 composantes - CRT91C122 (disponible en mai 2022)

Mise en place d’un systeme d’habilitations des soudeurs pour ® : | ®

> . . o A) Assurance Qualité . . : P
sélectionner et entrainer des soudeurs en capacité de souder bon du C) Contrainte d’environnement
= coup . Standard ° Standard : Zaér:l: opératoire
Complémentaire a la qualification (norme) e RCCM N1+C4440 + - :.: c::sf-gurat-ons a + . soudageslagiace
Co-construit avec le SNCT(l) q . Situation stressante

g , » . ) . Entrainement et tests Entrainement et tests
Délivré par I'employeur sur |la base de formations, et d’entrainements dhabilitation (+ formation d'habilitation en conditions
préalables puis de tests pour les configurations identifiées métallurgie) représentatives

= Tuyauteries sur sites (hors supportage).

PERIMETRE D’APPLICATION = Equipements soumis a DESP ou ESPN sur sites (hors supportage).

= Soudures sur sites réalisées via procédés MIG MAG.

=  Soudures sur sites des aciers duplex et superduplex

= Sur sites et en usines : soudures soumises a EDR, soudures prévoyant des dispositions particuliéres destinées au revenu des

GK EPR2 passes de finition en contact avec le métal de base, soudures de tuyauteries du CSP contr6lées en production par
radiographie et Ultrason.

= Les habilitations requises au titre du CRT MAG, de la note DUPLEX ou du RCC-CW restent d'application en usine.

Maintenance
uTo

[}
: :EDF (2) - Remplacement des Tés RRA

(1) (Syndicat National de la Chaudonnerie Tuyauterie et - Réparation des tores et manchettes thermiques ARE GV
Maintenance Industrielle) - Réparation des cyclones GV



Trame pour la remontée des TAUX DE REPARATION relatifs a une activité — TRAVAUX SITE EN EXPLOITATION

Informations relatives a I’activité

SITE/TRANCHE/ Préfabrication avant montage . Date Début & Fin de

L. Entité Pilote v ez
SE /Soudage sur chantier site ** I"activité
D:

F:

Titulaire Contrat Activité* Matériel

* Activité = un choix parmi : Tuyauterie, mécano-soudure, levage, charpente métalliques, piscines, liner, bdches, autre (a préciser). ** Les données doivent étre remontées indépendamment selon qu’elles relévent de la préfabrication
avant montage ou du soudage sur chantier site. Produire des fiches distinctes le cas échéant.

Remontée finale

Remontée périodique > Période concernée par la remontée périodique :

Données relatives aux soudures circulaires de (0.9) Y) )/ (X)
tuyauterie,

= Cas des assemblages bout a bout.
Données relatives aux soudures circulaires de X 9] /X

tuyauterie, = Cas des autres assemblages Nombre de soudures total Nom?re de soudu'ref
le : joint hé soudés, Lévres corps chapeau) T repa rées*** par depot TAUX DE
réalisées au cours de la

Données relatives aux autres soudures période X) de métal pendant la (Y) REPARATION (¥)/(X)

d’équipement sous pression période

Données relatives aux autres soudures 0.9) (Y) /(X

( ple: p

Commentaire (s)/précision (s) éventuel(s) de
I'intervenant

*** Est considérée comme réparation toute opération de soudage donnant lieu a un nouveau dépét de métal suite a contréle volumique ou surfacique de la soudure a I’état final (hors refusions locales, hors meulage).

Rédacteur (Nom, date, signature) Contrdleur Technique (Nom, date, signature)




Welding time (with preparation)
DN300/28,7mm DN200/12,7mm

35h

30h

25h

20h

Productivity

15h Mass production, narrow gap, filling
rate, usage rate, industrialized process.
10h \
Orbital Hot Wire Orbital Cold Wire Manual welding
AddEd Value Of 5h I welding - Wélding ’ with wire

mechanized N
. W Arc Time M Preparation/Interpasse
We | d I n g Manual Hybrid Mechan. Manual Hybrid Mechan.

‘i
4

DN300 DN200

L] ‘ . ‘
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ADR soudage site — décisions excell du 30/04/21

* REX du parc en exploitation : perte de JEPP liée aux activités soudage
* Analyses de Risques existantes trop lourdes et pas assez appliquées
* Pas d’équivalent sur le neuf, alors gu’une majorité des risques/parades sont applicables au neuf

CONSTAT /
PROBLEMATIQUE

OBJECTIF DE LA Disposer d’'un guide permettant I'analyse de risques partagée EDF/Fournisseur d’une intervention de soudage sur site, de la
MESURE préparation a la réalisation, et I'identification des parades a mettre en place

Maintenance : Matériel ESPN GK : Toute intervention sauf marchés en cours de I'IN

PERIMETRE : : . . e
ou risque projet pour lesquelles les études sont completement stabilisées

D’APPLICATION

NN : tous les contrats EPR2

» Utilisation par les titulaires et EDF au plus tard 01/01/22 pour I'ensemble des opérations concernées

* Contractualisation du guide (D450721009345) sur les nouveaux marchés pour garantir une utilisation effective dans la durée
IMODE DE * Déploiement en interne EDF sur 'ensemble des CNPE et centres d’ingénierie, avec formateurs relais et assistance locale

DEPLOIEMENT * Intégration dans le REX annuel des NQM afin de mesurer I'efficacité des parades avec les fournisseurs

* Intégration au CDC Générique
e Utilisation et amélioration continue dans le contexte HPC

]
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Organisation chantier — décision excell du 08/09/2021

DECISION Définition du requis minimum en termes d’encadrement et de « coordination soudage » attendu sur chantier.

OBJECTIF DE LA Chaque fournisseur définit et optimise son organisation de chantier soudage ainsi que les moyens humains correspondant en
MESURE adéquation avec le volume d’activité et la complexité de chaque chantier.

Contractualiser systématiquement la note D309521020760 organisation / encadrement de chantiers avec activités de soudage qui :
v’ |dentifie les taches de coordination soudage a chaque étape de I'intervention.

v’ Affecte les responsabilités de coordinateur soudage nominativement (coordinateur soudage # soudeur ) avec le niveau de
compétences requis (basique, spécifique ou complet).
Pour les chantiers dimensionnant (>15 intervenants), le coordonnateur soudage doit étre dédié a I'activité et exempt des
taches de logistique.

SYNTHESE

v’ Définit les activités de contréle, de vérification ou de surveillance qui nécessitent la présence renforcée (« R ») ou
occasionnelle « O ») sur le terrain du personnel de coordination soudage

PERIMETRE : S : Qi
SR Maintenance EPR2 NN a I’export : au cas par cas suivant périmetre

* A appliquer dés a présent dans les appels d’offre GK et EPR 2.
* Audits / chantiers tests réalisés =» application parc sur tout chantier > 15 intervenants*

MODE DE
DEPLOIEMENT

* . cf. définition de « intervenants » dans la note



DES FORMATIONS DE HAUT NIVEAU C";

DEBUTANT CONFIRME

Pour les soudews souhaitant étendre

Pour les soudeurs souhaitont oppyendre
leur chomp de connaissances en soudoge

les bases en soudoge

H1: Formations CERTIFIANTES (p15-16)

MAITRE

Pour Jes soudewrs souhaitant développes
leurs compétences en soudoge

MAITRISE &
INDUSTRIELLE &«

Pouwr les soudeurs sovhaitant se perfectionner
sur des notions de pointe

H2 : Formations théoriques EN METALLURGIE DU SOUDAGE & ENVIRONNEMENT INDUSTRIEL (p19 - 30)

L'offre de formation est déclinée en quatre niveaux de formation

en fonction du profil du public.

Les modules de formations sont répartis en quatre blocs (H1 a H4)
| et accessibles selon les niveaux des apprenants.

L]
* TEeDF

H3 : Formations
pratiques
EN SOUDAGE (p33-6))

HEFAIS 9

H&% : Formations

pratiques
DES ALLIAGES
SPECIFIQUES (p 63 - 66)
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