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L'incertitude de mesure expérimentale est de mm

Figure 5 : Cartographie et relevé de mesures sur la cuve du désorbeur & iode

9.2.3.3 Caractérisation de I'état réelle par comparaison avec un équipement témoin

Concernant le mécanisme d’érosion —corrosion, I'absence de mesures d’épaisseurs dans la zone
jugée la plus sensible (zone située sous la double enveloppe de chauffe), conduit & la nécessité
de comparer cet équipement a un équipement similaire jugé témoins (conservatif) au regard de
ses paramétres de fonctionnement et de sa sensibilité vis-a-vis du mécanisme considéré.

Cette comparaison permet d'apprécier I'état réel de I'équipement, ici le désorbeur 2220A-14 de

'atelier T1.

L’équipement retenu en tant que témoin est le dissolveur. La démonstration du conservatisme est

présenté ci-aprés
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9.2.3.3.1 Matériaux constitutifs et épaisseurs initiales
équipement Dissolveur Désorbeur
Matériau
Epaisseur
initiale

9.2.3.3.2 Conditions d’exploitation

équipement Dissolveur | Désorbeur

Les 2 équipements fonctionnent en série en exploitation normale.

Le désorbeur est en aval du dissolveur et regoit les flux du dissolveur.
4l Conditions Selon Chapitre 4 du volume A des Rapports de sureté des installations R1et T1,
4 d’exploitation il est précisé :
‘I‘ (cadences) « Le traitement s'effectue d'abord dans le dissolveur 2220.10 puis dans le
' désorbeur 2220.14 qui assure I'épuration poussée de la solution, de Fiode qu’elle
y - contient ... le désorbeur 2220.14 est alimenté en continu a partir du trop-plein
E‘!"i principal du dissolveur et éventuellement par son trop-plein de secours. »

]
g 9.2.3.3.3 Nature et taille de I'érodant
o
N équipement Dissolveur Désorbeur
P : fines de  zrcaloy de
';'?i-'-i- Nature de Cogques et ﬁ'.'e.s de znrqaloy ranulométrie inférieure a
Bf= . de granulométrie supérieure
D I'érodant ot int4rlors éh selon Note CEA

L DRCP/SE2A/2009/05
©
1L 9.2.3.3.4 vitesses d'écoulement

o

o

i

‘E ) Dissolveur Le pulseur, situé dans la partie cuve du dissolveur, permet, lors de son utilisation, une chasse des
b= débris et fines de cisaillage vers le pied de I'air-lift 101. La pression de pulse est contrdlé au niveau
pi; du ballon de pulse. Sa valeur est de

n
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ZONEN|  Mur [ZONE IV]
Air vent [~ |
Vanne de Vanne —————p Vers 1061

renplissage d"évent
X Vanne de 2920

Ballon de décompression AL 101
pulse _ [
Vane de

pulse

* présentation du calcul :

S1 \
. [

convergeant

Par application de Bernouilli
V181 =V2S82 + J12
Ol J12 est la perte de charge
D'apres l. Del cik et le memento des pertes de charge
£ = 1,05 (D1/D2)*
Soit 1/2V12 + P1/p = 1/2V2% + P2/p +E (1/2V1?)
V22 (1 + (£ - 1)D2*/D1* = 2 (P1-P2)/ p
En considérant que (£ - 1) ~ &
On obtient
V22 (1 + 1,05(D14/D2*)(D2YD1%) = 2 (P1-P2)/ p
Soit
2,05 V22 =2 (P1-P2)/ p
V2 = Racine (2 (P1-P2)/2,05p)

Par application numérigue on obtient le résultat suivant

I

entrée du cone buse de sortie

Pour une buse a rétrécissement régulier (Page 412 de I'ouvrage)
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V2 =

La vitesse en sortie du pulseur est estimé 2 (D

Rampe de bullage
Cette rampe permet une injection d'air comprimé en fond du désorbeur.

rampe, avec de débit)

’ Désorbeur

48 -

La vitesse d’écoulement estimé est de selon I'hypothése pénalisante que la dispersion de
l'air de braswfeffectue dans un rayon de (largeur de la cuve du désorbeur sous la
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9.2.3.3.1 Conclusion de la comparaison

3 = Soplie solution

La zone du dissolveur « D » présente dans la figure ci-dessus, défini comme celle située sous la
double enveloppe de chauffe peut étre comparée a la zone 1 du désorbeur (tableau 7 pour la
corrosion et tableau 11 pour I'érosion-corrosion), zone également définie comme se trouvant sous
la double enveloppe de chauffe.

La zone « D » subit des vitesses d’écoulement de fluide de lordre de (il induite par le
pulseur. Dans cette zone, les mesures d'épaisseurs n’'indiquent pas de pertes dépaisseurs
significatives (épaisseurs comprises dans les tolérances d'approvnsmnnement et supérieures a
'épaisseur nominale aprés plus de 20 ans d'exploitation).

La zone 1 des désorbeurs équivalente a la zone « D » du dissolveur subit des vitesses de l'ordre
de(@l - vitesse est donc divisée par un facteur entre le dissolveur et le désorbeur.
La taille des fines est par ailleurs plus faible pour le désorbeur par rapport au
dissolveur (taille de fines présentes supérieure et inférieure
L'ensemble des autres paramétres d'exploitation est équivalent et le materlau est identique.

L'impact du mécanisme d’érosion corrosion sur le désorbeur peut donc étre considéré comme trés
faible.

9.2.3.4 Estimation de I’évolution de la perte d’épaisseur

9.2.3.4.1 Démarche

Les principes de détermination de la durée de fonctionnement des équipements ESPN sont
précisés dans le document [21]. lls sont synthétisés dans la Figure 6 suivante. Le cas de cet
équipement est encadré en rouge.
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Mesures d’épalsseur
effectuées dans la zone
identifiée sensible (ZIS)

Pas de perte
d'épalsseur (1}

d’'épaisseur ?

Perte

Perte
d'épaisseur
significative (2)

1 seule Plusieurs
campagne de campagnes de
mesure mesures
Vitesse de
A Vitesse de perte perte de métal
de métal suit suit une loide
Vitesse de une lol de compone:’nent
comportement Issue de
';:f;‘;;;‘r’é‘: linéaire (3) Fanalyse des
mesures

négligeable

(1)
()
(3
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Disponibilité des
données de base
corrosion de I'ESPN ?
Mesures d'épaisseur Aucune mesure d’épaisseur
effectuées sur une zone réalisée3 ce Jour sur une
a:::::':vd::‘e P:u“;: en paroi en contact avec la
2 SO on Turtis 4]
okl solution procédé (4)
Perte
d'épaisseur ?
Perte
Pas de perte
; o’épaisseur
@épaisseur (1) significative (2)
La vitesse de perte de Plusieurs .
métaldans laZIS est compagne de campagnes de La vitesse de perte de
déterminée par mesure \ mesures J métal dans la ZIS est
extrapo{atioln & partirde v ¥ déterminée par
Panalyse : extrapolation 2 partir de
- Des incertitudes issues Vitessede ‘\I F'analyse :
des mesures sur zones Vitesse de perte pertedemétal | - Delasolution
accessibles de métal sult suitune loide | procédé
- Dela solution procédé une loi de comportement | - Desdonnées
- Des données théoriques comportement Issue de I théoriques issues
Issues d'études linéaire puis est Vanalysedes | d’études expérimentales
péri I polée dans mesurespuls | - De REX sur équipement
- De REX sur équipement aZis (3} 35; e""lapz"l'sée similaire
ans la
similaire / ki /

Uépaisseur mesurée est comprise dans |2 plage de tolérance de spécification d'approvisicnnement des tdles.
V’épaisseur mesurée est hors de la plage de tolérance de spécification d’approvisionnement des toles.
Depuis la mise en service des ESPN de I'ELH, le mode de fonctionnement et la composition des solutions traitées ont trés peu varié. La vitesse de corrosion est

considérée constante. Pour des cas particuliers de variation significative, I'historique de fonctionnement serait pris en compte.

(4)

mesure disponibles.

Situation rencontrée lors de la premiére campagne de mesure. L'accessibilité de la zone en contact avec la solution procédé s’avére impossible avec les moyens de

Figure 6 - Principes de détermination de la durée de fonctionnement des équipements ESPN. Le cas de cet équipement est encadré en rouge
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9.2.3.4.2 Epaisseur de conception

L'épaisseur déterminée a la conception a partir du dimensionnement en pression, vérifiée au
séisme, en fatigue-fluage et en criticité est degpour les parois et le fond de la cuve.

9.2.3.4.3 Vitesse de perte d’épaisseur

Le risque de corrosion lié & la présence de fluor non complexé est écarté compte tenue des fortes
concentrations en complexant présentes dans les solutions de
dissolution.

Le risque d'érosion-corrosion lié a la présence de fines ne peut étre écarté en l'absence de
mesure d'épaisseur dans les zones agitées situées sous la double enveloppe de chauffe.
Toutefois, compte tenue de la faible agitation (simple bullage), des résultats de mesures
d'épaisseurs sur le flanc et le fond qui ne montrent aucune perte d’épaisseur significative et de la
comparaison avec le dissolveur, la maitrise de ce risque n'est pas remise en cause.

Validé

L’ensemble des mesures sur les deux autres désorbeurs confirment également I'absence de perte
d’épaisseur.

La vitesse de perte d'épaisseur estimée a partir des mesures d'épaisseurs effectuées est
négligeable.

9.2.3.4.4 Détermination d’'une durée minimale de fonctionnement (DMF) réduite par rapport a la perte
d’épaisseurs

Le mécanisme de corrosion et/ou érosion-corrosion n'est pas limitant pour la maitrise de la durée
de fonctionnement: du désorbeur 2220A-14 de l'atelier T1.

Des mesures d’'épaisseurs sont néanmoins préconisées.

©
N
w
A
o

Estimation de la périodicité des campagnes de mesures d'épaisseur

Edition GEIDE du 07/06/2016 - Etat

La périodicité P des contrdles d'épaisseur est définie a partir de la variable X, elle-méme
définie a partir de la durée minimale de fonctionnement réduite.

La vitesse de corrosion étant négligeable, la DMF réduite (Durée Minimale de
Fonctionnement réduite d’un an) est supérieure a la durée de fonctionnement de l'usine, et
donc:

3 DMFTéduite _ gate dernier controble

5 > 120 mois

La périodicité P est alors définie de la maniére suivante :

- si X2 120 mois, alors : P = 120 mois
- 8i 60 mois < X <120 mois, alors : P = 60 mois
- si 40 mois < X < 60 mois, alors : P = 40 mois
- si X < 40 mois, alors : P=X
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FC GA 1262 Rév.C—-07.13



Type Doc. Activité ~ CatMT N°Ordre  Révision
A‘”ﬁo v20 E&P NT 100807 12 0064 C REF

AREVA AREVA

NC

REE

Page : 37 /60

La périodicité des campagnes de mesures d'épaisseur pour le désorbeur 2220A-14 de
I'atelier T1 est 120 mois.

Cette périodicité préconisée est réduite & 36 mois (cf. §11).
9.2.4 Suivi de ’historique de fonctionnement
9.2.4.1 Suivi des températures de fonctionnement du désorbeur
Le tableau suivant présente les valeurs moyennes et maximales de température de la solution du

désorbeur et de la vapeur saturante du caloporteur observées pendant les périodes de
fonctionnement du désorbeur depuis 2001 :

‘Q Température procédé Pression caloporteur Température

E (mesure TE14) (mesure PER 14-2) caloporteur (*)

G

>

E Tableau 4 : suivi températures et pression du houilleur et caloporteur sur la période 2001-2014

1

Qf) (*) La température du caloporteur est calculée a partir de la pression mesurée du caloporteur
= (vapeur saturante)

g (**) Une seule valeur supérieure é- été observée durant un intervalle de 2h (15/03/2010)
O

;529.2 4.2  Suivi de I'acidité dans le désorbeur

.y

o

- L'acidité dans désorbeur 2220-14A depuis 1990 jusqu’en 2014 est présentée sur le graphique ci-
-3 dessous :
LLi

£
LLS
O

=

o}
T
Lif

Figure 7 : Acidité dans le désorbeur 2220-14A de I'atelier T1 sur la période 1990-2014

L’acidité moyenne observée dans le désorbeur est de_
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La variation d’acidité n’a pas d’impact sur la vitesse de corrosion du

Le suivi de l'acidité n'est donc pas nécessaire. Il sera
néanmoins conservé dans le POES de I'équipement au titre de sa contribution a la surveillance de
I'exploitation.

9.24.3 Suivi des cycles en fatigue du désorbeur

Comme il a été déterminé au § 9.1.7, le nombre de cycles admissibles est N = llEycles.

Le fonctionnement des boucles VA (unité 2260) et EG unité (2200B-52) est commun aux
dissolveurs, aux désorbeurs et aux pots 4012 et 4017.

De ce fait comme expliqué dans la note [14], il y a correspondance entre le nombre de mises en
chauffe et refroidissement des équipements dissolveurs, désorbeurs et pots 4012,4017.

Valide

L'équipement dimensionnant en fatigue étant le dissolveur !ycles admissibles), le suivi de
I'historique des cycles en température du dissolveur est enveloppe des cycles en fatigue subis par
le désorbeur 2220A-14.

Au vu des résultats obtenus pour le dissolveur 2220A-10 de T1 qui a été mis en service en 1990,
le Ehénoméne de fissuration par fatigue n'est pas a craindre pour le désorbeur 2220A-14 avant

9.2.5 Niveau du facteur état de I'équipement

Au vu des éléments cités ci-dessus, et bien que les pertes d'épaisseurs constatées et estimées
pour P'équipement sont négligeables, le niveau du facteur état de 'équipement doit étre défini, de
fagon conservative, comme étant un facteur de Niveau 3 en I'absence de mesure d'épaisseur sur
Féquipement, dans les zones jugées sensible a I'érosion-corrosion.

Edition GEIDE du 07/06/2016 - Etat
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9.3 DETERMINATION DU FACTEUR DEGRADATION

« Ce facteur évalue la sensibilité de I'équipement face aux dégradations potentielles, a I'égard des
conditions d’exploitation et aux dispositions de suivi en service de I'équipement. Ce facteur doit
étre évalué mode de dégradation par mode de dégradation.

L’analyse peut étre réalisée de maniére itérative, en partant des inspections réellement effectuées
sur I'équipement puis, si besoin en intégrant les mesures complémentaires.

La détermination de ce facteur se base sur:

o La probabilité d'apparition d’une dégradation dans les conditions d’exploitation

Faible : Il'équipement n'est pas vulnérable au mode de dégradation étudié dans ses
conditions de fonctionnement. La démonstration de I'absence de vulnérabilité est
établie par sa conception,

Moyenne : ce niveau est défini par I'exclusion des niveaux faibles et forts,

Forte : I'équipement est sensible a un mode de dégradation non pris en compte a la
conception.

o La maitrise des conditions d’exploitations

Maitrisées : les conditions d'exploitation sont encadrées par des paramétres de
fonctionnement précis et mesurables. Ceux-ci sont maitrisés et surveillés,

Non maitrisées: une des conditions précédentes n'est pas acquise ou la
surveillance de ceux-ci n’est pas exhaustive.

o L’adéquation des inspections aux dégradations redoutées

Adéquate : les inspections réalisées sont performantes pour détecter les
dégradations considérées, leur fréquence est adaptée a la cinétique du mode de
dégradation considéré et elles sont réalisées sur la totalité de la partie de
I'équipement soumise au mode de dégradation. Si la totalité de cette zone n'est pas
contrblée, pour étre adéquates les inspections ne pourront exclure qu’'une partie de
la zone sous réserve que cette partie exclue ne soit pas une zone plus sensible au
mode de dégradation. Leur aptitude a détecter la dégradation doit étre établie,

Pas totalement adéquates : les inspections ne remplissent pas un des critéres de
performance, fréquence ou étendue précédemment explicités,

Absence : pas d'inspection ».

Le niveau du facteur de dégradation doit étre défini comme suit :

Inspections pas

; Absence d'inspection
totalement adéquates '

Inspections adéquates

Probabilite d’
apparition
tarada- | Faible [ Moyen | Fort | Faible | Moyen | Fort | Faible | Moyen | Fort

Exploitation

ion

e
7
e
e
-
L

Maitrisée | 1

Non-maitrisée 1 2 2 2 3 3 3 3 3
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L'identification des modes de dégradation est synthétisée dans le Tableau 5. |l précise la liste des
modes de dégradation analysés et les éléments de justification permettant de faire apparaitre les
phénoménes de dégradation potentiels retenus pour I'analyse de la durabilité du désorbeur.

Mode de dégradation

Justification

Mode de
dégradation
potentiel

(Oui / Non)

Vieillissement induit par contrainte mécanique a basse température

grand nombre de cycles

Fatigue oligocyclique ou a

Les mécanismes de fatigue (cycles T, P) sont pris
en compte a la conception suivant un code de
calcul dédié aux appareils a pression.

Oui

Fatigue vibratoire

La fabrication des supportages suit des régles de
conception dédiées issues du référentiel normatif
et des standards AREVA

Non

Dilatation thermique
différentielle

Une seule nuance de matériaux est utilisée pour la
fabrication de cet équipement. Les soudures
réalisées sur cet équipement sont des soudures
homogénes.

Non

Concentrations de
contraintes

Cet équipement a été congu, calculé et fabriqué
suivant un code de calcul spécifique aux appareils
a pression, selon la réglementation en vigueur.

Non

Pics locaux de pression

La conception et le fonctionnement suivent des
régles dédiées (codes, normes, standards AREVA)
permettant d’éviter ce type de phénoméne.

Non

Fissuration assistée par
I'environnement :

L'adéquation choix matériaux - environnement a
été réalisée de maniére a exclure ces modes de
vieillissement. Ni les études expérimentales, ni les
retours d'expériences n'ont mis en évidence de
tels mécanismes pour équipement el

Non

Vieillissement induit par contrainte mécanique a haute températu

re

Vieillissement thermique

Les températures vues par I'équipement et les
éventuels cycles en température et pression sont
trop faibles pour engendrer un vieillissement
thermique.

Non

AREVA NP
INGENIERIE & PROJETS (E&P)
FC GA 1262 Rév.C~07.13




é
A d

Edition GEIDE du 07/06/2016 - Etat Valid

Type Doc.  Activité CatMT N°OQOrdre  Révision
A@-11150 v 20 o NT 100807 12 0064 C e
AREVA AREVA -
NC
Page : 41/60
Le mécanisme de fluage est pris en compte a la
conception de fagon concomitante a la fatigue :
Flusgs suivant un code de calcul dédié aux appareils a Oul
pression.
Vieillissement induit par usure mécanique
Usure due au frottement L'équipement ne contient pas de piéces mobiles
entre deux solides en mouvement relatif les unes par rapport aux N
autres. A
Usure due au fluide en . "
mouvement : Les conditions de fonctionnement ne sont pas Non
réunies pour entrainer ces phénoménes.
Mécanismes couplés :
e Tribocorrosion Le mécanisme d’érosion-corrosion est & prendre
e Erosion-corrosion en compte du fait de la présence de fines de Oui
gy . dissolution arrivant du dissolveur.
o Cavitation-corrosion _
Vieillissement induit par corrosion a basse température
La cellule contenant I'équipement est ventilée par
un air filtré, la présence d’aérosols marins est
négligeable. Le risque de condensation en cellule
Corrosion atmosphérique est possible suivant la température de la cellule et Non
de 'équipement. Le retour d'expérience disponible
issu de l'ensemble des observations vidéo en
cellules zone 4 démontre I'efficacité de la filtration.
Le matériau en contact du fluide procédé (milieu
Corrosion humide : acide nitrique) est susceptible de subir un Oui
généralisée phénoméne de corrosion de type dissolution
uniforme de la surface du métal.
Corrosion humide : Un seul matériau est utilisé pour la fabrication de Non
bimétallique I'équipement. Il n'y a pas de couplage galvanique.
Il 'y a pas de surface dans l'équipement en
Corrosion humide : aération | contact avec deux milieux significativement Non
différentielle différents pour induire un phénoméne d'aération
différentielle.
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- Le fluide procédé n'a pas de caractére piglrant
vis-a-vis d
Corrosion humide : - Le caloporteur est constitué d'eau réfrigérée et de Non
pigdration vapeur d'eau.
- Il m'y a aucun risque de piquration du @@ au
niveau de la boucle caloporteur.
- Le fluide procédé n'est pas de nature a
eniendrer une corrosion localisée vis-a-vis du
- Le caloporteur est constitué d'eau réfrigérée et de
Corrosion humide : vapeur d’eau. N6
caverneuse - Il n'y a aucun risque de corrosion humide
caverneuse du au niveau de la boucle
caloporteur.
- Il n'y a aucun risque de piquration dufif) au
niveau de la boucle caloporteur
- Le—travaille dans son domaine
passif.
Corrosion humide : - Le caloporteur est constitué d'eau réfrigérée et de R
intergranulaire vapeur d'eau.
- [l n'y a aucun risque de corrosion intergranulaire
dufiau niveau de la boucle caloporteur.
Corrosion humide : par Les standards de conception permettent d'éviter ce Kot
courant vagabond type de phénoméne
Vieillissement induit par corrosion a haute température
Corrosion a haute Les conditions de fonctionnement ne sont pas Niisrt
température : réunies pour entrainer ces phénoménes.
Vieillissement sous irradiation
L Les études menées en réacteur sur les aciers
Vieillissement sous flux inoxydables et les alliages e montrent
neutronique : que ce flux neutronique devient significatif & partir Non
d'environ Aucun équipement de La
Hague ne rencontre ce niveau de flux neutronique.
Tableau 5 : Liste des modes de dégradation
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Les modes de dégradation retenus sont la corrosion par dissolution uniforme et généralisée,
I'érosion-corrosion et la fatigue-fluage. Les phénoménes de dégradation potentiels sont précisés

dans le Tableau 6.

Mode de dégradation

Phénoméne de dégradation potentiel

Fatigue-fluage

Fissuration au-dela d’'un certain nombre de
cycles

Erosion-corrosion

Perte d’'épaisseur

Corrosion par dissolution uniforme et
généralisée

Perte d'épaisseur

Validé

,%9.3.2 Corrosion

Tableau 6 : Identification des modes de dégradation de la cuve du désorbeur & iode 2220A-14 de Patelier T1

<3
1L19.3.2.1 Détermination de la probabilité d’apparition de la dégradation

W0 . -
+—9.3.2.1.1 Données expérimentales

o

o

© > .

(g génantes pour la tenue en corrosion d
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Des études complémentaires ont été réalisées suite a I'identification d'espéces potentiellement
Le désorbeur a iode est situé en aval du

dissolveur et regoit la solution de dissolution. Les solutions procédé des deux équipements sont
semblables.
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e Corrosion sous contrainte
n'est pas sensible a la corrosion sous contrainte dans les conditions de dissolution.

P

Les zones potentiellement soumises a la corrosion sont identifiées dans le Tableau 7 ci-dessous,
de la zone jugée la plus sensible a la moins sensible (sur la base des températures de
dimensionnement et de I'environnement chimique).

Conditions de

Zone Matiére Environnement fonctionnement prévu au
dimensionnement
Zone 1: ) ) . Tt 165°C
Partie de la cuve sous pression Toles — Int : Solution de dissolution To = 110°C
en-dessous du niveau liquide Ext : Vapeur d'eau et e .
en contact avec la double BOuTLIES condensats Pint = 0,02 bar rela.tlf
enveloppe de chauffe Pex = 6,6 bars relatif
Zone 2 : " " " Text = Tambiante
Int : Solution de dissolution A
Partie de la cuve en-dessous Toles — Byl | Mimaighire dels Tint =110°C
du niveau liquide (hors zone soudures cellt}le P Pint= - 0,02 bar relatif
sous pression) Pext = - 0,0022 bar relatif
. Zone 3 : Tex= 15°C
F;i“"‘?vggﬁi:‘d;geee:r;ifftggf Toles— | Int: Solution de dissolution | T =110°C
v 18 Aotible SxiEienps.ds soudures Ext : Eau réfrigérée Pint= - 0,02 bar relat|?r
refroidissement Pex = 1,15 bars relatif

] . Text = Tambiante
Zone 4 : Int : Gaz et condensats T =110°C

Partie de la cuve au-dessus du Tl Ext : Atmosphére de la

: S soudures Pint = - 0,02 bar relatif
niveau liquide cellule int :
sl Pext = - 0,0022 bar relatif
. Int : Vapeur d’eau et Text= Tambiante
idel Zc?neb? ’ | Toles - condensats T =165°C
Paroi de ge (?ll:a u%f:nve RpEe soudures Ext : Atmosphére de la Pic= 6,6 bars relatif
cellule Pext = ~ 0,0022 bar relatif
Tex=T.
Zone 6 Toles — Int : Eau réfrigérée Tf*’:‘=15?giante
Paroi de la double enveloppe Ext : Atmosphére de la i g
de refroidissement Raiires cellule Pin= 1,15 bars relatif

Pex = - 0,0022 bar relatif

Tableau 7 : Sensibilité des zones a la corrosion
9.3.2.1.2 Retour d’expérience des inspections sur équipements similaires

a été retenu pour la fabrication des trois désorbeurs a iode T1 2220A-14,
T1 2220B-14 et R1 2220-B14. Les désorbeurs a iode de T1 ont été mis en service en 1990 et
celui de R1 en 1994.

AREVA NP
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9.3.2.1.2.1 Cuve du désorbeur & iode T1 2220B-14 : REX des mesures d'épaisseur

Une série de mesure a été réalisée en Aolt 2015 sur la paroi verticale de la cuve et sur les fonds
inférieur et supérieur. Les épaisseurs mesurées sont dans les tolérances d'approvisionnement et
supérieures a I'épaisseur nominale.

9.3.2.1.2.2 Cuve du désorbeur a iode R1 2220B-14 : REX des mesures d'épaisseur

Une série de mesure a été réalisée en juin 2015 sur la paroi verticale de la cuve. Les épaisseurs
mesurées sont dans les tolérances d’approvisionnement et supérieures a I'épaisseur nominale.

9.3.2.1.2.3 Conservatismes : perte d’épaisseur par corrosion

Le mécanisme de dégradation corrosion est considéré négligeable et n'est pas limitant pour la
durée minimale de fonctionnement de I'équipement.

Validé

9.3.2.1.3 Probabilité d’apparition de la dégradation de type corrosion

Au vu des éléments cités ci - dessus et conformément aux critéres du « Guide des conditions
particuliéres d'application du Titre Il du décret 99.1046 [1] aux Equipements Sous Pression
Nucléaire » [3], la probabilité d’apparition de la dégradation de type corrosion est considéree
comme « Faible ».

~19.3.2.2 Détermination de la maitrise des conditions d’exploitation

Un suivi en exploitation du désorbeur 2220A-14 de T1 :

- de I'absence d’activité radiologique dans les boucles EG et VA, permet de détecter
toute fuite du compartiment nucléaire vers les compartiments sous pressions,

- de la vérification du non déclenchement du seuil du capteur de niveau dans la
l&chefrite 144 permet de détecter une fuite du compartiment nucléaire vers la cellule.

Les paramétres suivis sont présentés dans le Tableau 8 et intégrés au POES de I'équipement

Edition GEIDE du 07/06/2016 - Etat

[18].
Identification équipements ou seuil Type de suivi
Analyse du bilan du suivi de I'acidité dans le désorbeur (§9.2.4.2) 12 mois
Analyse du bilan du suivi de la température procédé dans le désorbeur (§9.2.4.1) 12 mois

Mise en garde alarme haute activité dans la boucle caloporteur 2260A RGAH 30-1
(2260A RCAH 30-1 : référence seuil GMAO) Alarme

(Seuil du 2260 RGE 30)

Mise en garde alarme haute activité dans la boucle caloporteur 2260A RGAH 503-1 Alarme

Seuil de niveau haut atteint dans le puisard de la 1&chefrite 144

(NCGH 88) Alearong

Niveau dans le vaporiseur (2260A N.CGB 10-5) Alarme

AREVA NP
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Identification équipements ou seuil Type de suivi
Niveau dans le ballon flash (2220A NCGB 40.4) Alarme
Niveau dans le vase d'expansion (2083 NI 60 : NGB 60-1) Alarme
Niveau dans le desorbeur (2220A NAH 14-3) Alarme

Tableau 8 — Paramétres suivis pour encadrer la détection fuite entrainé par le mécanisme de corrosion

Au vu des éléments cités ci-dessus, les conditions d'exploitation associées a ce mode de
dégradation sont considérées comme « Maitrisées ».

‘©

d

%9.3.2.3 Détermination de I'adéquation des inspections aux dégradations

€

Des dispositions particuliéres visant a suivre plus précisément la corrosion de I'équipement sont
mises en place en plus de celles relevant du suivi conventionnel. Les dispositions particuliéres
mises en ceuvre sont présentées dans le Tableau 9 et intégrées au POES de I'équipement [18].

Exigences opérationnelles Périodicité
Mesures d'épaisseur (Zones 2/4/5/6 du Tableau 7) 36 mois
Vérification visuelle de la surface externe du désorbeur 36 mois

Tableau 9 — Dispositions particuliéres mises en ceuvre pour encadrer la corrosion

Le visuel de la surface externe du désorbeur et les mesures d’épaisseurs, explicitées au §9.3.2,
permettent de confirmer I'absence de dégradation liée a la corrosion.

La périodicité des dispositions particuliéres, définie dans le POES, se fait en accord avec la
vitesse des phénomeénes de dégradation identifiés de I'équipement.

Edition GEIDE du 07/06/2016 - Etat

Au vu des éléments cités ci-dessus, 'adéquation des inspections a ce type de dégradation est
évaluée comme étant « Pas totalement adéquate ».

9.3.2.4 Niveau du facteur de dégradation

Les niveaux des facteurs a considérer pour I'analyse du niveau du facteur de dégradation en
fonction des modes de dégradation considérés sont :

o Corrosion
= Probabilité de I'apparition de la dégradation (voir § 9.3.2.1.3) : Faible
= Niveau de maitrise des conditions d'exploitation (voir § 9.3.2.2) : Maitrisées
= Adéquation des inspections aux dégradations (voir § 9.3.2.3) : Pas totalement
adéquate

AREVA NP
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Inspections adéquates

Inspections pas
totalement adéqguates

Absence d'inspection

Probabilité¢ d°
apparition
ferada- | Faible | Moyen | Fort | Faible | Moyen | Fort | Faible | Moyen | Fort
ion
Exploitation
Maitrisée 1 1 2 | 3 3 2 3 3
Non-maitrisée 1 2 2 2 3 3 3 3 3

Tableau 10 — Matrice de niveau du facteur corrosion
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Aprés analyse de la matrice de détermination du facteur dégradation, le niveau de ce facteur est :
o Corrosion : Niveau 1.

9.3.3 Erosion-corrosion

9.3.3.1.1

"apparition de la dégradation

Sensibilité des zones a I'érosion-corrosion

Les zones potentiellement concernées sont identifiées dans le Tableau 11 ci-dessous. Les parois
des trois zones sont soumises au méme environnement. Leur sensibilité est équivalente.

Conditions de

avec la double enveloppe de
refroidissement

Zone Matiére Environnement fonctionnement prévu au
dimensionnement
Zone 1: . ) . Tex= 165°C
Partie de la cuve sous pression Téles — Int : Solution de dissolution Tou= 110°C
en-dessous du niveau liquide Ext : Vapeur d’eau et e :
en contact avec la double soldes condensats Pt ~ 0,02 bar rela.tlf
enveloppe de chauffe Pext = 6,6 bars relatif
Zone 2: . " . Text= Tambiante
" Int : Solution de dissolution 3
Partie de la cuve en-dessous Téles — Esi* Afirsesiradbils T =110°C
du niveau liquide (hors zone soudures 8 ellﬁl o P Pint= - 0,02 bar relatif
sous pression) Pex = - 0,0022 bar relatif
. Zone 3: Tou= 15°C
Partie de a cuve en-dessous | rgjes— | Int: Solution de dissolution | T =110°C
U miveal liquide ieamiar soudures | Ext: Eau réfrigérée Pine= - 0,02 bar relatif

Pex = 1,15 bars relatif

AREVA NP
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Tableau 11 : Sensibilité des zones a I'érosion-corrosion
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9.3.3.1.2 Retour d’expérience des inspections sur équipements similaires

9.3.3.1.2.1 Cuve du désorbeur a iode T1 2220B-14 : REX des mesures d’épaisseur

Une série de mesure a été réalisée en aolt 2015 sur la paroi verticale de la cuve et sur les fonds
inférieur et supérieur. Les épaisseurs mesurées sont dans les tolérances d’approvisionnement et
supérieures a I'épaisseur nominale.

9.3.3.1.2.2 Cuve du désorbeur a iode R1 2220B-14 : REX des mesures d'épaisseur
Une série de mesure a été réalisée en juin 2015 sur la paroi verticale de la cuve. Les épaisseurs

mesurées sont dans les tolérances d'approvisionnement et supérieures a I'épaisseur nominale.

.‘g9.3.3.1.2.3 Cuve des dissolveurs : REX des mesures d'épaisseur

Par ailleurs il a été constaté que le
phénoméne d'érosion-corrosion n'est pas thermiquement activé puisque la perte d’'épaisseur est
observée sous l'air lift de recyclage en dehors de la zone de chauffe.

9.3.3.1.2.4 Conservatismes : perte d'épaisseur par érosion-corrosion

Le mécanisme de dégradation érosion-corrosion est considéré négligeable et n’est pas limitant
pour la durée minimale de fonctionnement de I'équipement.

9.3.3.1.3 Probabilité d’apparition de la dégradation de type érosion-corrosion

Au vu des éléments cités ci - dessus et conformément aux critéres du « Guide des conditions
particuliéres d'application du Titre Il du décret 99.1046 [1] aux Equipements Sous Pression
Nucléaire » [3], la probabilit¢ d'apparition de la dégradation de type érosion-corrosion est
considérée comme «Moyen ».

IDE du _07/06/2016 - Etat Vali

tion GE

59.3.3.2 Détermination de la maitrise des conditions d’exploitation

E

Un suivi en exploitation du désorbeur 2220A-14 de T1 :
- de l'absence d'activité radiologique dans les boucles EG et VA, permet de détecter
toute fuite du compartiment nucléaire vers les compartiments sous pressions,

- de la vérification du non déclenchement du seuil du capteur de niveau dans la
l&chefrite 144 permet de détecter une fuite du compartiment nucléaire vers la cellule.

Les paramétres suivis sont présentés dans le Tableau 12 et intégrés au POES de I'équipement
[18].

Identification équipements ou seuil Type de suivi

Mise en garde alarme haute activité dans la boucle caloporteur 2260A RGAH 30-1
(2260A RCAH30-1 : référence seuil GMAQ) Alarme

(Seuil du 2260 RGE 30)

AREVA NP
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Identification équipements ou seuil Type de suivi
Mise en garde alarme haute activité dans la boucle caloporteur 2260A RGAH 503-1 Alarme
Seuil de niveau haut atteint dans le puisard de la l&chefrite 144 -
(NCGH 88)
Seuil de niveau haut atteint dans le puisard de la léchefrite 144 yo—
(NCGH 88)

Niveau dans le vaporiseur (2260A N.CGB 10-5) Alarme

Niveau dans le ballon flash (2220A NCGB 40.4) Alarme

Niveau dans le vase d'expansion (2083 NI 60 : NGB 60-1) Alarme

Niveau dans le desorbeur (2220A NAH 14-3) Alame

Tableau 12 — Paramétres suivis pour encadrer la détection fuite entrainé par le mécanisme d’érosion-corrosion

Par ailleurs, au regard du paragraphe 9.2.3.3, les paramétres suivi dans le cadre du POES du
dissolveur ainsi que les mesures d'épaisseur sur ce méme équipement sont suffisamment
conservatifs pour maitriser le mécanisme d'érosion-corrosion sur le désorbeur.

Les POES [18] des désorbeurs renverront vers le POES des dissolveurs. Une accélération de la
dégradation du dissolveur dans la zone sous double enveloppe lié au mécanisme d’'érosion —
corrosion devra faire I'objet d’une évaluation de I'impact sur les désorbeurs.

Le suivi en exploitation du désorbeur 2220A-14 de T1 permet de maitriser ce mode de
dégradation, bien que non prévu a la conception, les conditions d'exploitation sont donc

considérées comme « Maitrisées ».

9.3.3.3 Détermination de I'adéquation des inspections aux dégradations

Des dispositions particuliéres visant a suivre plus précisément I'érosion-corrosion de I'équipement
sont mises en place. Les dispositions particuliéres mises en ceuvre sont présentées dans le

Tableau 13 et intégrées au POES de I'équipement [18].

Exigences opérationnelles Périodicité
Mesures d'épaisseur en paroi du désorbeur (Zone 2 du Tableau 11) 36 mois
Veérification visuelle de la surface externe du désorbeur 36 mois

Tableau 13 - Dispositions particuliéres mises en ceuvre pour encadrer I'érosion-corrosion

Les mesures d'épaisseur sont explicitées au § 9.2.3. Celles-ci ne sont pas réalisées sur

Pensemble des zones potentiellement les plus sensibles au phénoméne d'érosion-corrosion.

AREVA NP
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Au vu des éléments cités ci — dessus, I'adéquation des inspections a ce type de dégradation est
évaluée comme étant «Pas totalement adéquate».

9.3.3.4 Niveau du facteur de dégradation

Les niveaux des facteurs a considérer pour I'analyse du niveau du facteur de dégradation en
fonction des modes de dégradation considérés sont :

o Erosion-corrosion
» Probabilité de I'apparition de la dégradation (voir § 9.3.3.1) : Moyen

= Niveau de maitrise des conditions d’exploitation (voir § 9.3.3.2) : Maitrisées
s Adéquation des inspections aux dégradations (voir § 9.3.3.3) : Pas totalement

adéquate

Inspections adéquates lnspcmonsr o Absence d'inspection
totalement adéquates

Probabilité

apparition
sorada- | Faible | Moyen | Fort | Faible [ Moyen | Fort | Faible | Moyen | Fort

~lion

Exploitation

Maitrisée 1 1 2 1 3 || 3 2 3 3
Non-maitrisée 1 2 2 2 3 3 3 3 3

©
K]
B
M
[
(=~
(=}
c
@

Tableau 14 — Matrice de niveau du facteur érosion-corrosion

_59.3.4.1 Détermination de la probabilité d’apparition de la dégradation
ot

e

T
15}

Aprés analyse de la matrice de détermination du facteur dégradation, le niveau de ce facteur est :
o Erosion-corrosion : Niveau 3.

L'équipement de par ses conditions d'exploitation est soumis & des cycles de pression /
température et donc a un phénoméne de fatigue.

Lors de la conception du désorbeur 2220A-14 de T1, des notes de calcul en fatigue ont éte
réalisées [15], [16], [17], et [19]. Le dimensionnement de I'équipement prend donc en compte ce

mode de dégradation.

Les résultats de ces calculs attestent du bon dimensionnement de I'équipement au mode de

dégradation considéré.

Au vu des éléments cités ci-dessus, la probabilité d’apparition de la dégradation est considérée

comme « Faible ».

AREVA NP
INGENIERIE & PROJETS (E&P)
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9.3.4.2 Détermination de la maitrise des conditions d’exploitation

Un suivi en exploitation au niveau du désorbeur 2220A-14 de T1 des paramétres pression /
température de I'équipement permet d’encadrer ce mode de dégradation.

Les paramétres suivis sont présentés dans le Tableau 15 et intégrés au POES de I'équipement
[18].

Identification équipements ou seuil Type de suivi

Suivi et enregistrement de la température du liquide dans le désorbeur 2220A-14

2220A TE 14 Relevé valeur

é

Suivi et enregistrement de la pression en entrée de la double-enveloppe du
désorbeur 2220A-14 Relevé valeur

2220A PER 14-2

Tableau 15 — Paramétres suivis pour encadrer la fatigue

Un historique des cycles thermique et pression a été constitué [14].

L'exploitation de cet historiqgue permet de conforter les marges restantes pour F'exploitation du
désorbeur 2220A-14 de l'atelier T1 (voir § 9.2.4.3).

L’analyse des cycles faite au travers de I'étude sur la Maitrise de la Durée de Vie et le suivi en
exploitation permet donc de considérer que les conditions d’exploitation liées & la fatigue de
'équipement sont « Maitrisées ».

9.3.4.3 Détermination de I'adéquation des inspections aux dégradations
Concernant la fatigue, un suivi des cycles thermiques et pression effectué au travers de la

surveillance de la température et de la pression avec une analyse annuelle justifie que le domaine
d’apparition de la dégradation est maitrisé.

Edition GEIDE du 07/06/2016 - Etat Valid

9.3.4.3.1 Adéquation des inspections liées a la fatigue

Des dispositions particuliéres visant a suivre plus précisément la fatigue de I'équipement sont
mises en place.

Ces dispositions particuliéres sont présentées dans le Tableau 16 et intégrées au POES de

I'équipement [18] :
Exigences opérationnelles Périodicité
Vérification visuelle de la surface externe du désorbeur 36 mois
Bilan annuel des cycles réels en pression et en température 12 mois

Tableau 16 — Dispositions particuliéres mises en ceuvre pour maitriser la fatigue

Les conditions de température et de pression sont déja suivies et analysées (voir § 9.2.4). Le suivi
et le bilan annuel des cycles thermique et pression va permettre de connaitre les marges
restantes pour I'exploitation de I'équipement.

AREVA NP
FC GA 1262 Rév.C - 07.13



Edition GEIDE du 07/06/2016 - Etat Validé

Type Doc. Activité ~ CatMT N°Ordre  Révision
A—11150 v 20 P NT 100807 12 0064 d
AREVA AREVA
REEF
NC
Page : 52/60

Le visuel de la surface externe du désorbeur permet de détecter des fissurations.

La périodicité des dispositions particuliéres, définie dans le POES, se fait en accord avec la
cinétique des modes de dégradation identifiés de 'équipement.

Au vu des éléments cités ci-dessus et conformément aux critéres du « Guide des conditions
particuliéres d’application du Titre Il du décret 99.1046 [1] aux Equipements Sous Pression
Nucléaire » [3], l'adéquation des inspections a ce type de dégradation est évaluée comme étant

« Pas totalement adéquate ».

9.3.4.4 Niveau du facteur de dégradation

Les niveaux des facteurs a considérer pour l'analyse du niveau du facteur de dégradation en
fonction des modes de dégradation considérés sont :

o Fatigue

= Probabilité de I'apparition de la dégradation (voir § 9.3.4.1) : Faible
» Niveau de maitrise des conditions d’exploitation (voir § 9.3.4.2) : Maitrisées

» Adéquation des inspections aux dégradations (voir § 9.3.4.3.1) : Pas totalement

adéquate

Inspections adéquates

Inspections pas

totalement adéquates

Absence d'inspection

. Probabilite d
apparition

l({atlu- Faible | Moven | Fort
@
Exploitation

Faible

Moyen

Fort

Faible

Moyen

FFort

Maitrisée 1 H 2

1

3

3

Non-maitrisée 1 2 2z

7

3

3

Tableau 17 — Matrice de niveau du facteur fatigue

Aprés analyse de la matrice de détermination du facteur dégradation, le niveau de ce facteur est :

o Fatigue : Niveau 1.

9.3.5 Facteur Global de dégradation de sécurité de I'équipement

Aprés analyse de tous les facteurs de dégradation de I'équipement, le niveau global de

dégradation attribuable & I'équipement est le plus important des niveaux des facteurs identifies.

Pour le désorbeur 2220A-14 de T1,on a:
o Corrosion (voir § 9.3.2.4) : Niveau 1.
o Usure (voir § 9.3.3.4) : Niveau 3.
o Fatigue (voir § 9.3.4.4) : Niveau 1.

Aprés analyse de tous les facteurs de dégradation de Iéquipement, le niveau global de
dégradation attribuable a I'équipement est Niveau 3.
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9.4 DETERMINATION DU NIVEAU DE SECURITE DE L’ESPN

-
o

10.1

Pour déterminer le niveau de sécurité, on retient le niveau le plus pénalisant obtenu parmi les
facteurs ci-dessous.

Les niveaux des facteurs étudiés sont :
o Facteur Fabrication (voir § 9.1.8) : Niveau 1.
o Facteur Etat (voir § 9.2.5) : Niveau 3.
o Facteur Dégradation (voir § 9.3.5) : Niveau 3.

Le niveau de sécurité retenu pour 'ESPN suite a I'analyse des différents facteurs est le Niveau 3
« Risque de défaillance fort».

De maniére conservative la méthodologie [10], en I'absence de mesure d’épaisseur pour
Pensemble des zones jugées sensibles, conduit a positionner I'équipement en risque de
défaillance fort.

Il est toutefois noté (cf § 9.2.3) que les pertes d’épaisseurs attendues sur cet équipement
sont négligeables et ne remettent pas en cause la durée de vie de Péquipement.

EVALUATION DES CONSEQUENCES DE LA DEFAILLANCE DE L’ESPN

Les conséquences de la défaillance du désorbeur 2220A-14 de T1 sur les intéréts protéges
mentionnés a l'article L.593-1 du Code de I'Environnement sont évaluées dans I'analyse de sireté
référencée [5].

Pour mémoire, les intéréts protégés sont :
o lasécurité, la santé et la salubrité publiques,
o la protection de la nature et de I'environnement.

RETOUR D’EXPERIENCE (REX)

Aucun REX notable pour des équipements similaires n'a été constate.

10.2 RAPPEL DES CARACTERISTIQUES DE L’ESPN

Classement de 'ESPN

Le désorbeur a iode 2220A-14 de latelier T1 est un ESPN de niveau N2 et de catégorie Il. Le
classement retenu est justifié¢ dans I'analyse de s(reté dite de justification du classement en
niveau de 'ESPN relevant des annexes 5 et 6 de I'arrété en référence [2].

Les autres caractéristiques techniques de 'ESPN sont décrites aux paragraphes § O et 6 de la
présente note.
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Environnement de 'ESPN

La prévention contre les risques de dispersion de matiéres radioactives est assurée par
l'organisation des ateliers en systémes de confinement selon les principes développés au
paragraphe 3 du chapitre 4 du RPS UP3-A.

Un premier systéme de confinement est congu de maniére a éviter une dissémination de la
radioactivité dans les zones de circulation du personnel ou dans l'environnement.

Il est composé de deux barriéres :

o une premiére barriére statique constituée par les appareils procédés et les enveloppes de
conditionnement en contact direct avec les matiéres radioactives,

o une seconde barriére statique est constituée par les parois des cellules (zone 4) et celles
des équipements (gaines de ventilation jusqu'au premier étage de filtration) qui en
assurent la continuité. Elle a pour but :

= de limiter la dissémination de matiére radioactive en cas de défaillance de la
premiére barriére,

= d'assurer la protection contre l'irradiation du personnel,

= de permettre les opérations nécessaires pour revenir a la situation normale.

Le confinement statique ainsi obtenu est complété par un confinement dynamique par ventilation
forcée :

o le systtme de ventilation associé a la premiere barriére de confinement permet de
maintenir les appareils du procédé en dépression par rapport aux cellules les contenant.
Un sens d'air préférentiel est ainsi créé de ces cellules vers les appareils procédé, a
travers les fuites éventuelles de la premiére barriére, limitant la dispersion de matiére
radioactive,

o le systtme de ventilation associé & la deuxiéme barriére de confinement, permet de
maintenir une dépression entre le premier systéme de confinement et le second systeme
de confinement, de maniére a limiter une éventuelle dispersion de matiére radioactive en
dehors de ce premier systéme de confinement.

Un deuxiéme systéme de confinement est prévu en tout point olt la continuité du premier systeme
de confinement ne peut étre totalement garantie (i.e. cas des traversées non classées non-
disséminantes). Ce deuxiéme systéme est constitué d'au moins une barriere assurant une
protection supplémentaire de I'environnement contre la dispersion des matiéres radioactives.

D'une maniére générale, les salles situées autour des cellules actives font partie du deuxieéme
systéme de confinement.

10.3 CONSEQUENCES SUR LE PERSONNEL

Les conséquences de la défaillance de I'équipement sur les travailleurs sont appréciées en
prenant en compte I'environnement de I'équipement.

Les conséquences sur les travailleurs suite & une défaillance de I'équipement sont analysees a un
niveau faible dans les scénarii du document de référence [5].
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4 scénarii ont été étudiés:
Fuite du circuit caloporteur ou de refroidissement dans la cellule
Fuite du circuit caloporteur ou de refroidissement dans le compartiment procede
Perte de confinement du compartiment procédé dans la cellule

Perte concomitante du circuit caloporteur ou refroidissement et du compartiment procédé dans la
cellule

Le Document [5] présente impact sur les travailleurs pour les 4 scénarii comme suit :

Scénario 1 :

La présence de personnel en cellule étant exclue (la zone 4 n'est pas accessible au personnel),
aucune conséquence sur le personnel n’est a envisager, y compris dans les locaux adjacents.

Scénario 2 :

En l'absence de surpression susceptible de remettre en cause [lintégrité du désorbeur, la

défaillance est sans conséquence directe sur le personnel pouvant étre présent dans les locaux

adjacents.

Une contamination du circuit caloporteur ou du circuit d'eau réfrigérée et le risque résultant

d’exposition externe du personnel peuvent nécessiter des dispositions concertées entre

I'exploitant et les équipes radioprotection pour limiter 'accés aux locaux présentant un risque

radiologique.

Les opérateurs sont équipés d'un Dosicard possédant une alarme en cas de risque radiologique.

Scénario 3 :

La présence de personnel en cellule est exclue.

Parmi les locaux accessibles au personnel en fonctionnement normal, ceux ou sont présents les

filtres et les conduits sont impactés par cette défaillance en raison de I'augmentation de l'activité

entrainée dans ces filtres et conduits.

Le DED majorant & proximité des caissons filtres est estime a our R1B et -
our T1A/B, celui & proximité d'un conduit de ventilation a pour R1B et

pour T1A/B.

Les dispositions prises par I'exploitant et le service de radioprotection pour limiter 'accés aux

locaux présentant un risque radiologique permettent d'assurer la protection du personnel du

risque d’exposition résultant de la défaillance.

De facon plus générale, les différents dispositifs de détection radiologique (CRP) des locaux

accessibles du batiment R1/T1 permettent I'évacuation rapide du personnel présent en cas de

risque radiologique.

Les opérateurs sont équipés d’un Dosicard possédant une alarme en cas de risque radiologique.

Scénario 4 :

L'évaluation du DED dans le local des filtres du DNF et au voisinage des conduits de ventilation
est estimée de la méme facon que celle présentée pour le scénario 3 en considérant un rejet
immédiat supplémentaire d a la vapeur générée et extraite par le réseau de ventilation batiment.
Il est considéré que la fuite d’eau réfrigérée vers la lécheftite de la cellule ne constitue pas un
facteur d’entrainement de contamination aggravant vis-a-vis de la fuite de solution de dissolution
en cellule et de 'entrainement par la vapeur du réseau caloporteur.
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Pour le scénario 4, le DED majorant & proximité des caissons filtres est estimé a
pour R1B et pour T1A/B, celui & proximité d’'un conduit de ventilation a

pour R1B et pour T1A/B.

Les dispositions prises par I'exploitant et le service de radioprotection pour limiter I'acces aux
locaux présentant un risque radiologique permettent d’assurer la protection du personnel face au
risque d’exposition externe résultant de la défaillance.

Les différents dispositifs de détection radiologique (CRP) des locaux accessibles du batiment
R1/T1 permettent I'évacuation rapide du personnel présent en cas de risque radiologique.

Les opérateurs sont équipés d’un Dosicard possédant une alarme en cas de risque radiologique.

Le rejet d’activité beta-gamma précisé dans la référence [5] (rejet global pour le scénario 4 en
uox 3 : (S vour R1B et pour T1A/B) est supérieur 2 la limite annuelle
autorisée du site de La Hague (1.10” TBg/an), mais il est & noter que I'impact dosimétrique au
public reste néanmoins trés faible.

Validé

10.4 CONSEQUENCES SUR L’ENVIRONNEMENT

Les conséquences de la défaillance de I'équipement sur I'environnement et le public sont
appréciées en prenant en compte I'environnement de I'équipement.

Les conséquences sur P'environnement suite & une défaillance de I'équipement sont analysées
dans le document de référence [5].

Les deux scénarios jugés les plus crédibles du fait du REX observé sur le site AREVA La Hague
n‘entrainent pas d'impact sur le personnel, le public ou 'environnement.

Seuls les scénarios hautement pénalisants de perte totale de confinement du désorbeur, soit la
dispersion instantanée de—-de solution de dissolution dans la cellule, conduisent & un
impact au-dela de I'impact annuel induit par les rejets nominaux.

Les scénarios hautement pénalisants sont les scénarios 3 et 4.
- Perte de confinement du compartiment procédé dans la cellule
- Perte concomitante du circuit caloporteur ou refroidissement et du compartiment procéde dans
cellule

a

Edition GEIDE du 07/06/2016 - Etat

Pour le scénario 3, l'impact a I'environnement est estimé en considérant la totalité de la solution
radioactive déversée dans la léchefrite de la cellule.

L’impact maximal serait de (nourrisson & Digulleville) pour R1B.
L'impact maximal serait d (nourrisson & Digulleville) pour T1A/B.

Pour le scénario 4, l'impact a 'environnement est estimé en considérant la totalité de la solution
radioactive déversée dans la léchefrite de la cellule. Cet impact est également évalué en ajoutant
un rejet immédiat supplémentaire di & la vapeur générée et extraite par le réseau de ventilation

batiment.
L'impact maximal serait de (nourrisson a Digulleville) pour R1B.
L’impact maximal serait de (nourrisson a Digulleville) pour T1A/B.
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Les mécanismes d'endommagement conduisant a de tels scénarios n'ont & ce jour jamais été
observés sur le site.

11 PERIMETRE DE LA DEMANDE D’AMENAGEMENT D’APPLICATION DU
TITRE IIl POUR LE SUIVI EN SERVICE

Dans l'impossibilité d’'effectuer la totalité des gestes réglementaires requis par les annexes 5 et 6
de l'arréte ESPN (inspection visuelle externe partielle), les dispositions particuliéres envisagées,
objet d'une demande d'aménagement, en application de larticle 3 de l'arrété 99.1046 du
13/12/99[1], sont explicités dans les tableaux ci-dessous avec leur périodicité et modalité
respectives de mise en ceuvre.

L’analyse de I'équivalence du niveau de sécurité par rapport & celui qui serait établi par application
des mesures réglementaires ESPN ne peut étre réalisée sur la base d'une méthode générique
telle que la méthode de cotation en annexe du courrier du groupe inter-exploitant [26]. En effet, le
niveau de sécurité retenu pour TESPN 2220-14 de l'atelier T1A étant le Niveau 3 « Risque de
défaillance fort ».

De maniére conservative la méthodologie [10], en 'absence de mesure d’épaisseur pour
I'ensemble des zones jugées sensibles, conduit a positionner I’équipement en risque de
défaillance fort.

Il est toutefois noté (cf § 9.2.3) que les pertes d’épaisseurs attendues sur cet équipement
sont négligeables et ne remettent pas en cause la durée de vie de I'équipement.

Pour ces raisons, et au-dela de la requalification réglementaire positionnée tous les 60 mois, il est
mis en ceuvre un plan de surveillance renforcé.
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Inspection réglementaire Faisabilité
oui/non/
Type de suivi Réglementation Périodicité fsarti ell e)
@
S8
8 g Vérification intérieure et Non
@0 . 40 mois (visuelle externe < 20% de la
os extérieure de I'équipement X surface de 'ESPN)
8 Arrété [1]- Annexe 5 - §3
Vérification de 'adéquation
- documentaire 60 [T]ois Oui
S Arrété [1}- Annexe 6 - §2
E=
a3
o
5.% 5 Vérification intérieure et 60 mois Non
T .g extérieure de I'équipement ] (visuelle externe < 20% de la
=2 3 Arrété [1]- Annexe 6 - §2 surface de 'ESPN)
&
Epreuve Hydraulique 60 mois

Arrété [1]- Annexe 6 - §2

[

Oui
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T e : =R Périodicité
Dispositions particuliéres proposée
- Mesure d'épaisseur par ultrasons * 36 mois
- Analyse des mesures d'épaisseur [18]
Vérification visuelle extérieure partielle 36 mois
de I'équipement [18)
- Analyse des mesures d'épaisseur sur 40 mois
équipement témoins * [18]
Gestes compensatoires
Bilan des cycles réels en température 12[1'?;]’is
(bilan dissolveur).
Analyse du bilan de suivi des 12 mois
températures du fluide [18]
procédé
Analyse du bilan du suivi des 12 mois
caractéristiques physico-chimiques du [18]
liquide procédé (acidité)
- Vérification de 'adéquation ;
documentaire 60[1'2?15
Arrété [1]- Annexe 6 - §2
- Mesure d'épaisseur par ultrasons sur
I'équipement 60 mois
Requalification périodique - Analyse des mesures d'épaisseur (18]
- Analyse des mesures d'épaisseur sur
équipement témoins *
Epreuve Hydraulique 60 mois
Arrété [1]- Annexe 6 - §2 [18]

Dispositians complémentaires en nature et/ou en périadicité proposé sur I'équipement 2220A-14 de T1

* Ces mesures d'épaisseurs sont analysées également au regard de celles réalisées sur le

dissolveur dans la zone sous double enveloppe du dissolveur au droit du pulseur vis-a-vis de la

maitrise du risque d'érosion corrosion. Une augmentation des cinétiques dans la zone sous

double enveloppe du dissolveur entrainer I'analyse de la transposition sur le désorbeur aprés

analyse des paramétres d’exploitation du dissolveur présentés dans le POES du dissolveur.
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L’intégration de ces dispositions dans le POES sera révisée selon les compléments et validation

apportées par I'obtention de la dérogation.

Conformément a la réglementation ESPN, I'OIHA intervient dans le cadre de l'lnspection de

requalification périodique de I'équipement.

A l'issue des Opérations de requalification périodique, un procés-verbal est rédigé et signé par le

représentant de I'OIHA.

Ce procés-verbal attestera que les opérations de requalification périodique mentionnées dans
cette présente note ont bien été réalisées. Le procés-verbal sera accompagné des comptes
rendus détaillés des opérations effectuées dans le cadre de cette inspection. Ce procés-verbal
ainsi que les documents associés sont intégrés au Dossier d'EXploitation (DEX) de I'équipement.

De plus, si le procés-verbal fait état de constatations, celles-ci devront étre intégrées au POES de
I'équipement. Le POES de l'équipement sera donc révisé en conséquence vis a vis des

constatations émises.
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