Les Contrôles non destructifs

Mettre en évidence les défauts d’une pièce sans détruire celle-ci.

Ces contrôles se font dans :

- l’aéronautique 

- l’armement

- l’automobile

- le médical

- le nucléaire

On l’utilise soit avant la fabrication soit en cours de transformation. Il y a donc deux types de contrôle :

- Contrôle production

- Contrôle processus 

Le type de maintenance peut être de type :

- préventive sur site (test en fonctionnement)

- corrective

Il va falloir utiliser des critères économiques (CND). 

-   Pièce de sécurité si la valeur de la pièce le permet.

-  Pièce trop cher, un rebus serait trop couteux (process très couteux par rapport à la valeur de la pièce).

Ultrasons

Infrasons –> 50hz –> fréquence audible –> 20000hz -> ultrason

On trouve le système du sonar, qui possède un émetteur et un récepteur (échographie, dauphin). Cette méthode est utilisée pour vérifier les cordons de soudure. Il peut détecter des criques ou des inclusions. Il a l’avantage d’être portable, en contre partie, on ne peut visualiser précisément la zone du défaut.
Pour des pièces plus massives, l’émetteur et le récepteur peuvent être séparés.

La Radiographie

Il faut un très grand apport d’énergie pour une grande structure. L’échographie est utilisée pour vérifier si le contenant d’un volume est présent en bonne quantité. Une bouteille peut ne pas être ouverte pour vérifier si elle contient bien le bon volume. Ce système permet d’avoir une image du défaut, il ne permet pas une localisation d’un défaut dans l’épaisseur. La présence d’artefacts peut nuire à la traduction.
Les courants de Foucault

Il faut que la pièce étudiée ait des caractéristiques électriques, une continuité du courant et la taille de la pièce doit être faible. L’étude se fait que sur la superficie de la pièce.

L e Ressuage (transpiration du matériau)
Il sert à détecter les défauts de surface. La méthode consiste à faire rentrer un pénétrant, qui avec un révélateur va pouvoir faire apparaitre les défauts de surface (1µm en largeur et 20µm de profondeur). Méthode :

- Nettoyer  la pièce

- appliquer le pénétrant sur la surface

- nettoyer la pièce

- appliquer le révélateur qui est sous forme de poudre

Le pénétrant étant coloré il est aisé de visualiser les défauts. Cette méthode est difficile et longue à mettre en place, elle coute cher. Pour que ce système fonctionne il faut que la pièce ait une bonne :
- capillarité - tension superficielle – mouillabilité- miscibilité.

La limitation du système : il faut que la pièce n’ait pas une trop forte rugosité.

La Magnétoscopie
La pièce doit avoir une continuité électrique et on doit la démagnétiser avant l’opération. On dispose de la limaille de faire sur la surface puis on place un aimant dont les pôles sont bien distant. La limaille permet donc de visualiser s’il n’y a pas de défauts de surface.
Thermographie Infrarouge

La thermographie infrarouge est surtout utilisée sur un appareillage électrique car il dégage de la chaleur par effet joule. Le problème est que l’on n’ait pas sur de visualiser le composant qui ne fonctionne pas, on pourra identifier que la zone. Ce système fonctionne de -20°C à 500°C et il a une résolution thermique qui va de 0.1°C à 30°C. Ses inconvénients : mesure en charge – coût élevé – les composants peuvent se chauffer les uns les autres – formation pointue des opérateurs – détection des défauts non exhaustive. Ses avantages : Mise en évidence d’un défaut avant la panne (maintenance préventive) – rapidité et précision du contrôle – détection de défauts souvent invisible.
