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Monsieur le Président d’AREVA NP
A ['attention de Mme LEVIVIEN
TOUR AREVA

92084 PARIS LA DEFENSE CEDEX

Objet : Projet Flamaaville 3. Qualification technique des opérations de fabrication.

Références : [1] Arreté du 12 décembre 2005 relatif aux équipements sous pression nucléaires.
[2] Courxier ASN DEP-0279-2007 du 4 juillet 2007.
[3] Courrier ASN DEP-0041-2007 du 29 jaavier 2007,

Monsieur le Président,

L’arrété en référence [1] stipule, au point 3.2 de son anncxe I, que Jensemble des apérations de la
Jabrication fait l'objet d'une qualification technique. Celle-ci a pour objet d'assurer que les corposants fabrigués dans les
conditions et selon les modalités de la qualification auront les caractéristigues reguises. La qualification technique des
opérations de fabrication est donc un élément essentiel de la garantie de qualité des équipements.

Cette démarche de qualification technique, qui s'apparente & une analyse de risque de h
fabdcation des matéraux, permet d'identifier les paramétres essentiels de la fabdcaton ainsi que les
parades visaat i supprimer les risques de non qualité. Elle doit guider la mise au point du programme
technique de fabrication. Elle prévoit la réalisation d’un dossier de qualification technique puis la
validation de ce dossier & partir de contrdles et d’essais sur une premiére pigce « de qualification ». Cette
séquence doit en principe étre achevée avant la fabrdcation des pigces « de séde », pour lesquelles les
controles de fabrication et essais de recette sont réduits par rapport aux essais de qualification. L’ASN a
déja eu l'occasion d'attirer votre attention sur Pimportance et les modalités de cette démarche,
notammeant dans les courriers en référence [2] et [3].

Le fait de réaliser les piéces « de séde » avant d'avoir finalisé la qualification technique pose deux
difficultés portant, respectivement, sur la garantie de qualité des piéces et sur les contrdles de FASN
concourrant i I'évaluation de la conformité des piéces.

En effet, si In qualification technique conduit, notamment, 3 modifier le procédé de fabrication
ou i identifier des paramétres esseatiels supplémentaires, il se peut que la garante de la qualité des
piéces fabriquées auparavant oe puisse pas éue apportée, ce qui conduirait au rebut de ces piéces. En
outre, dans 'hypothése ou il pourrait étre démoatré que ces piéces ont la qualité requise, 'ASN n’aurait
malgré tout pas pu mener sur la fabrication de ces piéces les contrdles visant 3 évaluer la conformité de
leur fabrication de maniére pertinente puisque les paramétres esseatiels de cette derniére ne seraient pas
coanus au moment de sa réalisation.
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Par ailleurs, le fait de réaliser la piéce « de qualificaton » avant d'avoir élaboré le dossier de
qualification, et notamment l'analyse de dsque et la définition des essais de qualification, pose des
difficultés du méme ordre en termes de dsques industriels et de possibilité de contrdle par 'ASN. Le
courrier en référence [3] vous rappelit ainsi que, si une période transitoire devait étre tolérée du fait
que le choix d’appliquer I'arrété en référence [1] est intervenu tardivement par rapport i la construction
du réacteur de Flamanville 3, il n’était pas souhaitmble que le fair de réaliser le dossier de qualification 4
posteriori se poursuive au-deli de 1a fin de I'année 2007.

Vous avez indiqué a '’ASN, notamment au cours d'une réunioa le 12 juillet 2007 et par un courriel
le méme jour, votre intention de fabriquer le deuxiéme carter de pompe primaire FA3 dont la coulée est
prévue le 18 juillet 2007. Vous avez également indiqué votre intention de fabriquer de nombreuses
pitces des circuits principaux du réacteur avant la finalisation de la qualification technique de leur
fabrcation.

J'attire votre attention sur le fait que ces pratiques constituent une prse de rsque industriel
importante pour AREVA NP du fait des considérations exposées ci-dessus: si la qualification
technique des opérations de fabrication réalisée g posteriori pour ces piéces venait 4 apporter des
éléments non pds en compte dans le programme technique de fabrcadon, la démoastration de la
garantie de leur qualité poserait des difficultés, ce qui pourrait conduire 3 leur rebut.

En tout émt de cause, le contrdle par 'ASN de la fabrcation de ces piéces, qui concourt i
I'évaluation de leur conformité, ne pourra étre considéré comme approprié que si le programme
technique de fabdcation est finalisé a priori et n’est pas significativement remis en cause par la
qualification.

En partculier, en ce qui conceme les carters de pompe primaire du réacteur de FLAMANVILLE
3, la qualification technique n'est toujours pas prononcée pour le premier d’entre eux et le programme
technique de fabrcaton fait encore I'objet de remarques de la part de I'ASN, notamment en ce qui
conceme le taux de réparation, alors que vous envisagez la coulée du deuxiéme carter prochainement.
En tout état de cause, si vous décidez de prendre le dsque industriel de procéder i la coulée de ce carter
avant la qualification du procédé, le point d’arrét inital de fabrication ne pourra étre levé que si le
programme technique de fabrdcation est disponible au préalable dans une version finalisée tenant
compte de mes remarques.

Je vous prie d'agréer, Monsieur le Président, I'expression de ma considération distinguée.

Pour PASN,
Le directeur géaéral,

Jean-Christophe NIEL
Copie:
AREVA NP — Projet Flamanville 3

Copie interne :
MM. les commissaires de 'ASN



