Introduction

La Corrosion sous contrainte induite par les chlorures
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| — Trois notions

La CISCC : Fissuration corrosive apparaissant
lorsque des contraintes mécaniques tirent le
matériau pendant que des chlorures attaquent

Le Cold Spray
Procédé de projection de particules

supersonique a froid a l'aide d'un gaz

(CISCC) constitue un risque majeur pour l'intégrité des
canisters de stockage a sec du combustible usé
(entreposage de longue durée, hors réacteur).
Cette problématique, identifié comme prioritaire par le
Pacific Northwest National Laboratory (PNNL) et la
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mécanique et microstructurale capable
de retarder l'initiation de la CISCC sur
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IIl — RESULTATS — Synthése comparative Cold Spray / Etat initial
Les résultats montrent, dans les conditions expérimentales étudiées par le PNNL, un
retard de l'initiation de la CISCC d’un facteur quatre aprés application d'un dépot Cold
Spray. [1]
Les résultats sont obtenus en conditions accélérées, représentatives mais conservatrices.
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pénétration des chlorures — dépot avant et apres Cold Spray sur 304L.

Ces observations constituent la base de I'analyse quantitative des résultats présentés dans la section suivante.
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Dans le secteur nucléaire, un procédé n'est déployable qu'apres démonstration repair équipernents répandus
réglementaire de sa répétabilité, de sa stabilité et de sa streté a long terme. [3] i
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Normes et qualifications

—— q Conditions environnementales réalistes :
Qualifications requises selon codes

RCC-M et RCC-C,
incluant démonstration de :

— Ce comparatif montre cue le Cold Spray cumule les effets mécaniques recherchés tout
en présentant, par sa conception a froid et sa compatibilité avec la télé-opération, un
potentiel favorable vis-a-vis des contraintes de radioprotection®, un potentiel de
qualification selon les référentiels nucléaires (ASN/NRC), justifiant les efforts actuels de
développement et de qualification [1,3],
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du procédé
composants-réels.
/ Conclusion \

Les travaux du PNNL constituent aujourd’hui une base de réflexion pour les futurs choix en matiére de stockage a sec. Les résultats démontrent la faisabilité et la tenue mécanique du traitement,
ouvrant la voie a des applications ciblées sur des géométries réelles.
En France, ou le stockage a sec est en développement, le Cold Spray pourrait devenir une option de renforcement pertinente pour les exploitants. La technologie est également transférable a
d‘autres composants nucléaires soumis a la corrosion.
Des validations réglementaires, des essais a plus grande échelle et des données long terme restent nécessaires, mais l'ensemble des résultats place le Cold Spray comme une piste crédible pour
améliorer la maitrise du vieillissement et renforcer la streté du stockage a sec du combustible usé.

« l'aptitude a l'emploi nucléaire sur « cycles sel-humidité sur géométries réelles
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