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Résumé—La streté de fonctionnement des installations d’épuration de l’air est fonction des
contréles auxquels ces installations sont soumises.

Si les tests in situ sont les plus importants puisqu’ils constituent le contrdle final de I'installa-
tion terminée, les essais de conformité des éléments constitutifs sont également nécessaires. Ils
permettent P'élimination d’éléments défectueux avant leur mise en place, la discrimination
des défauts du montage de ceux de I’élément et sont en outre plus sensibles. De méme, le
contréle des matériaux constitutifs de I’élément s’avere fort utile.

On décrit les différents contrdles, d’une part, pour les filtres 4 aérosols, d’autre part, pour les
pidges 2 iode.

Les caractéristiques vérifiées sont: nature des matériaux, dimensions des éléments, efficacité,
perte de charge, résistance mécanique, inflammabilité, tenue & ’humidité, tenue a la tempéra-
ture, résistance au détassement des piéges A iode, friabilité du matériau adsorbant, etc.

En ce qui concerne les installations de piégeage d’iode, il est prévu un contréle de piéges
témoins fonctionnant en paralléle avec le piége principal. Ce contréle, simple, permet de
réduire la fréquence des tests in situ, en particulier lorsqu’il s’agit de déceler un empoisonne-

ment éventuel par des vapeurs organiques.

INTRODUCTION

La sécurité des installations atomiques vis-a-
vis de P’environnement est, pour une grande
part, fondée sur Pefficacité des dispositifs d’épu-
ration de l’air.” Or, Pefficacité de ces dispositifs
peut se trouver réduite, parfois dans de grandes
‘proportions, par des causes multiples: éléments
défectueux, montage incorrect, détériorations
consécutives au colmatage, empoisonnement
par des vapeurs, vieillissement des matériaux,
etc. . . . Il apparait donc nécessaire d’assurer le
contrdle systématique des dispositifs installés.

En outre, afin d’éliminer les éléments défec-
tueux avant leur montage, et de distinguer les

défauts de Pélément de ceux du montage, tout -

en améliorant la sensibilité des mesures, on est
amené a contrdler les éléments eux-mémes.

Enfin, pour des raisons homologues, il est
souhaitable de contréler le principal constituant
de I’élément.

Pour fixer la procédure selon laquelle ce con-
tréle est effectué, il faut donc établir trois docu-
ments ou ensembles de documents:

(1°) Un document général précisant les moda-
lités du contréle: les essais imposés, le stade de la
fabrication ou de la livraison auquel ils sont
pratiqués, le pourcentage d’éléments sur lequel
ils portent, les sanctions prévues en fonction des
résultats, etc. . . .

(2°) Des fiches techniques qui décrivent cha-
que essai d’une fagon détaillée.

(3°) Un cahier des charges et spécifications
techniques qui précise, pour une commande
donnée, les caractéristiques exigées et leurs tolé-
rances.

Seules, les descriptions techniques du contréle
seront développées ici. Les deux seuls types de
dispositifs épurateurs considérés sont les filtres a
aérosols 4 base de papier plissé et les pigges a
iode, & base de charbon actif.

1. CONTROLE DES FILTRES
Ainsi qu’il a déja été mentionné, le controle
est divisé en trois parties:
—controle du papier filtrant,
—controle de I’élément filtrant,
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—contrdle du filtre complet installé sur le site.

1.1. Contréle du Papier Filtrant.

Les constructeurs de filtres francais effectuent
un contréle systématique de leur papier filtrant.
Le contrdle du C.E.A. a pour but de vérifier ce
contrdle des constructeurs. A cet effet, on
‘préléve des échantillons de papier sur des bobines
déja contrdlées et on vérifie les caractéristiques
suivantes:

—1le grammage ou poids superficiel,
—Ila résistance 4 la traction,

—la perte de charge,

—Vefficacité.

1.1. 1. Grammage. 1.a mesure du grammage ou
masse de 'unité de surface de papier filtrant,
couramment exprimé en grammes par métre

" carré, est effectuée par simple pesée d’échan-
tillons de papier. Toutefois, ces échantillons
doivent étre découpés avec suffisamment de
précision et il peut étre nécessaire de les condi-
tionner en humidité. Tout dépend de la tolé-
rance accordée et de 'influence de I’humidité.
Un exemple chiffré permet d’exposer plus claire-
ment la relation entre les différents facteurs:

Soit un papier de grammage moyen égal a
100 g/m?, avec une tolérance normale de fabri-
cation de + 7 g/m? Sil’on choisit des échantil-
lons carrés de 100 mm de cbté, il est illusoire de
chercher 3 les découper & mieux de 0,5 mm
pres, ce qui correspond 4 une précision super-
ficielle de 19,. Ilestlogique d’admettre la méme
tolérance pour Pinfluence de I’humidité. Sur
cette base, avec des papiers peu hygroscopiques,

le conditionnement en humidité peut étre évité.

Si la pesée est effectuée avec cette méme préci-
sion de 1%, la précision globale del a mesure sera
de 39%, etil faudra porter la tolérance 4 109, pour
’acceptation des résultats, pour une tolérance
réelle de fabrication comprise entre 7 et 13%,.
Pour réduire la marge d’incertitude, il faut
augmenter la dimension des échantillons et les
conditionner en humidité. Cependant, comme
il n’est pas essentiel de vérifier la caractéristique

considérée avec une grande précision, on pourra

généralement éviter le conditionnement.

1.1. 2. Résistance & la traction La méthode
proposée pour la mesure de la résistance a la
traction d’un papier filtrant s’inspire de la norme
AFNOR concernant les - essais de traction des
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papiers en général. On opére sur des éprou-
vettes de 15 mm de largeur et de 100 4 200 mm
de longueur. L’essai de traction est effectué
sur une petite machine spéciale qui indique la
charge de rupture et ’allongement de I’éprou-
vette. Une série d’éprouvettes est découpée
dans la direction de déroulement du papier,
une autre série est découpée dans la direction
perpendiculaire.

1.1. 3. Perte de charge. Le circuit de mesure
de la perte de charge d’un papier filtrant est
constitué d’une trompe A air 4 col sonique qui
assure un débit constant A travers un porte-filtre
muni de prises de pression. Ce porte-filtre ne
contient pas de grille ni de joint, afin que la
surface effective de papier filtrant soit connue
avec précision. L’air est préalablement filtré
pour éviter tout colmatage. La vitesse de passage
de Pair au niveau de ’échantillon est voisine de
la vitesse nominale en utilisation industrielle,
soit 1 cm/s.

Un deuxiéme circuit semblable au premier,
mais fonctionnant & une vitesse dix fois plus
grande, permet une mesure plus précise, par-
ticulidrement sur les papiers & faible perte de
charge.

1.1. 4. Efficacité. 11 existe de nombreuses mé-
thodes pour la détermination de P’efficacité des
filtres & air: méthode au bleu de méthyléne,
méthode de la flamme de sodium, méthode au
DOP polydispersé, méthode au DOP monodis-
persé, etc. . Afin d’obtenir des résultats
comparables, la méthode adoptée doit étre
applicable aussi bien au contrdle du papier fil-
trant qu'a celui du filtre installé sur le site.
Cette condition exclut la méthode au DOP
monodispersé, qui nécessite une installation trop
importante pour les essais in situ. La méthode
au DOP polydispersé présente Iinconvénient
de nécessiter une forte concentration en amont
du filtre, qui entraine un colmatage non néglige-
able et est une cause de mauvaise reproductibilité
des mesures par suite des phénomeénes de coales-
cence, d’importance variable avec la disposition
du circuit contrélé. Nous nous orientons vers
la méthode a l’aérosol d’uranine étudiée par
L. Silverman® et K. T. Whitby,® ¥ dont la
caractéristique principale est une grande sensi-
bilité et dont le principe est décrit ci-aprés.

Un aérosol liquide est produit par pulvérisation
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d’une solution aqueuse d’uranine 3 19%,. Les
gouttelettes de diameétre supérieur & 2 p sont
arrétées dans un impacteur. Aprés évaporation
dans un tube chauffant et dilution avec de Pair
sec, on obtient un aérosol solide dont le diamétre
maxima est voisin de 0,5 p. On effectue des
prélévements en amont et en aval du filtre en
essai sur des filtres qui sont ensuite lavés. Les
solutions de lavage sont mesurées par fluori-
métrie,

La sensibilité de la méthode est telle qu’on
obtient une mesure du prélévement aval égale
4 deux fois “le bruit de fond” pour un volume
d’air prélevé de un meétre cube derriére un filtre
d’efficacité 10 000 (99,999%,), avec, enamont, une
concentration en aérosol solide de 4 pug/m3 seule-
ment, soit une émission en aérosol liquide équi-
valent 4 0,4 mg/m?2,

1.2. Contréle des Eléments Filtrants

Le contréle des éléments filtrants comprend
la vérification des caractéristiques suivantes:

—pour mémoire, caractéristiques dimen-
sionnelles et aspect général (dimensions du cadre,
nombre de plis, aspect du joint, du papier,
protections, etc. .. . ),

—perte de charge,

—colmatage,

—inflammabilité,

—inaltérabilité & ’eau,

—tenue 2 la température,

—résistance mécanique,

—efficacité.

Un élément filtrant peut étre utilisé dans une
gamme de débits assez large. Or, les résultats
de certains essais sont fonction du régime
adopté. On a donc choisi un débit de référence,
ou débit nominal, proportionnel au volume de
Pélément. En effet, 'étude économique d’une
installation de filtration tient compte, d’une
part des frais d’investissement, d’autre part,
des frais d’entretien. Si I’élément filtrant est
utilisé & un fort débit unitaire, encombrement
de Pinstallation est moindre, donc les frais d’in~
vestissement sont moindres, mais en contrepar-
tie, les frais d’entretien sont augmentés car
les éléments doivent &tre remplacés plus fré-
quemment. Il est donc logique de rapporter
‘le débit unitaire de référence au volume de
T’élément.

Cependant, I’encombrement d’une installa-
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tion de filtration n’est pas proportionnel a
Pencombrement des éléments lorsque ceux-ci
sont de profondeurs trés différentes, car le
volume des amenées et des départs d’air est
indépendant de cette profondeur. La propor-
tionnalité du débit de référence au volume de
Pélément n’est donc valable que pour des élé-
ments de profondeurs comparables.

Pour le plus petit élément couramment utilisé
en France, ce débit nominal est pris égal a
100 m3/h. La valeur correspondante pour I’élé-
ment de 600 X 600 X 300 mm estde 1 400 m3/h.

1.2. 1. Perte de charge. La mesure de la perte de
charge d’un élément filtrant ne présente pas de
difficulté particuliere. Il faut toutefois s’assurer
que le circuit d’essai lui-méme ne présente
aucune perte de charge sensible en P’absence
de filtre.

1.2. 2. Colmatage. La durée de vie d’un filtre
est généralement limitée par son colmatage,
c’est-a-dire par I'augmentation de sa perte de
charge, au fur et 3 mesure de 'accumulation
des poussiéres. L’expérience prouve que, dans
les mémes conditions d’empoussiérage, cet
accroissement est trés variable d’un type de filtre
4 un autre et dépend aun premier chef de la
vitesse de I’air & travers le papier filtre et, donc,
de la surface de papier disponible dans un
volume donné, et aussi du mode de plissage du
papier.

La caractéristique de colmatage d’un filtre
est déterminée en faisant fonctionner ce filtre
dans des conditions voisines des conditions
d’utilisation, c’est-d-dire en atmosphére natu-
relle. La perte de charge est périodiquement
relevée, en méme temps que Pempoussiérage at-
mosphérique. Il est ainsi possible d’établir
la courbe de colmatage du filtre. Le défaut
de la méthode est sa lenteur et nous cherchons
4 définir une méthode artificielle de colmatage
accéléré qui soit représentative du colmatage
naturel.

1.2. 3. Ininflammabilité. L’ininflammabilité des
filtres & air ne se définit pas aisément et on est
conduit & considérer différents comportements
possibles des filtres au contact d’une flamme. ®
On aboutit ainsi 4 la classification suivante:

Classe A: filtres ne propageant pas la flamme
ou la combustion d’un élément 4 I'autre.

Classe B: filtres ne propageant pas la flamme



1546

ou la combustion au sein du médium filtrant,
ne relachant pas de débris incandescents et ne
dégageant pas de fumée abondante.

Classe C: filtres de la classe B ne reldchant
pas les poussitres stockées.

Classe D: filtres de la classe C conservant une .

efficacité suffisante, 4 préciser dans chaque cas
en fonction des conditions particuliéres d’emploi
notamment de la présence éventuelle de pous-
si¢res pyrophoriques.
Classe O: filtres éminemment inflammables.
Le principe de l’essai d’un filtre en vue de son
classement est le suivant:

Le filtre est monté sur un circuit permettant
son fonctionnement au débit nominal. Pendant
une minute, on améne au contact du filtre la
flamme d’un brilleur 4 gaz, définie en dimen-
sions et en température et on note les effets
observés. On effectue plusieurs essais en dif-
férents points du filtre, notamment au centre
et & proximité du cadre; I’épreuve est répétée a
trés faible débit d’air, car on a constaté que
certains éléments propagent la flamme 2 trés
faible débit alors qu’il n’y a aucune propagation
au débit nominal.

I’abondance des fumées éventuellement pro-
duites est repérée au moyen d’un photométre &
adrosols. La baisse d’efficacité éventuelle est
mesurée au moyen du méme appareil par une
mesure avant et aprés 'épreuve avec un aérosol
produit par un fumigéne.

1.2. 4. Inaltérabilité i leau. Un filtre peut, dans
certaines conditions, étre soumis & I’action d’aé-
rosols liquides. Il est intéressant de connaitre et
de contréler la tenue du filtre dans ces condi-
tions. On peut craindre, en dehors du colmatage
inévitable mais provisoire, une altération per-
manente des caractéristiques . d’efficacité, de
perte de charge et de résistance mécanique, par
suite d’une modification de la texture du papier.

La méthode utilisée consiste & immerger avec
précautions dans un bac rempli d’eau I’élément
a contrdler. On évite notamment toute dif-
férence importante de pression de part et d’autre
du médium filtrant. Aprés un séjour d’une heure
dans leau, le filtre est retiré du bac avec les
mémes précautions. Apres séchage naturel
jusqu’a équilibre avec I'atmosphére ambiante,
on détermine les nouvelles valeurs d’efficacité,
de perte de charge et de résistance mécanique.
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Cette méthode peut paraitre sévére ; nous I’avons
choisie pour sa facilité de définition et de mise en
ceuvre. ’

1.2. 5. Tenue d la température. Pour vérifier la
tenue d’un filtre 4 la température, on le soumet
A une épreuve simplifiée. Alors que le principe
de l’épreuve conforme a lutilisation réelle
serait de faire fonctionner le filtre 4 la tempéra-
ture prévue, pendant une longue période, par
exemple un mois, I’épreuve simplifiée consiste a
placer le filtre dans une étuve, sans circulation
d’air, pendant 24 heures, & une température
supérieure A la température limite pour un
fonctionnement permanent.

On établit la corrélation entre la température
d’épreuve et la température limite de fonctionne-
ment permanent au moyen d’essais comparatifs
préliminaires dans une étuve et sur un circuit &
haute température.

1.2. 6. Résistance mécanique. Il est intéressant
de contréler la résistance mécanique des filtres
A air, c’est-a-dire la pression différentielle maxi-
mum qu’ils peuvent supporter avant rupture ou
déformation notable, puisque cette caractéris-
tique permet de préjuger de leur comportement
en cas de surpression accidentelle, dans un
hall de réacteur par exemple. ‘

Pour ce controle, ’élément filtrant est monté
sur un circuit permettant de le faire fonctionner
3 un débit régulierement croissant, depuis la
valeur nominale jusqu’a une valeur 40 fois
supérieure. On enregistre la courbe de la perte
de charge en fonction du débit grace a des
manomeétres & traduction éléctrique. Dans ces
conditions, toute déformation du filtre et a
fortiori, sa rupture, se traduit par une variation
brusque de la pente de la courbe. Les coordon-
nées correspondantes sont les valeurs limites
de perte de charge et de débit. Comme la perte
de charge mesurée dans ces conditions extrémes
est plus influencée par les caractéristiques dyna-
miques de P'écoulement que par la résistance
aéraulique du médium filtrant lui-méme, on
choisit d’exprimer la résistance mécanique de
I’élément par la valeur du débit limite.

1.8. Contréle des Installations de Filtration In Situ

Le contréle des installations de filtration sur
le site se réduit a la vérification de la perte de
charge et de V'efficacité.
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La méthode de contréle de Defficacité a
Puranine est tout a fait adaptée du fait de sa
grande sensibilité. On élimine ainsi toute possi-
bilité de colmatage méme aprés de nombreux
essais (concentration amont: quelques micro-
grammes par meétre cube; cf. essais des papiers
filtrants) et il est possible de contrdler des
installations importantes, de plusieurs centaines
de milliers de métres cubes par heure, & partir
d’un seul générateur portatif. Cependant, la
mesure est rarement faite dans d’aussi bonnes
conditions que pour les éléments filtrants, par
suite des difficultés généralement rencontrées
pour le choix des points d’introduction et de
prélévement d’aérosol.

2. CONTROLE DES PIEGES A IODE
Comme pour les filtres a aérosols, le controle
est divisé en trois parties:
—contrdle du matériau adsorbant, c’est-a-
dire du charbon actif,
—contrdle de ’élément adsorbant,
—controdle du piége installé sur le site.

2.1. Contréle du Charbor Actif

Contrairement & ce qui se passe pour les filtres,
qui sont d’utilisation courante dans l'industrie,
le charbon actif destiné 4 la confection de
pitges 4 iode est commandé pour une utilisation
spécifique. Mais sa fabrication ne peut étre
entreprise que pour des quantités minimums su~
périeures a celle nécessaire & I'équipement d’une
installation. Le charbon est donc commandé
et contrdlé séparément par lots.

Les caractéristiques vérifiées sont:

—1la densité,

—1’humidité,

—la granulométrie,

—Ila perte de charge,

—la friahilité,

—Ile pH,

—TU’indice d’adsorption de benzéne,

—Ila teneur en corps volatils et en imprég-

nants éventuels,

—Ila température d’inflammation,

—JP’efficacité A I'iode moléculaire,

—T’efficacité a l'iodure de méthyle.

2.1. 1. Densité. Le charbon actif est vendu au
poids. Mais pour le remplissage d’un pitge, c’est
le volume qui est défini. La relation entre ces
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grandeurs est la densité. Il est donc important
de la contréler.

La détermination d’une densité implique la
mesure d’un volume. Or, le volume occupé par
un matériau granuleux est essentiellement fonc-
tion de son tassement. Il faut donc définir
celui-ci le mieux possible en précisant les carac-
téristiques du dispositif adopté et son utilisation.

2.1. 2. Humidité. La densité d’un charbon actif
est essentiellement variable avec la proportion
d’humidité adsorbée. On vérifie que cette pro-
portion est inférieure 4 une valeur limite afin
que le prix du charbon ne puisse étre artificielle-
ment faussé.

2.1. 3. Granulométrie. La granulométrie d’un
charbon actif est une caractéristique fondamen-
dale pour son efficacité vis-a-vis de l'iode.® Par
ailleurs, la proportion de grains fins doit étre
aussi faible que possible pour éviter le colmatage
du tamis qui maintient le charbon et un éventuel
détassement par élimination d’une partlc du
matériau.

La granulométrie d’'un charbon actif est
classiquement établie au moyen d’un jeu de
passoires. On adopte un dispositif vibrateur
mécanique qu’il est plus facile de définir qu’une
méthode manuelle, toujours subjective.

2.1. 4. Perte de charge. La mesure de la perte
de charge d'un charbon ne présente pas de
difficulté particuliére. Il est toutefois préférable
de définir le matériel utilisé, en particulier
le dispositif pour tasser le charbon, le porte-
charbon, I'épaisseur de couche et la vitesse de
passage de lair.

Les valeurs adoptées sont:

—diamétre du porte-charbon: 60 mm,

—épaisseur de couche: 50 mm,

—vitesse de I’air: 30 cm/s.

2.1. 5. Friabilité. La friabilité d’un charbon
actif est une caractéristique de résistance méca-
nique 4 considérer. En effet, les éléments rem-
plis d’un charbon friable supportent mal un
transport ou des manutentions sans précautions
speciales. Les grains s’effritent et il y a produc-
tion de grains plus fins, avec risque de détasse-
ment et de colmatage du tamis qui maintient
le charbon. De méme, en cours de fonctionne-
ment sur un circuit d’air, les vibrations éven-
tuelles peuvent produire les mémes effets.

1l importe donc de fixer une valeur limite de la
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friabilité admissible, et de définir sa mesure. Le
principe de la mesure est le suivant: dans un
cylindre perforé, on introduit une quantité
déterminée de charbon et une masselotte cylin-
drique. On fait tourner le cylindre 2 la vitesse
de 100 t/mn pendant 10 minutes. La poussiére
de charbon produite est recueillie & travers les
perforations du cylindre. L’indice de friabilité
du charbon est égal 4 mille fois le rapport du
poids de poussiére recueillie au poids de charbon
introduit. Par exemple, si 5 grammes de char-
bon donnent un gramme de poussiére, I'indice
de friabilité correspondant est égal a 200.

2.1. 6. pH. Le pH du charbon actif est con-
trolé dans le but d’éliminer le risque de corro-
sion de I’élément.

Le principe de la mesure du pH d’un charbon
actif est le suivant: on met a digérer pendant
deux heures un échantillon de charbon dans de
I’eau distillée dans la proportion de 10g de
charbon pour 100 cm?® d’eau. Aprés filtration,
on mesure le pH de 'eau. Par convention, ce
pH est considéré comme étant celui du charbon.

2.1. 7. Indice d’adsorption de benzéne. L’indice
d’adsorption” de benzéne caractérise le degré
d’activation du charbon dont dépend en partie
Pefficacité a l'iode. Pour la déterminer, on
ameéne un échantillon de charbon en équilibre
avec de I'air sec 4 18°C contenant du benzéne
4 109, de sa pression saturante. Le pourcentage
en poids de benzéne est, par définition, 'indice
d’adsorption de benzéne du charbon considéré.

2.1. 8. Teneur en corps imprégnants volatils. Ona
observé Paction désastreuse de certaines vapeurs
facilement condensables sur Iefficacité du char-
bon actif vis-a-vis de l'iode. Il peut étre utile
de vérifier que le charbon destiné au remplissage
de pi¢ges n’en contient pas. Pour ce faire, on
fait traverser par de ’azote & température pro-
gressivement croissante jusqu’a 300° un échan-
tillon de charbon placé dans un tube laboratoire
calorifugé. On recueille le condensat, qui peut
étre éventuellement analysé et on détermine par
pesée la perte de poids de Péchantillon.

2.1. 9. Température d’inflammation. En cas d’ac-
cident de réacteur, les effluents gazeux & épurer
avant rejet sont souvent portés 4 haute tempéra-
ture. Il est donc important de connaitre et de
vérifier la température d’inflammation du char-
bon. A cette fin, on utilise le dispositif décrit
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au paragraphe précédent. L’azote est remplacé
par de I’air, ou du gaz carbonique, et on enregis-
tre les températures en amont et en aval du
charbon en augmentant progressivement le
chauffage. L’ignition se traduit par un change-
ment de pente de la courbe d’enregistrement de
la température aval.

2.1. 10. Efficacité & Uiode. L’efficacité a I'iode
d’un charbon actif destiné & la fabrication de.
pitges & iode est évidemment la caractéristique
essentielle.

La méthode de génération d’iode 131 telle
quielle a déja été exposée® a subi quelques
modifications.  Initialéement, un dép6t -sec
diodure alcalin marqué a I’iode 131 était oxydé
par de lair sec & haute température (600 a
800°C).® Mais, & cette température, se formait
probablement un composé gazeux' instable de
silice et d’iode qui perturbait les mesures. En
outre, la génération de fortes concentrations
d’iode était limitée par la volatilisation partielle
de liodure, entrainant par condensation la
formation de dép6ts génants et d’aérosols indé-
sirables. Dans le nouveau procédé, on n’intro-
duit plus I'iode 127 sous forme d’iodure, mais
sous forme vapeur mélangée a P’air de balayage.
On obtient ainsi une libération d’iode 131 par
échange isotopique 2 la température ambiante.

Le charbon a contréler est tassé dans un
porte-charbon comme pour la mesure de la
perte de charge. Les prélévements amont et
aval sont effectués & travers des porte-charbons
semblables, dont on mesure la radio-activité
du contenu, ainsi qu’il a déja été décrit dans
les documents précités.

2.1. 11. Efficacité a Piodure de méthyle. Des ex-
périmentateurs anglais et americains?-1% ‘ayant
démontré Dexistence de la forme iodure de -
méthyle et la possibilité de la piéger au moyen
de charbon imprégné, il apparait nécessaire de
contréler & I'iodure de méthyle de tels charbons.

Dans Pappareillage en cours de réalisation,
Iiodure de méthyle gazeux marqué 4 'iode 131
est produit par réaction du sulfate de méthyle
sur P’iodure de potassium % suivant un. procédé
utilisé par Collins. IL’iodure de méthyle est
alors stocké dans des ampoules en verre et
ultérieurement envoyé pour l’essai dans un
circuit d’air conditionné a 909, d’humidité.
La durée d’émission d’iodure de méthyle est de



CONTROLE DES INSTALLATIONS D’EPURATION DE L’AIR

quinze minutes et la durée totale de V'essai de
quatre heures. Les pi¢ges de référence sont
constitués de couches de charbon de houille
activé imprégné 4 59, de triéthylénediamine.

2.2. Contréle des Eléments Adsorbants

Pour la fabrication des éléments adsorbants,
la quantité nécessaire de charbon actif est pré-
levée dans le lot déja réceptionné, pour étre
livrée au constructeur. _

Apres fabrication, un pourcentage d’éléments
adsorbants, variable avec 'importance du lot,
est alors prélevé pour contrdle.

En dehors des examens de conformité con-
cernant les dimensions, les dispositifs garantissant
le maintien du tassement, la protection, les
joints, etc. . . ., on vérifie les caractéristiques
suivantes:

—perte de charge,
—efficacité A Piode,
—résistance aux chocs et vibrations.

La mesure de lefficacité 4 'iodure de mé-
thyle n’apparait pas strictement nécessaire, puis-
que la mesure de Defficacité 4 l'iode suffit en
principe a établir que la mise en ceuvre du
charbon actif, déja essayé & I'iodure de méthyle,
a été correctement effectuée. Nous estimons
donc pouvoir nous en dispenser, ce qui évite
Pinstallation d’un dispositif de conditionnement
3 forte humidité sur le banc d’essai & grand
débit utilisé. - ‘

2.2. 1. Perte de charge. La mesure de la perte de
charge d’un élément adsorbant ne présente au-
cune difficulté. Elle est déterminée pour une
vitesse moyenne de passage de Pair 4 travers
la couche de charbon de 30 cmy/s. .

2.2.2. Efficacité & iode. L’efficacité & I’iode
des éléments adsorbants est contrélée suivant
la méthode appliquée au contrdle de Pefficacité
du matériau adsorbant.

2.2. 3. Résistanse aux chocs et aux vibrations. L'ef-
ficacité d’un pitge est liée & la qualité du tasse-
ment du charbon. Il est important que ce
tassement se maintienne en dépit des chocs
durant la manutention ou des vibrations éven-
tuelles en cours de fonctionnement. Le con-
structeur des pitges prévoit généralement divers
dispositifs pour garantir la conservation du
tassement et éviter la formation de passages
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préférentiels. Pour éprouver Pefficacité de ces
dispositifs, on soumet I'élément & contréler aux
chocs d’une machine vibrante en répétant
Pessai pour différentes positions. On vérifie
ensuite efficacité & I'iode.

2.3. Contréle sur le Site des Installations de Piégeage
d’iode

Le controle des pitges a iode installés se
réduit & la vérification de lefficacité 4 Viode
moléculaire, puisque la mesure de Plefficacité
a liodure de méthyle serait peu significative en
raison de I'impossibilité pratique de conditionner
4 forte humidité I’air traversant le pit¢ge a con-
troler.

Le contréle in situ & I'iode moléculaire est
effectué suivant la méthode déja décrite pour
le charbon actif;® on utilise une source d’iode
portative de volume et de poids tres réduits par
rapport au premier modele. Cette nouvelle
source est beaucoup plus robuste et peut suppor-
ter des chocs importants sans que son étanchéité
vis-3-vis de l'extérieur soit rompue. Elle est
constituée d’une ampoule de verre munie de
deux sorties avec robinets, 1’une des sorties
aboutissant & un tube plongeur. Cette ampoule
est maintenue par I'intermédiaire d’un moulage
en mousse de polyuréthane, i lintérieur d’un
chiteau de plomb étanche. Les sorties et les
commandes des robinets sont protégées par des
bouchons étanches pendant le transport. Le
chargement s’obtient par introduction d’une
solution d’iodure de sodium, ensuite réduite a
un extrait sec par distillation sous vide. La
capacité de cette source est de 3 curies. Pour
obtenir ultérieurement la génération d’iode 131,
on balaie 'ampoule avec de I'air sec chargé
d’iode 127 4 la température ambiante.. Pour
assurer dans le circuit d’air de l'installation &
contréler une concentration en iode total rep-
résentative d’un accident, on place un généra-
teur supplémentaire d’iode 127 en amont du
générateur d’iode radio-actif.

L’expérience prouve qu’il est nécessaire de
contréler assez fréquemment—plusieurs fois par
an—Iles pi¢ges & iode installés sur un circuit
en fonctionnement permanent. En effet, I'effica-
cité du charbon actif vis-a-vis de I'iode est affec-
tée par des vapeurs diverses, en particulier par
celles émises par les peintures. Pour réduire
la fréquence des essais in situ, toujours onéreux
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et souvent génants pour Pexploitation du réac-
teur, on installe, en dérivation sur le piege
principal, un ou deux petits pi¢ges témoins qu’il
est facile de retirer de temps & autre pour un
contréle d’efficacité au laboratoire. On prévoit
une marge de sécurité entre la baisse d’efficacité
du pi¢ge principal et celle du témoin en rédui-
sant P’épaisseur de la couche de charbon de ce
dernier. Cet artifice permet en outre d’établir
la circulation a travers le piége témoin et son
circuit de raccordement, comprenant un débit-
métre et une vanne de réglage, par la seule
pression différentielle du pitge principal.

CONCLUSION
Si les méthodes succinctement décrites de
controle des filtres et des pi¢ges 4 iode ne peuvent
étre élaborées et améliorées au fur et & mesure

de P’évolution des techniques que par un labora-

toire du C.E.A., au fait des problémes d’épura-
tion de I’air, il a paru cependant important que
la mise en ceuvre du contréle soit confiée A un
organisme dont lindépendance vis-a-vis du
C.E.A. comme des constructeurs, ne puisse étre
mise en doute.

Cependant, en raison des fortes activités
d’iode manipulées, une exception a da étre
faite pour les contrdles in situ des pitges 4 iode,
qui seront confiés aux services de radioprotec-
tion des centres nucléaires. Pour tous les autres
contréles, le Centre d’Etudes de Prévention,
auquel nous nous sommes adressés, a acquis
la formation nécessaire, si bien que I’on peut
espérer leur systématisation prochaine au C.E.A.
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