
 

                                                                                                     Annexe 01 
 
 

1. Contrôle par ultrasons 

 
 

1.1. Principe 
 

Les ultrasons sont émis au moyen de « traducteurs » qui fonctionnent le plus souvent 

par effet piézoélectrique. On analyse la propagation d’ondes mécaniques de haute fréquence 

(quelques Mégahertz en général) au sein du matériau constitutif de la pièce à contrôler. 
 

Les ultrasons, aux fréquences utilisées (1 à 10 MHz) ne se propagent pas dans l’air. 

Pour assurer leur passage entre le traducteur et la pièce à contrôler, il faut placer entre les 

deux un milieu dit de couplage. Deux techniques existent pour assurer ce couplage : 

le contrôle par contact et le contrôle par immersion. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Figure : Principe du contrôle par ultrasons 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

              
 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 
 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 



 

 
 
 
 
 
 
 



 

 
 
 

                                                                                                 Annexe 02 
 

1. Le ressuage 

1.1. Principe du ressuage 

 

Cette méthode, très ancienne (déjà utilisée en 1910 chez Rolls Royce), consiste à 

appliquer un pénétrant (liquide coloré ou fluorescent) sur la surface à contrôler. 

 

Le liquide pénètre à l'intérieur des défauts débouchants (criques, fissures, porosités, 

piqûres). 

 

Après élimination par lavage de l'excès de pénétrant, la surface est recouverte d'une 

fine couche de révélateur qui, agissant comme un buvard, "aspire" le pénétrant contenu dans 

les défauts et donne une tache colorée. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Figure: Principe du contrôle par ressuage 
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1.2. Le mode d’examen 
 

Quel que soit le procédé utilisé : ressuage coloré, lumière blanche (lumière du jour) et 

pénétrant coloré (rouge) ou ressuage fluorescent, lumière ultraviolette et pénétrant 

fluorescent, la mise en œuvre reste identique. 
 

Précautions : 
 

 La sensibilité de détection des défauts est souvent déterminée par le mode de préparation 

des surfaces. 
 

 La rigueur apportée au nettoyage préliminaire favorise grandement les résultats de 

l’examen. 

1.3. Mise en œuvre 
 

Cette méthode s'applique à une grande variété de matériaux compacts et non poreux 

(matériaux métalliques, plastiques, composites...). Le pénétrant peut être appliqué au 

pinceau, au pistolet, à la bombe aérosol ou par immersion. 

 

Les récents développements de la visionique et du traitement d'image permettent 

d'accéder à des systèmes experts de reconnaissance de forme. 
 

1.4. Avantages 

Il peut être effectué sur toutes sortes de matériaux non poreux et non rugueux, de 

géométrie et de dimensions quelconques. 

 Facilité de la mise en œuvre. 

 Bonne sensibilité de détection des défauts avec appréciation de leur longueur 

(la sensibilité de détection des défauts dépend de l'acuité visuelle et du seuil 

différentiel 

 de contraste de l'opérateur, de l'état de surface et de la qualité du nettoyage de 

la pièce). 

 Méthode globale autorisant l’examen de la totalité de la surface de la pièce. 
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