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      1 INTRODUCION GENERALE   

 

INTRODUCION GENERALE 
   

On app
ll
 "Forag
 Pé�rol

r" l'
n�
mbl
 �
� opéra�
on� p
rm
��an� �'a��

n�r
 

l
� roch
� por
u�
� 
� p
rméabl
� �u �ou�-�ol, �u�c
p�
bl
� �
 con�
n
r �
� 

hy�rocarbur
� l
qu
�
� ou gaz
ux. 

	'
mplan�a�
on �'un forag
 pé�rol

r 
�� �éc
�é
 à la �u
�
 �
� é�u�
� 

géolog
qu
� 
� géophy�
qu
� 
ff
c�ué
� �ur un ba��
n �é�
m
n�a
r
. C
� é�u�
� 

p
rm
��
n� �
 �
 fa
r
 un
 
�é
 �
 la con��
�u�
on �u �ou�-�ol 
� �
� po��
b
l
�é� �
 

g
�
m
n��, ma
� 
ll
� n
 p
uv
n� pa� préc
�
r la pré�
nc
 �'hy�rocarbur
�. S
ul� l
� 

forag
� pourron� conf
rm
r l
� hypo�hè�
� fa
�
� 
� m
��r
 
n év
�
nc
 la na�ur
 �
� 

flu
�
� con�
nu� �an� l
� roch
�.  

	
� 
n��alla�
on� �
 forag
, �
g
� 
� ma�ér

l� �ubula
r
� �
 champ� pé�rol

r� 

�on� vulnérabl
� à la corro�
on, à la f
��ura�
on, à �
� �ommag
� �

r� a
n�
 qu'à �
� 

�éfau�� �
 fabr
ca�
on. 	
� �
rv
c
� �'
n�p
c�
on �
� 
n��alla�
on� �
 forag
, �
� �
g
� 

�
 forag
 
� �u ma�ér

l �ubula
r
 �é�
c�
n� l
� �éfau�� 
� �
�con�
nu
�é� avan� qu'
l� 

n
 cau�
n� �
 grav
� �ommag
�, a��uran� un bon fonc�
onn
m
n� 
� ré�u
�an� l
� 

r
�qu
� f
nanc

r�. 

Dan� c
 �rava
l, nou� mon�ron� la po�
�
on �
� �
g
� �
 forag
 
� ma�ér

l� 

�ubula
r
� �an� l’appar

l �
 forag
 pé�rol
èr
, 
� l’
mpor�anc
 �
 l’
n�p
c�
on 
� 

l’u�
l
�a�
on �
� mé�ho�
� �
 con�rôl
 non �
��ruc�
f (CND) �an� l
 �oma
n
 pé�rol

r. 

A
n�
 qu
 l’appl
ca�
on �
 c
� mé�ho�
� �ur l
� 
n��alla�
on� �
 forag
,  y compr
� l
� 

�
g
� 
� ma�ér

l� �ubula
r
�. 
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I.1. Introduction 

	
� �
chn
qu
� �'
xplo
�a�
on pé�rol
èr
 r
couvr
n� un 
n�
mbl
 �
 �péc
al
�é� 

qu
 p
uv
n� ê�r
 r
groupé
� �an� l
� �ro
� ac�
v
�é� pr
nc
pal
� �u
van�
� : 

� 	
 g
�
m
n�. 

� 	
 forag
. 

� 	a pro�uc�
on.  

C
� ac�
v
�é� �on� 
n�
r�ép
n�an�
�, l
� é�u�
�, l
� �ravaux 
� l
� opéra�
on� 


n�raîné
� par l'
xplo
�a�
on pé�rol
èr
 fon� app
l à �
 nombr
ux �péc
al
��
� �
� 

�oc
é�é� opéra�r
c
�, �
 �
rv
c
� ou �
� fourn
��
ur� �
 ma�ér

l�.  

Dan� l
 ma�ér

l ac�u
l, l
� 
n��alla�
on� �
 forag
 �on� l
� appar

l� l
� plu� 

compl
x
�. S
lon l
ur �
��
na�
on, 
ll
� �
 �
v
�
n� 
n �ro
� ca�égor

� pr
nc
pal
�:  

	
� 
n��alla�
on� �
 forag
 �'
xplo
�a�
on 
� l
� 
n��alla�
on� �
 forag
 �
 

r
ch
rch
 à gran�
 profon�
ur. 

	
� 
n��alla�
on� �
 forag
 �
 r
conna
��anc
 géolog
qu
 
� l
� 
n��alla�
on� �
 

�on�ag
 �
 pro�p
c�
on. 

	
� 
n��alla�
on� �
 forag
 aux
l
a
r
� 
mployé
� pour l
� 
��a
�, la complé�
on 


� la répara�
on cap
�al
 �
� pu
��.  

Il 
x
��
 �
ux procé�é
� �
 forag
 , l
 forag
 par   p
rcu��
on 
� l
 forag
 par 

ro�a�
on. 	
 procé�é l
 plu� u�
l
�é �
 no� jour� �an� l
� r
ch
rch
� �
 pé�rol
 
�� l
 

forag
 ro�ary, car 
l p
rm
� �'ob�
n
r l
� m

ll
ur
� v
�
��
� �'avanc
m
n� 
� �ur�ou� 

�'a��

n�r
 �
� profon�
ur� él
vé
�.  

I.2. Principe du forage rotary  

	a mé�ho�
 ro�ary con�
��
 à u�
l
�
r �
� �répan� à �
n�� �r
côn
 ou �
� �répan� 

monobloc� comm
 l
� ou�
l� à �
aman�, �ur l
�qu
l� on appl
qu
 un
 forc
 procuré
 

par un po
�� �ou� 
n l
� 
n�raînan� 
n ro�a�
on. 	'avan�ag
 �
 c
��
 �
chn
qu
 
�� �
 

pouvo
r 
nj
c�
r 
n con�
nu un flu
�
 au n
v
au �
 l'ou�
l �
��ruc�
f �
 la forma�
on 

pour 
mpor�
r l
� �ébr
� hor� �u �rou grâc
 au couran� a�c
n�
onn
l �
 c
 flu
�
 v
r� 

la �urfac
. 
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 	a �on�
 �
 forag
 ro�ary 
�� l'appar

llag
 néc
��a
r
 à la réal
�a�
on �
� �ro
� 

fonc�
on� �u
van�
� : 

Po
�� �ur l’ou�
l. 

Ro�a�
on �
 l’ou�
l. 

Inj
c�
on �'un flu
�
. 

C
 �on� l
� ma��
� �
g
� qu
 v
��é
� au-�
��u� �
 l'ou�
l, appu

n� �ur c
lu
-c
 , 

c
� ma��
 �
g
� prolongé
� ju�qu'
n �urfac
 par �
� �
g
�, con��
�u
n� la garn
�ur
 �
 

forag
. Ell
 
�� m
�
 
n ro�a�
on �an� �on 
n�
mbl
 grâc
 à la �abl
 �
 ro�a�
on 
� par 

l'
n�
rmé�
a
r
 �
 la �
g
 �'
n�raîn
m
n�. 

	a �o�al
�é �
 la garn
�ur
 �
 forag
 
�� p
rcé
 
n �on c
n�r
 af
n �
 canal
�
r l
 

flu
�
 �
 forag
 v
r� l'ou�
l, un jo
n� ro�a�
f é�anch
 "�è�
 �'
nj
c�
on" �o
� couronn
r 

la �
g
 �'
n�raîn
m
n� 
� p
rm
��r
 la l
a
�on 
n�r
 la con�u
�
 �
 r
foul
m
n� �
� 

pomp
� �
 forag
 
� l'
n�ér

ur
 �
 la garn
�ur
. 

Un appar

l �
 forag
 
�� néc
��a
r
 pour �ou�
n
r l
 po
�� �
 la garn
�ur
 
� 

manœuvr
r c
ll
-c
 :c'
�� l
 rôl
 �u �
rr
ck, �u croch
� �
 forag
 
� �u �r
u
l. 

	'appar

l �
 forag
 
�� complé�é �'un
 
n��alla�
on néc
��a
r
 aux �ra
�
m
n�� 

�u flu
�
 �
 r
�our 
n �urfac
, �'un ��ockag
 �
 �ubula
r
� 
� �
� abr
� �
 chan�

r.    

I.3. Description d'un appareil de forage  

	'appar

l �
 forag
, ou plu� global
m
n� l
 chan�

r �
 forag
 
�� con��
�ué 

�'un 
n�
mbl
 �’équ
p
m
n��, �
� �
chn
qu
� opéra�o
r
� 
� un p
r�onn
l �rè� 

qual
f
é.  	a f
gur
 (I.1) mon�r
 l
� �
ffér
n�� organ
� con��
�uan�� un appar

l �
 

forag
 ��an�ar�.  

On cla��
 général
m
n� l
� appar

l� �
 forag
 ro�ary on qua�r
 ca�égor

� qu
 

�on� �éf
n

� par l
� profon�
ur� l
m
�
� qu'
l� p
uv
n� a��

n�r
 av
c �
� �
g
� 4 

1/2". On �
��
ngu
 :   

a) 	
� appar

l� lég
r� : pour l
� profon�
ur� 
nfér

ur à 1200 m. c
� appar

l� 

�on� l
 plu� �ouv
n� por�abl
� ou �
m
-por�abl
�. 

b) 	
� appar

l� moy
n� : pour l
� profon�
ur� compr
�
� 
n�r
 1200 
� 2500 m.   

c) 	
� appar

l� lour�� : pour l
� profon�
ur� compr
�
� 
n�r
 2500 
� 4000 m.  
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�) 	
� appar

l� ul�ra�- lour� : pour l
� profon�
ur� �upér

ur
� à 4000 m. 

C
� p
rformanc
� �
 profon�
ur �
 �ra�u
�
n� par un po
�� 
� un
 pu
��anc
 

qu
 carac�ér
�
 l
 cr
�èr
 �
 cho
x �’un appar

l �
 forag
. 

	'
n��alla�
on �
 l’appar

l �
 forag
 
�� formé
 par un 
n�
mbl
 �
� 

équ
p
m
n�� compl
x
� compr
nan� �
� mécan
�m
� l
é� 
n�r
 
ux pour accompl
r 

un
 fonc�
on b

n �é�
rm
né
 �
�
 forag
 �'un pu
��. 	
� pr
nc
paux élém
n�� �’un 

appar

l �
 forag
 �on�. 

I.3.1. Fonction Levage :  

C
��
 fonc�
on �
r� à a��ur
r l
� manœuvr
� �
 �
�c
n�
 
� �
 r
mon�é
. Ell
 
�� 

pr
nc
pal
m
n� compo�é
 �
 :  

Structure de la tour de forage : 

Il 
x
��
 �ro
� gran�
� ca�égor

� �
 ��ruc�ur
� : la �our, l
 mâ� 
� l
 mâ� haubané 

mon�é �ur un
 r
morqu
, c
� ��ruc�ur
� on� �
� carac�ér
��
qu
� �
chn
qu
� 

�péc
f
qu
� qu
 on� un rôl
 commun p
n�an� l
 forag
. 

a. La tour :  

 C’
�� la plu� anc

nn
 form
 qu
 �ér
v
 �
 la �our con��ru
�
 
n bo
�. Ell
 
�� 
n 

form
 �
 pyram
�
 �rè� po
n�u
, �on� l
� qua�r
 p

�� �'appu

n� �ur l
� �omm
�� 

�'un carré, c
��
 �urfac
 �
ra l
 planch
r �
 �rava
l.  
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Fig. I.1 : Description simplifiée d'un appareil de forge 
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b. Le mât :  

 	
 mâ� 
�� un
 ��ruc�ur
 
n form
 �
 A �rè� po
n�u. Il a la par�
cular
�é �'ê�r
 

ar�
culé à �a ba�
 c
 qu
 lu
 p
rm
� �'ê�r
 a��
mblé ou �émon�é hor
zon�al
m
n� pu
� 

r
l
vé 
n po�
�
on v
r�
cal
 
n u�
l
�an� l
 �r
u
l �
 forag
 
� un câbl
 �
 r
l
vag
 

�péc
al. 

c. Le mât haubané monté sur remorque :  

C’
�� l
 �oma
n
 �
� appar

l� lég
r� 
� �
� appar

l� �péc
al
�é� �an� l
 work-

ov
r. 

� Les substructures :  

C
� con��ruc�
on� répon�an� �u b
�o
n �
 �uréléva�
on �u planché �
 forag
 

pour la
��
r la plac
 aux 
mp
lag
� �
 �ê�
 �
 pu
�� a
n�
 qu
 l
 BOP. Ell
� pouvan� 

ê�r
 
n�ép
n�an�
� �u mâ� �
 l
vag
. 	a �ub��ruc�ur
 compr
n� 4 �uppor�� 

mé�all
qu
� pr
nc
paux �
��
né� à  r
c
vo
r l
� 4 f
r� �’angl
 �u �
rr
ck 
� qu
 

r
po�
n� �ur l
 �ol par �
� plaqu
� mé�all
qu
�. C
� 4 �uppor�� �on� r
l
é� 
n�r
 
ux 

par �
� f
r� hor
zon�aux 
� �
� corn
èr
� 
n�r
cro
�é
�. 

La mécanique de levage : 

a. Le treuil de forage (draw work) :  

	
 �r
u
l �
 forag
 
�� �
��
né à a��ur
r l
� manœuvr
� �
 r
mon�é
 
� �
 

�
�c
n�
 �
� �
g
�. 

	
 �r
u
l �
 forag
 compr
n� �
 façon général
 : 

� 	'arbr
-�ambour por�an� l
 �ambour 

�'
nroul
m
n� �u câbl
 av
c �
 par� 
� 

�'au�r
 l
� �ambour� �
 fr

n�. 

� 	'arbr
 �
� cab
��an� qu
 por�
 �'un 

cô�é un
 poupé
 �
 cab
��an, �
 l'au�r
 

�'un cab
��an au�oma�
qu
, 
� au m
l

u 

l
 �ambour �
 curag
. 

� 	
� arbr
� �
 la bo
�
 �
 v
�
��
� (arbr
 
n�
rmé�
a
r
 
� arbr
 �'a��aqu
). 

 

 

Fig. I.2 : Treuil de forage 
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b. Le mouflage : 

	
 �y��èm
 �
 mouflag
 compr
n� 
��
n�

ll
m
n� l
 moufl
 f
x
, l
 moufl
 

mob
l
 
� l
 câbl
 �
 forag
. 

1. Le moufle fixe :  

Il 
�� compo�é �'un
 �ér

 �
 poul

� 

mon�é
� général
m
n� �ur un mêm
 ax
. C
� 

poul

� �on� mon�é
� foll
�, c'
��-à-�
r
 

qu'
ll
� p
uv
n� �ourn
r l
br
m
n� 
� 


n�ép
n�amm
n� au�our �
 c
� ax
. 

2. Le moufle mobile :  

Il 
�� compo�é égal
m
n� �'un
 �ér

 �
 

poul

� mon�é
� 
n parallèl
 
� foll
 �ur un mêm
 ax
. 	
 nombr
 �
 poul

 
�� égal
 

la mo
�
é �u nombr
 �
 br
n�.  

 

 

 

Fig. I.4 : Moufle mobile 

Les poulies 

 
Axe de poulies 

Fig. I.3 : Moufle fixe 

Les poulies Axe de 

poulies 
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3. Le câble de forage : 

	
� câbl
� u�
l
�é� �ur l'
n��alla�
on �
 �on�ag
 �on� �
� câbl
� 
n ac

r ma
� 

�on� l'âm
 p
u� parfo
� ê�r
 
n chanvr
. Au�our �
 l’âm
 �on� 
nroulé� �
� �oron�, 

chacun �
 c
� �oron� é�an� compo�é� �'un c
r�a
n nombr
 �
 f
l� �'ac

r. 

 

 

 

 

 

 

 

c. Le crochet de levage :  

S
 �rouv
 �u�p
n�u �
r
c�
m
n� au 

moufl
 mob
l
. Un �y��èm
 �
 roul
m
n� à 

b
ll
� p
rm
� la ro�a�
on �u croch
� au�our �
 

�on ax
 �an� 
n�ra
n
r c
ll
 �u moufl
 mob
l
. 

C
��
 ro�a�
on 
�� néanmo
n� l
m
�é
 
n par�

 

par un �y��èm
 �
 v
rrou
llag
. Un r
��or� 

pu
��an� p
rm
� à chaqu
 opéra�
on �
 

�év
��ag
 �
� élém
n�� �
 �ra
n �
 �on�
 un 

�égag
m
n� v
r� l
 hau� �
 la par�

 

�upér

ur
, c
 qu
 év
�
 la �é�ér
ora�
on �
 

f
l
�ag
. 

 

 

 

Fig. I.5 : Câble de forage 

Toron 

Fils d’acier 

Câble de forage 

Fig. I.6 : Le crochet de 
levage 

Corps du  

crochet 

Crochet 

Les oreilles 

Sécurité 

Verrouillage 
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I.3.2. Fonction Rotation :  

���� La table de rotation : 

	
� �abl
� �
 ro�a�
on� �on� �
��
né
� à l'
n�ra
n
m
n� �'un
 colonn
 �
 forag
 

�u�p
n�u
 v
r�
cal
m
n� ou b

n à la réc
p�
on �u coupl
 mo�
ur à réac�
on �
 la 

colonn
, cré
 par l
 mo�
ur �'a��aqu
. 

Un
 �abl
 �
 ro�a�
on �
 compo�
 �’un bâ�
 f
x
 �uppor�an� un
 par�

 mob
l
 


n�ér

ur r
po�an� �ur la par�

 f
x
 par l'
n�
rmé�
a
r
 �'un roul
m
n� à b
ll
� 

pr
nc
pal. 

 

 

 

 

 

La tête d’injection : 

	a �ê�
 �'
nj
c�
on r
pré�
n�
 un mécan
�m
 

qu
 r
l

 l
 mouflag
 non �ournan� à la par�

 qu
 

�ourn
 au cour� �
 forag
 , �onc 
ll
 appar�

n� 

au�an� à l'ou�
llag
 �
 c
rcula�
on �
 bou
 qu'à 

l'ou�
llag
 �
 ro�a�
on, 
n 
ff
� la �ê�
 �'
nj
c�
on 

jou
 un �oubl
 rôl
 :   

� P
rm
� la c
rcula�
on �
 la bou
 ju�qu'au 

�répan, an
mé �'un mouv
m
n� �
 ro�a�
on.    

� Suppor�
 l
 po
�� �
 la garn
�ur
 p
n�an� l
 

forag
. 

Garniture de forage :  

	
� pr
nc
paux élém
n�� �
 la garn
�ur
 �on� : 

Fig. I.8 : Tête d’injection 

Raccord 

Anse  

Cal de cygne 

Partie fixe Partie mobile 

Fig. I.7 : Table de rotation 
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� 	a �
g
 �'
n�raîn
m
n� ou k
lly (ma
n�
nan� �rè� �ouv
n� r
mplacé
 par un
 

�ê�
 �'
nj
c�
on mo�or
�é
 : Pow
r Sw
v
l ou Top Dr
v
 Sy��
m) qu
 p
rm
� 

�
 �ran�m
��r
 la ro�a�
on. 

� 	
� �
g
� �
 forag
 (�r
ll p
p
�). 

� 	
� �
g
� lour�
� (h
avy w

gh� �r
ll p
p
�). 

� 	
� ma��
�-�
g
� (�r
ll collar�) forman� la garn
�ur
 �
 fon� (Bo��om Hol
 

A��
mbly : BHA). 

� 	
� ��ab
l
�a�
ur� 
ncorporé� 
n�r
 l
� ma��
�-�
g
�. 

I.3.3. Fonction pompage : 

���� Les pompes de forage : 

C
� �on� �
� pomp
� al�
rna�
v
� à p
��on�, l
 mouv
m
n� al�
rna�
f �
� p
��on� 

é�an� pro�u
� par l
 �y��èm
 cla��
qu
 �
 la b

ll
 
� �'un v
l
br
qu
n.  C
� pomp
� �
 

pr
nc
p
 volumé�r
qu
�, qu
 �o
v
n� a��ur
r un �éb
� compa�
ble av
c l
 r
n�
m
n� 

op�
mal �u �répan u�
l
�é.  

 

 

 

Les matériels annexes de la fonction pompage :  

Il 
x
��
 �
� équ
p
m
n�� �upplém
n�a
r
, ma
� qu
 l’on n
 r
ncon�r
 pa� 

obl
ga�o
r
m
n� �ur �ou�
� l
� �on�
� : 

Fig. I.9 : Les pompes de forage 
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� Un
 colonn
 mon�an�
 �an� l
 �
rr
ck ma
n�
nu 
n �u�p
n�
on, 
� 
n �
hor� 

�
 l'a
r
 �
 �rava
l �
 planch
r. 

� 	
 fl
x
bl
 �
 r
foul
m
n� 
� p
rm
� l
 mouv
m
n� v
r�
cal �
 la garn
�ur
 �
 

forag
 �ur prè� �
 �
ux fo
� la longu
ur �u fl
x
bl
. 

� Un �ub
 �égu
ulo
r mon�é 
n�r
 la �ê�
 �
 pu
� 
� l
 ba��
n à bou
 con��
�u
 

un mon�ag
 plu� �o
gné qu'un
 goulo��
. 

� D
� pomp
� c
n�r
fug
�. 

I.3.4. Fonction motrice et transmission : 

���� Les sources d’énergie : 

D
pu
� long�
mp�. 	a mach
n
 à vap
ur a é�é r
mplacé
 par l
 mo�
ur �

�
l 

comm
 �ourc
 
n
�
al
 �'én
rg

, ma
� on p
u� r
ncon�r
r égal
m
n� �ur �
� pla�
�-

form
� �
 pro�uc�
on. 	’u�
l
�a�
on �
 pu
��anc
 fourn

 par �
� �urb
n
� à gaz 
� 

mêm
 parfo
� l
 raccor�
m
n� �u chan�

r �
 forag
 au ré�
au �
 �
��r
bu�
on 

él
c�r
qu
, ma
� mêm
 �
 c
 �y��èm
 pré�
n�
 �
� avan�ag
� maj
ur� �
l� qu'un
 

én
rg

 p
u coû�
u�
, �
l
nc

u�
, 
l mo�
f

 l
 carac�èr
 au�onom
 �u chan�

r �
 

forag
 c
 qu
 �an� b
aucoup �
 ca� 
�� ré�h
b
�o
r
. D'au�an� plu� qu
 l
 mo�
 �
 

fonc�
onn
m
n� procur
 �
� app
l� �
 pu
��anc
 �on� la rép
rcu��
on �ur l
 ré�
au 

�
 �
��r
bu�
on n'
�� pa� acc
p�abl
. 

Les systèmes de transmissions de puissance : 

1. Transmission mécanique : 

Plu�

ur� mo�
ur� �

�
l �rava
ll
n� 
n parallèl
 grâc
 à l
ur 
n�
rconn
x
on par 

un �y��èm
 �
 chaîn
�, �’
mbrayag
... 

2. Transmission électrique : 

 	
� appar

l� �
 forag
 u�
l
�
n� l
 �y��èm
 pour la con�omma�
on �'én
rg

 

él
c�r
qu
 qu
 
�� fourn

 par l
 mo�
ur �

�
l 
� l
� généra�r
c
�, l'avèn
m
n� �
� 

�hyr
��or� SCR a pour rôl
 l
 �év
lopp
m
n� �u �y��èm
 AC/DC. 
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I.3.5. Fonction de sécurité : 

Au forag
 �
� pu
�� aux g
�
m
n�� où l'on �uppo�
 la pré�
nc
 �'un
 pr
��
on 

él
vé
 �
� couch
�, af
n �'év
�
r un
 érup�
on �
 gaz 
� �'hu
l
, la �ê�
 �
 pu
�� 
�� 

mun

 �
 �
�po�
�
f� �'é�anché
�é �
 �écur
�é app
lé� ob�ura�
ur� �
 �écur
�é (B.O.P). 

���� L'installation de l'obturateur de sécurité :    

1. L'obturateur de sécurité : 

E�� mon�é �ur la br
�
 �'un
 colonn
 
n�
rmé�
a
r
 �
�c
n�u
 avan� l
 �ébu� �u 

forag
. 	'érup�
on �
 gaz 
� �'hu
l
 p
u� comm
nc
r �rè� v
�
 
� �
 �éroul
r �'un
 

man
èr
 b

n 
n�
n�
, c
 qu
 p
u� f
n
r par la p
r�
 �u pu
�� 
� �
 l'équ
p
m
n�.            

A l'a
�
 �
� ob�ura�
ur� �
 �écur
�é on p
u� prév
n
r rap
�
m
n� l
 �ébu� �
 

l'érup�
on 
� réal
�
r �
� opéra�
on� néc
��a
r
� �an� l
 pu
��. 

2. Le système de commande : 

  	'
n�
mbl
 �
 comman�
 �
� ob�ura�
ur� 
�� équ
pé �'un
 pomp
, �'un 

�
�po�
�
f hy�raul
qu
 �'
n�ra
n
m
n� qu
 ma
n�

n� un
 pr
��
on con��an�
, 
� �'un 

group
 hy�raul
qu
 �'accumula�
on à �
aphragm
 �
 hau�
 pr
��
on.  

 
Fig. I.10 : L’obturateur de sécurité 

B.O.P 
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II.1. Introduction 

	a garn
�ur
 �
 forag
 ou �ra
n �
 �
g
� (�r
ll ��
m ou �r
ll ��r
ng) a��ur
 la 

l
a
�on 
n�r
 l'ou�
l �
 forag
 
� la �urfac
. Ell
 p
rm
� �
 : 

• Tran�m
��r
 la ro�a�
on à l'ou�
l �
 forag
. 

• M
��r
 �u po
�� �ur l'ou�
l pour �é�ru
r
 la roch
. 

• C
rcul
r l
 flu
�
 �
 forag
 pour r
mon�
r à la �urfac
 l
� morc
aux �
 roch
� 

�é�ru
� par l’ou�
l. 

• Gu
�
r l’ou�
l 
� �
 réal
�
r la �raj
c�o
r
 prévu
. 

	a garn
�ur
 
�� compo�é
 �
 �ubula
r
� 
n ac

r �’un
 longu
ur �’
nv
ron 9 m 

(30 p

��) conn
c�é� par �
� f
l
�ag
� c
 qu
 p
rm
� �
 l
� ��ock
r, �
 l
� �ran�por�
r, 

�
 l
� man
pul
r  
� �
 l
� a��
mbl
r fac
l
m
n�.  

	a p
�an�
ur �
rr
��r
 p
rm
� �’appl
qu
r �u po
�� �ur l’ou�
l. 	a garn
�ur
 
�� 

p
n�u
 au moufl
 mob
l
, un
 par�

 
�� �uppor�é
 par l
 moufl
, la par�

 qu
 n
 l’
�� 

pa� appu

 �ur l’ou�
l. 

Un
 par�

 �
 la garn
�ur
 qu
 r
po�
 �ur l
 fon� �rava
ll
 
n compr
��
on alor� 

qu
 l’au�r
 (c
ll
 �uppor�é
 par l
 croch
�) �rava
ll
 
n �rac�
on. 	
� �ub
� �an� la 

par�

 
n compr
��
on on� �
n�anc
 à flamb
r, 
l� �rava
ll
n� 
n fl
x
on al�
rné
 

(moy
n u�
l
�é pour ca��
r un
 �
g
 �
 f
r !!) c
 qu
 augm
n�
 con�
�érabl
m
n� la 

fa�
gu
 �u mé�al 
� l
� r
�qu
� �
 rup�ur
� pr
nc
pal
m
n� au n
v
au �
� conn
x
on�. 

Pour ré�u
r
 l
� r
�qu
� �
 flambag
 
� �
 rup�ur
, on plac
 �an� la zon
.   

	
� po
�� à appl
qu
r �ur l’ou�
l �on� r
la�
v
m
n� él
vé� : 
n�r
 10 
� 30 k�aN 

�ur un ou�
l 12 ¼.  

	
 pu
�� 
�� pl

n �
 bou
, �onc la garn
�ur
 �
ra �oum
�
 à la pou��é
 

�’Arch
mè�
. 

	
� pr
nc
paux élém
n�� �
 la garn
�ur
 �on� : 

• 	a �
g
 �'
n�raîn
m
n� ou k
lly (ma
n�
nan� �rè� �ouv
n� r
mplacé
 par un
 

�ê�
 �'
nj
c�
on mo�or
�é
 : Pow
r Sw
v
l ou Top Dr
v
 Sy��
m) qu
 p
rm
� �
 

�ran�m
��r
 la ro�a�
on. 
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• 	
� �
g
� �
 forag
 (�r
ll p
p
�). 

• 	
� �
g
� lour�
� (h
avy w

gh� �r
ll p
p
�). 

• 	
� ma��
�-�
g
� (�r
ll collar�) forman� la garn
�ur
 �
 fon� (Bo��om Hol
 

A��
mbly : BHA). 

• 	
� ��ab
l
�a�
ur� 
ncorporé� 
n�r
 l
� ma��
�-�
g
�. 

D’au�r
� élém
n�� ayan� �
� rôl
� �rè� �péc
f
qu
� (équ
p
m
n�� �
 m
�ur
, 

coul
��
, �hock ab�orb
r, 
�c..) �
ron� 
ncorporé� �u
van� l
� b
�o
n�.  

	a par�

 �upér

ur
 �
 la garn
�ur
 �rava
ll
 
n �rac�
on �an�
� qu
 la par�

 


nfér

ur
 �rava
ll
 
n compr
��
on pour appl
qu
r l
 po
�� �ur l'ou�
l. 

	a garn
�ur
 �
 fon� (B.H.A.) compo�é
 �
� ma��
�-�
g
� 
� �
� ��ab
l
�a�
ur� 

p
u� ê�r
 �
v
�é
 
n �
ux par�

� : 

- 	a par�

 ac�
v
 �on� la fonc�
on 
�� �
 m
��r
 �u po
�� �ur l'ou�
l 
� �
 

con�rôl
r la �év
a�
on �
 l'ou�
l. 

- 	a par�

 pa��
v
 �on� la fonc�
on 
�� �'él
m
n
r �ou� flambag
 �ur l
 �ra
n �
 

�
g
 qu
l qu
 �o
� l
 po
�� �ur l'ou�
l. 

D
� raccor�� �
 f
l
�ag
 (�ub ou cro��-ov
r) p
rm
��
n� �
 conn
c�
r l
� 

�
ffér
n�� élém
n�� �
 la garn
�ur
 lor�qu'
l� po��è�
n� �
� f
l
�ag
� �
 �
amè�r
� 
� / 

ou �
 �yp
� �
ffér
n��. 

D
� équ
p
m
n�� (k
lly cock, lan�
ng �ub, floa� valv
, 
�c.) p
rm
��an� �
 f
rm
r 

l'
n�ér

ur �
 la garn
�ur
 
n ca� �
 v
nu
 (
n cour� �
 mano
uvr
) p
uv
n� ê�r
 

égal
m
n� 
ncorporé� �an� la garn
�ur
. 

	a compo�
�
on �
 la garn
�ur
 �
ra �
ffér
n�
 �an� l
� pu
�� v
r�
caux 
� l
� 

pu
�� for�
m
n� �év
é�. 

II.2. Les tiges de forage 

Un
 �
g
 �
 compo�
 �'un �ub
 �'ac

r �an� �ou�ur
, l
 corp� �
 la �
g
, 

pré�
n�an� �
� r
nfl
m
n�� ou up�
�� aux �
ux 
x�rém
�é� 
� �
 �
ux �ool-jo
n�� ou 

raccor�� (f
gur
 II.1). 
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Fig. II.1 : Détail d'une tige (corps et tool-joints) 

Su
van� la po�
�
on �
 l'up�
�, on �
��
ngu
 �
� �
g
� : 

� In�
rnal Up�
� (I U) : l
 r
nfl
m
n� 
�� �
�ué à l'
n�ér

ur �u �ub
. 

� Ex�
rnal Up�
� (E U) : l
 r
nfl
m
n� 
�� �
�ué à l'
x�ér

ur �u �ub
. 

� In�
rnal Ex�
rnal Up�
� (I E U) : l
 r
nfl
m
n� 
�� �
�ué à l'
n�ér

ur 
� à 

l'
x�ér

ur �u �ub
. 

	
� �ool-jo
n�� qu
 p
rm
��
n� l
 v
��ag
 �
� �
g
� l'un
 à l'au�r
 �on� rappor�é� 

par �ou�ur
 aux 
x�rém
�é� �u �ub
. 	a �ou�ur
 
�� réal
�é
 par fr
c�
on. 

II.3. Caractéristiques des tiges de forage 

II.3.1. Grades d'acier utilisés pour la fabrication du 
corps : 

	'API a normal
�é qua�r
 gra�
� �'ac

r. 	
 �abl
au �u
van� fourn
� l
ur� 

carac�ér
��
qu
�. 
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 Allongement  Limite élastique 
Charge de 

rupture 

Grade total % Minimum en 
psi (MPa) 

Maximum en 
psi (MPa) 

minimum en psi 
(MPa) 

E (75) 0.5 
75 000 
(517) 

105 000 
(724) 

100 000 
(690) 

X 95 0.5 
95 000 
(655) 

125 000 
(862) 

105 000 
(724) 

G 105 0.6 
105 000 

(724) 
135 000 

(931) 
115 000 

(793) 

S 135 0.7 
135 000 

(931) 
165 000 
(1 138) 

145 000 
(1 000) 

 
TAB. II.1 : Propriétés des aciers utilisés pour le corps des tiges de forage 

	
 gra�
 ��an�ar� 
�� l
 gra�
 E. 	or�qu
 la ré�
��anc
 mécan
qu
 �
� �
g
� �
 

gra�
 ��an�ar� n'
�� plu� �uff
�an�
, l
 forag
 
�� pour�u
v
 
n rajou�an� �
� �
g
� �
 

gra�
 �upér

ur (X, G ou S). 

Pour l'u�
l
�a�
on �
� �
g
� 
n pré�
nc
 �'H2S, l
� carac�ér
��
qu
� �
� ac

r� 

u�
l
�é� �on� �onné
� �an� l
 �abl
au �u
van� : 

 Allongement  
Limite élastique Charge de 

rupture  

Grade total % Minimum en 
psi (MPa) 

Maximum en 
psi (MPa) 

minimum en psi 
(MPa) 

DP - 80 VH 0.5 80 000 

(552) 

 95 000 

(655) 

95 000 

(655) 

DP - 95 VH 0.5 95 000 

(655) 

110 000 

(758) 

105 000 

(724) 

 
TAB. II.2 : Propriétés des aciers utilisés en présence d'H2S 

II.3.2. Géométrie du corps : 

II.3.2.1. Longueur : 

	
� �
g
� 
x
��
n� 
n �ro
� "rang
�". 	
 rang
 
n�
qu
 la longu
ur �o�al
 �u corp� 

�
 la �
g
 avan� �ou�ur
 �
� �ool-jo
n��. 

• 	
 rang
 I corr
�pon� à �
� �
g
� �
 longu
ur compr
�
 
n�r
 18 f� (5.48 m) 
� 

22 f� (6.71 m). 



    Chapitre II DESCRIPTION DE GARNITURE DE FORAGE 

 

 Caractéristiques des tiges de forage 17 

 

• 	
 rang
 II à �
� �
g
� �
 longu
ur compr
�
 
n�r
 27 f� (8.23 m) 

 
� 30 f� (9.15 m). 

• 	
 rang
 III à �
� �
g
� �
 longu
ur compr
�
 
n�r
 38 f� (11.58 m)  


� 45 f� (13.72 m). 

Pour chaqu
 rang
, la var
a�
on �
 longu
ur a�m
��
bl
 pour 95 % �
� �
g
� par 

comman�
 
�� �
 1 p

� 
� �
 1.5 p

�� pour 5 % ou mo
n�.   

	
� �
g
� �
 rang
 II, g
rbé
� 
n �r
pl
 �ur l
� appar

l� lour�� ou 
n �oubl
 �ur 

l
� appar

l� lég
r�, �on� hab
�u
ll
m
n� u�
l
�é
�. 

II.3.2.2. Diamètre nominal : 

	
 �
amè�r
 nom
nal �
� �
g
� �
 forag
 
�� l
 �
amè�r
 
x�ér

ur �u corp� �u 

�ub
 (
n �
hor� �
� up�
��). 	
� �
amè�r
� normal
�é� par l'API �on� : 2 3/8, 2 7/8, 3 

1/2, 4, 4 1/2, 5, 5 1/2 
� 6 5/8. 

	
� �
amè�r
� l
� plu� u�
l
�é� 
n forag
 pé�rol

r, hor� É�a��-Un
�, �on� 3 1/2 
� 

5" (l
� �
g
� 4 1/2 �on� �rè� u�
l
�é
� aux É�a��-Un
�). C
� �
ux garn
�ur
� p
rm
��
n� 

�
 réal
�
r la plupar� �
� programm
� �
 forag
. 

	
 �
amè�r
 
n�ér

ur n'
�� pa� un
 co�
 �
r
c�
 : c'
�� un
 val
ur ob�
nu
 à 

par�
r �u po
�� nom
nal �u corp� �
 la �
g
. 

II.3.3. Poids nominal : 

	
 po
�� nom
nal corr
�pon� au po
�� l
néa
r
 �u corp� �
 la �
g
 (l
 po
�� �
� 

�ool-jo
n�� n'
�� pa� 
nclu� �an� c
��
 val
ur). Il �'
xpr
m
 
n lb / f�. 

Plu� l
 po
�� nom
nal 
�� él
vé, plu� l
 corp� �
 la �
g
 
�� épa
�, �onc plu� la �
g
 

�
ra ré�
��an�
 (ma
� 
n con�r
par�

 plu� la garn
�ur
 �
ra lour�
). 

	
� �
g
� 5" ��an�ar� on� un po
�� nom
nal �
 19.50 lb / f�. Ell
� 
x
��
n� 

égal
m
n� 
n 26.60 lb / f�. 

	
� �
g
� 3 1/2 ��an�ar� on� un po
�� nom
nal �
 13.30 lb / f�. Ell
� 
x
��
n� 

égal
m
n� 
n 9.50 lb / f� 
� 
n 15.50 lb / f�. 
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II.3.4. Les tool-joints : 

	
� �ool- jo
n�� ac�u
ll
m
n� u�
l
�é� �on� rappor�é� 
� �ou�é� par fr
c�
on �ur l
� 

r
nfl
m
n�� (up�
��) �u corp� �
 la �
g
. 	'API �
man�
, qu
l qu
 �o
� l
 gra�
 �u 

�ub
 u�
l
�é (E, X, G ou S), l
� propr
é�é� phy�
qu
� �u
van�
� pour l'ac

r con��
�uan� 

l
� �ool-jo
n�� : 

• 	
m
�
 éla��
qu
: 120 000 p�
 (827 MPa). 

• 	
m
�
 m
n
mal
 �
 rup�ur
 : 140 000 p�
 (965 MPa). 

	'épaul
m
n� à 18 �
gré� �u �ool-jo
n� f
m
ll
 u�
l
�é pour la manu�
n�
on �
 la 

garn
�ur
 av
c l'éléva�
ur a r
mplacé l'épaul
m
n� à 90 �
gré� (�quar
 �houl�
r) 

u�
l
�é au�r
fo
�. C
 prof
l p
rm
� 
n par�
cul

r �
 �
�c
n�r
 un
 garn
�ur
 
n 

��r
pp
ng à �rav
r� un BOP annula
r
 �an� 
n�ommag
r la garn
�ur
 
n caou�chouc. 

	
� f
l
�ag
� �on� 
�
n�
qu
� à c
ux u�
l
�é� pour l
� conn
x
on� �
� ma��
�-

�
g
� (NC 50 pour l
� �ool-jo
n�� �
 �
amè�r
 
x�ér

ur 6 3/8 �
� �
g
� 5" 
� NC 38 

pour l
� �ool-jo
n�� �
 �
amè�r
 4 3/4 �
� �
g
� 3 1/2). 

	
 forag
 �'un
 pha�
 6" aprè� avo
r �
�c
n�u un ca�
ng ou un l
n
r 7", 

néc
��
�
 l'u�
l
�a�
on �'un
 garn
�ur
 3 1/2 �on� l
� �ool-jo
n�� �onn
n� un j
u 

�uff
�an� à l'
n�ér

ur �
 c
��
 colonn
. 

	
� coupl
� �
 �
rrag
 r
comman�é� pour l
� �
ffér
n�� �yp
� �
 �ool-jo
n�� 

�on� �onné� �an� l
 Formula
r
 �u for
ur. C
� val
ur� �uppo�
n� l'u�
l
�a�
on �'un
 

gra
��
 con�
nan� 40 à 60 % 
n ma��
 �
 z
nc f
n
m
n� pulvér
�é, appl
qué
 

�o�al
m
n� �ur �ou� l
� f
l
�ag
� 
� épaul
m
n��. 	
� ba�
� �
 calcul �

nn
n� comp�
 

�'un
 con�ra
n�
 �
 �
n�
on �
 50 % �
 la l
m
�
 éla��
qu
 m
n
mal
 pour  l
�  

�ool-jo
n�� �
 cla��
 I 
� �
 60 % �
 la l
m
�
 éla��
qu
 pour l
� au�r
� cla��
�. 

II.3.5. Classe d'usure : 

Au fur 
� à m
�ur
 �
 l'u�
l
�a�
on �
� �
g
� �
 forag
, c
ll
�-c
 von� �'u�
r par 

fro��
m
n� con�r
 la paro
 �u �rou. 	
� �ool-jo
n�� 
� l
 corp� �
 la �
g
 von� p
r�r
 �
 

l'épa
��
ur.  

C
��
 �
m
nu�
on �
� �
c�
on� 
n�raîn
 un
 p
r�
 �
 ré�
��anc
 mécan
qu
 �
� 

�
g
�. 	'API cla��
 l
� �
g
� 
n 5 cla��
� (vo
r Formula
r
 �u for
ur) : 
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• Cla��
 I : marqué
� �'un
 ban�
 blanch
, c
� �
g
� on� l
� �
m
n�
on� 

nom
nal
� API, c
 �on� �
� �
g
� n
uv
�. 

• Cla��
 Pr
m
um ou S : marqué
� �
 �
ux ban�
� blanch
�, c
� �
g
� pré�
n�
n� 

un
 u�ur
 un
form
 �onnan� un
 ré�uc�
on �'épa
��
ur max
mal
 �
 20 %. 

• Cla��
 II : marqué
� �'un
 ban�
 jaun
, c
� �
g
� pré�
n�
n� un
 u�ur
 

un
form
 �onnan� un
 ré�uc�
on �'épa
��
ur max
mal
 �
 30 %. 

• Cla��
 III : l
� �
g
� �
 c
��
 cla��
 �on� marqué
� �'un
 ban�
 orang
. 

• Cla��
 IV : l
� �
g
� �
 c
��
 cla��
 �on� marqué
� �'un
 ban�
 roug
. 

	
� �
g
� �
ron� 
n�p
c�é
� régul
èr
m
n� (
nv
ron �ou�
� l
� 2 000 h
ur
� �
 

ro�a�
on) �u
van� l
� r
comman�a�
on� �
 l'API RP 7 G. En forag
 pé�rol

r, �
ul
� l
� 

�
g
� �
 cla��
 S �on� u�
l
�é
�. 

II.3.6. Marquage API : 

II.3.6.1. Marquage suivant le grade et le poids 
nominal de la tige : 

	
 gra�
 �
 l'ac

r u�
l
�é pour l
 corp� �
 la �
g
 
� l
 po
�� nom
nal �on� gravé� 

�ur un mépla� �
 �rouvan� �ur l
 �ool-jo
n� mâl
. D
� gorg
� 
n�
qu
n� �
 la �
g
 
�� �
 

gra�
 ��an�ar� 
� / ou �
 po
�� nom
nal ��an�ar� ou non (vo
r Formula
r
 �u for
ur : 

r
comman�a�
on� pour l'
�
n�
f
ca�
on �
� �
g
� �
 forag
 par u�
nag
 �
 gorg
 
� �
 

mépla�). 

C
 marquag
 n'
�� pa� �an� amb
guï�é. V
�u
ll
m
n�, 
l 
�� 
mpo��
bl
 �
 fa
r
 la 

�
ffér
nc
 
n�r
 un
 �
g
 �
 gra�
 G 
� un
 �
g
 �
 gra�
 S (la �
ul
 façon 
�� �
 

vér
f

r l
 marquag
 �
 �rouvan� �ur l
 mépla�). D'au�r
� �y��èm
� �
 marquag
 on� 

é�é propo�é�. 

	
� carac�ér
��
qu
� �
� �
g
� �on� égal
m
n� frappé
� par l
 fabr
quan� à la 

ba�
 �u f
l
�ag
 mâl
 (f
gur
 II.2). 

II.3.7. Marquage de classification des tiges : 

	
� �
g
� �
 Cla��
 I �on� marqué
� �'un
 ban�
 blanch
, l
� cla��
� Pr
m
um �
 

�
ux ban�
� blanch
�, l
� cla��
� II �'un
 ban�
 jaun
, l
� cla��
� III �'un
 ban�
 

orang
 
� l
� cla��
� IV �'un
 ban�
 roug
. 
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� �ool-jo
n�� r
bu�é� ou à répar
r 
n a�
l

r �on� marqué� �'un
 ban�
 roug
. 

	
� �ool-jo
n�� réparabl
� �ur �
�
 �on� marqué� �'un
 ban�
 v
r�
 (vo
r Formula
r
 

�u for
ur : co�
 �
� coul
ur� �'
�
n�
f
ca�
on �
� �
g
� 
� �
� �ool-jo
n�� pour la 

po�
�
on �
� marquag
�). 

C
� marquag
� �on� 
ff
c�ué� lor� �
 l'
n�p
c�
on par �
� �oc
é�é� �
 �
rv
c
 

�péc
al
�é
� (f
gur
 II.3). 

 

Fig. II.2 : Marquage des tiges en fonction du grade et du poids nominal 
 

019JB9649

Tige de grade supérieur et poids standard

Code poids

Méplat

Code grade

Gorge

1/4"

LPB

LPB
2

Tige de poids et de grade supérieur

Code poids

Code grade

Gorge

1/4"

LPB
LPB
2

1 1/4"

Méplat

Tige épaisse de grade standard

Code poidsCode grade

1/4"

LPB
LPB
2

Méplat
NC 50 63/8 33/4

6.92 VEA

1. Symbole du fabricant
H-series™

2. Mois de soudure
6 - juin

3. Année de soudure
92 - 1992

4. Provenance du corps
V - Vallourec

5. Grade de la tige
E - grade E

6. Lieu de soudure
A - IDPA (Aulnoye)
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Fig. II.3 : Marquage des tiges en fonction de la classe d'usure 
 
 

II.4. Les masses-tiges 

II.4.1. Rôle : 

	
 rôl
 �
� ma��
�-�
g
� 
�� 
��
n�

l �an� la garn
�ur
 car 
ll
� con�
�
onn
n� la 

bonn
 u�
l
�a�
on �
 l'ou�
l �
 forag
. Ell
� p
rm
��
n� �
 : 

• Appl
qu
r �u po
�� �ur l'ou�
l �
 forag
, �onc un
 par�

 �
� ma��
�-�
g
� 

�rava
ll
 
n compr
��
on. 	'or�r
 �
 gran�
ur �
� po
�� appl
qué� �ur l'ou�
l 
�� �
 

0.5 à 4 �onn
� par pouc
 �
 �
amè�r
 �'ou�
l �u
van� la �ur
�é �
 la forma�
on à for
r 


� l
 �yp
 �'ou�
l u�
l
�é. 

• Gu
�
r 
� con�rôl
r la �raj
c�o
r
 �
 l'ou�
l af
n �'a��

n�r
 l'obj
c�
f prévu 
� 

�'ob�
n
r un �rou p
rm
��an� la �
�c
n�
 �u �ubag
. D
ffér
n�
� �raj
c�o
r
� (pu
�� 

v
r�
caux, �ra
n� hor
zon�aux, 
�c.) pourron� ê�r
 réal
�é
� �u
van� la po�
�
on �
� 

��ab
l
�a�
ur� �an� l
 �ra
n �
 ma��
�-�
g
�. 

À l'or
g
n
, l
� �
g
� �
 forag
 é�a

n� u�
l
�é
� pour m
��r
 �u po
�� �ur l'ou�
l 
� 

l
� 
n��rum
n�a�
on� é�a

n� nombr
u�
�, �'où l'
�é
 �
 �
 �
rv
r �
� �ub
� plu� 

r
g
�
� au-�
��u� �
 l'ou�
l. 

020JB9649

126.91

Bandes de marquage de l'état du tool-joint

Bandes de classification des drill pipe et tool-joints

Marquage permanent de la classification du corps de tige

Marquage de classification
des drill pipes et tool-joints Marquage de l'état du tool-joint

Classe 1 .............................une bande blanche
Premium .......................deux bandes blanches
Classe 2 .................................une bande jaune
Classe 3 ...............................une bande orange
Rebut ....................................une bande rouge

Rebut ou
réparation en atelier...............une bande rouge
Réparation sur site..................une bande verte
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II.4.2. Diamètre extérieur : 

	
 pr
nc
p
 général 
�� �'u�
l
�
r l
� ma��
�-�
g
� av
c l
 �
amè�r
 
x�ér

ur l
 

plu� gro� po��
bl
 pour ob�
n
r la r
g
�
�é 
� l
 po
�� l
néa
r
 max
mum�. 	
 �
amè�r
 


x�ér

ur max
mum 
�� cho
�
 
n fonc�
on : 

• �u �
amè�r
 �u �rou à for
r 
� �u �
amè�r
 �u �ubag
 à �
�c
n�r
. 

• �
 la po��
b
l
�é �
 r
pêch
r l
 po
��on av
c un ov
r�ho�. 

• �
 la po��
b
l
�é �
 �ur for
r. 

• �
 la v
�
��
 �
 r
mon�é
 �u flu
�
 �
 forag
 �an� l'annula
r
. 

• �
� r
�qu
� �
 co
nc
m
n� par pr
��
on �
ffér
n�

ll
. 

II.4.3. Diamètre intérieur : 

	
 plu� p
�
� �
amè�r
 
n�ér

ur �
ra r
ch
rché pour ob�
n
r la ma��
-�
g
 la 

plu� lour�
 po��
bl
 
� l
 max
mum �
 r
g
�
�é 
� �
 ré�
��anc
 �
� f
l
�ag
� mâl
�, 

ma
� 
l fau� �
n
r comp�
 : 

• du diamètre des outils à descendre à l'intérieur de la garniture. 
• des pertes de charge à l'intérieur de la garniture qui doivent rester le plus faible 

possible. 

	
 �
amè�r
 
n�ér

ur 
� 
x�ér

ur �é�
rm
n
n� l
 po
�� l
néa
r
 �
� ma��
�-

�
g
� (vo
r formula
r
 �u for
ur : ma��
� �
� ma��
�-�
g
�). 

II.4.4. Profil des masses-tiges :  

	
� ma��
�-�
g
� hab
�u
ll
m
n� u�
l
�é
� �on� l
��
� ou �p
ralé
�. Il 
x
��
 

égal
m
n� �
� ma��
�-�
g
� carré
�. 

• Les masses-tiges lisses : c'
�� la form
 la plu� �
mpl
, 
ll
� �on� au �
amè�r
 


x�ér

ur nom
nal �ur �ou�
 l
ur longu
ur. 

• Les masses-tiges spiralées : 
ll
� p
rm
��
n� �
 �
m
nu
r l
 r
�qu
 �
 

co
nc
m
n� par pr
��
on �
ffér
n�

ll
 au �ro
� �
� forma�
on� por
u�
� p
rméabl
�. 

	'u�
nag
 �
 �ro
� pla�� 
n �p
ral
 p
rm
� �
 �
m
nu
r la �urfac
 
n con�ac� av
c 

la paro
 �u �rou 
� �
 ma
n�
n
r la c
rcula�
on �u flu
�
 �
 forag
 �ou� au�our �u corp� 

�
 la ma��
-�
g
. 



    Chapitre II DESCRIPTION DE GARNITURE DE FORAGE 

 

 Les masses-tiges 23 

 

•Les masses-tiges carrées : C
� ma��
�-�
g
� �on� �rè� r
g
�
� 
� pro�u
�
n� un 

bon gu
�ag
 �an� l
 �rou car 
ll
� �on� u�
l
�é
� av
c un j
u �
 1/32" 
n�r
 l
 �rou foré 


� l
� co
n� �
 la ma��
-�
g
. 

 Ell
� n
 p
uv
n� ê�r
 u�
l
�é
� qu'au-�
��u� �'un alé�
ur à roul
aux, lu
-mêm
 

é�an� placé ju��
 au-�
��u� �
 l'ou�
l. 	
 pr
x él
vé �
 c
� ma��
�-�
g
� 
� l
ur 

man
pula�
on �él
ca�
, a con�u
� à l
� r
mplac
r par �
� ma��
�-�
g
� cyl
n�r
qu
� 

�ur�
m
n�
onné
� 
� �
� ��ab
l
�a�
ur�. 

 

Fig. II.4 : masses-tiges spiralée et lisse 

II.4.5. Les filetages : 

	
� f
l
�ag
� �on� normal
�é� par l'API. Il� �on� con
qu
� pour l
� ra
�on� 

�u
van�
� : 

• c'
�� l
 �yp
 �
 f
l
�ag
 qu
 �onn
 la plu� gran�
 ré�
��anc
 pour réun
r �
ux 

�ub
� �
 mêm
 épa
��
ur. 

• 
l 
�� fac
l
 
� rap
�
 à v
��
r 
� à �év
��
r (au�o-al
gn
m
n�, ob�
n�
on �u 

blocag
 �an� avo
r à 
ff
c�u
r au�an� �
 �our� qu'
l y a �
 f
l
��). 

	
� f
l
�ag
� u�
l
�é� au �ébu� �u forag
 ro�ary é�a

n� �
� f
l
�ag
� couramm
n� 

u�
l
�é� 
n mécan
qu
 , pour c
��
 ra
�on, c
� f
l
�ag
� �on� app
lé� R
gular. 

	'é�anché
�é 
n�r
 l
� élém
n�� �
 la garn
�ur
 �
 forag
, v
� à v
� �
 la pr
��
on, 

�
 fa
� au n
v
au �
� épaul
m
n�� �
� conn
x
on� par con�ac� mé�al �ur mé�al 
� non 

pa� au n
v
au �
� f
l
�ag
� propr
m
n� �
��. 

II.4.5.1. Différents profils utilisés : 

	
� f
l
�ag
� �on� carac�ér
�é� par l
 nombr
 �
 f
l
�� par pouc
, la con
c
�é, la 

form
 
� la �
m
n�
on �
� f
l
��. 
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D
ffér
n�� prof
l� �
 f
l
�ag
� �on� u�
l
�é� pour conn
c�
r l
� �
ffér
n�� 

élém
n�� �
 la garn
�ur
 �
 forag
 : c
 �on� l
� f
l
�ag
� REG (R
gular), FH (Full Hol
), 

IF (In�
rnal Flu�h), H90 
� NC (Numb
r
� Conn
c�
on). Il� ré�ul�
n� �'un
 

op�
m
�a�
on mécan
qu
 qu
 �'
�� pro�u
�
 �ou� au long �
 l'évolu�
on �u forag
 

ro�ary. Pour l
� �
m
n�
on� nom
nal
� couran�
�, l
� f
l
�ag
� NC �on� ac�u
ll
m
n� 

l
� �
ul� normal
�é� par l'API.  

	'évolu�
on �'
�� fa
�
 �u �yp
 REG (5 f
l
�� par pouc
, con
c
�é �
 3" par p

� 
� 

prof
l V-0.040) v
r� l
 �yp
 NC (4 f
l
�� par pouc
, con
c
�é �
 2" par p

� 
� prof
l V-

0.038 R). 	
� �
m
n�
on� 
� la géomé�r

 �
 c
� �
ffér
n�� �yp
� �
 f
l
�ag
� �on� 

�onné
� �an� l
 Formula
r
 �u for
ur. 

II.5. La tige d'entraînement 

C'
�� la l
a
�on 
n�r
 la �abl
 �
 ro�a�
on 
� la garn
�ur
 �
 forag
. C'
�� au��
 un 

�ubula
r
 qu
 �uppor�
 la charg
 �o�al
 �
 garn
�ur
. C
� pr
nc
pal
� fonc�
on� �on� 

�onc �
 : 

• r
l

r la �ê�
 �'
nj
c�
on 
� la �
rn
èr
 �
g
 �
 forag
. 

• �ran�m
��r
 l
 coupl
 �
 ro�a�
on à la garn
�ur
 �
 forag
. 

• p
rm
��r
 l
 mouv
m
n� long
�u�
nal �
 la garn
�ur
 
n forag
 �ou� 
n 

ma
n�
nan� la ro�a�
on. 

• con�u
r
 l
 flu
�
 �
 forag
 �
 la �ê�
 �'
nj
c�
on à l'
n�ér

ur �
 la garn
�ur
. 

	a �
g
 �'
n�raîn
m
n� p
u� ê�r
 �
 �
c�
on carré
 ou h
xagonal
. On v
��
 �ur la 

conn
x
on �upér

ur
 un
 vann
 �
 �écur
�é app
lé
 «up p
r k
lly cock» qu
 p
rm
� 

�
 f
rm
r l'
n�ér

ur �
 la garn
�ur
 
n ca� �'érup�
on. Un
 vann
 
nfér

ur
 manu
ll
 

jou
 l
 mêm
 rôl
 
� p
rm
� égal
m
n� p
n�an� un ajou� �
 �
g
 �'
mpêch
r la bou
 

�
 �'écoul
r �ur l
 planch
r. 	a �
g
 �'
n�raîn
m
n� 
�� l
 �ubula
r
 l
 plu� long �
 la 

garn
�ur
 : 40 f� (12,19 m) : longu
ur ��an�ar� u�
l
�é
 av
c l
� �
g
� �
 rang
 II ou 54 

f� (16,46 m) u�
l
�é
 av
c l
� �
g
� �
 rang
 III. En 
ff
�, 
l fau� pouvo
r for
r un p
u 

plu� qu
 la longu
ur �'un
 �
g
 pour fa
r
 un ajou�. 

Il fau� �
 �ouv
n
r qu
 l
� f
l
�ag
� �
 �rouvan� au-�
��u� �
 la �abl
 �
 ro�a�
on 

�on� �
� f
l
�ag
� à gauch
. 
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II.6. Les tiges lourdes (heavy weight drill pipes) 

	
� �
g
� lour�
� 5" on� �
n�
bl
m
n� l
� mêm
� �
m
n�
on� 
x�ér

ur
� qu
 l
� 

�
g
� �
 forag
 5", �auf un
 �urépa
��
ur c
n�ral
 
� �
� �ool jo
n�� plu� long�. Ma
� l
 

�
amè�r
 
n�ér

ur 
�� �
 3". Ell
� �on� �onc plu� lour�
� 
� plu� ré�
��an�
� au 

flambag
 qu
 l
� �
g
� �
 forag
. 	
� �
g
� lour�
� 5" on� un po
�� nom
nal �
 50 lb / 

f�. 	
 corp� �
 la �
g
 ��an�ar� a un
 l
m
�
 éla��
qu
 m
n
mal
 �
 55 000 p�
           

(380 MPa), ma
� �
� ac

r� allan� ju�qu'à 105 000 p�
 (725 MPa) �on� parfo
� u�
l
�é� 

pour l
� �
g
� lour�
� �
 compr
��
on. 

	
� �
g
� lour�
�, 
ncorporé
� 
n�r
 l
� �
g
� 
� l
� ma��
�-�
g
�, �on� �
� �
g
� 

�
 �ran�
�
on. Ell
� a��ur
n� un
 m

ll
ur
 con�
nu
�é mécan
qu
 
n�r
 c
� �
ux 

élém
n�� �
 la garn
�ur
 af
n �
 �
m
nu
r l
� conc
n�ra�
on� �
 con�ra
n�
�, ré�ul�a�� 

à la fo
� �
� 
ffor�� �
 fl
x
on al�
rné
 
� �
� 
ffor�� généré� par l
� rég
m
� �
 

v
bra�
on� �ran�v
r�al
� 
� �
 �or�
on au cour� �
 la ro�a�
on �
 la garn
�ur
. 	
� 

conc
n�ra�
on� �
 con�ra
n�
� �on� �'au�an� plu� él
vé
� qu
 la courbur
 ou l
 

chang
m
n� �
 courbur
 (�og l
g�) �u pu
�� �on� 
mpor�an��. 

 
 Fig. II.5 : Tiges lourdes de compression  

II.7. Les stabilisateurs 

Il� �on� 
ncorporé� au n
v
au �
� ma��
�-�
g
� af
n �
 gar�
r 
� con�rôl
r la 

�raj
c�o
r
 �
 l'ou�
l, qu'
ll
 �o
� v
r�
cal
 ou 
ncl
né
. 	
ur� form
� 
� con��ruc�
on 

�on� mul�
pl
� 
n fonc�
on �
� �
rra
n�, �
 l
ur abra�
v
�é, �
� appu
� plu� ou mo
n� 

long� qu
 l'on �é�
r
. Su
van� la �raj
c�o
r
 �é�
ré
, l
� ��ab
l
�a�
ur� �
ron� placé� 
n 

�
ffér
n�� po
n�� �
 la garn
�ur
 �
 fon� (vo
r paragraph
 5.1.4 . po�
�
onn
m
n� �
� 

��ab
l
�a�
ur� pour réal
�
r un
 �raj
c�o
r
). 	
ur �
amè�r
 
�� égal
m
n� un fac�
ur 


mpor�an� �an� l
 con�rôl
 �
 la �raj
c�o
r
.  
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	'u�
l
�a�
on �
 �ro
� ��ab
l
�a�
ur� paraî� ê�r
 un max
mum comp�
 �
nu �
� 

fro��
m
n�� 
mpor�an�� qu'
l� 
n�u
�
n� �an� l
 pu
��. 

II.7.1. Stabilisateurs à lames soudées (Welded 
Blade stabilisers) : 

	
� ��ab
l
�a�
ur� à lam
� �ou�é
� n
 p
r�urb
n� pa� la c
rcula�
on �
 la bou
 

�an� l'annula
r
 
� 
n ra
�on �
 la form
 �
� lam
�, p
rm
��
n� un alé�ag
 
ff
cac
 

(f
gur
 II.6). C
� ��ab
l
�a�
ur� �on� u�
l
�é� �an� l
� forma�
on� �
 �ur
�é moy
nn
 

car 
l� procur
n� un
 p
�
�
 �urfac
 �
 con�ac� av
c la paro
 �u pu
�� 
� on� �
n�anc
 à 

élarg
r l
 pu
�� �an� l
� forma�
on� �
n�r
�. Il� n
 coû�
n� pa� ch
r 
� l
� lam
� 

p
uv
n� ê�r
 r
mplacé
� ou r
chargé
� quan� 
ll
� �on� u�é
�. 

 

Fig. II.6 : Stabilisateurs à lames soudées 

II.7.2. Stabilisateurs à lames intégrées (Integral 
Blade stabilisers) : 

Dan� l
� ��ab
l
�a�
ur� à lam
� 
n�égré
�, l
� lam
� �on� �ourné
� 
� u�
né
� 

�an� l
 corp� �u ��ab
l
�a�
ur. 	
 ��ab
l
�a�
ur é�an� �'un
 �
ul
 p
èc
, l
� lam
� n
 

p
uv
n� pa� ê�r
 r
mplacé
� lor�qu'
ll
� �on� u�é
�. C
� ��ab
l
�a�
ur� on� un coû� 

plu� él
vé qu
 l
� ��ab
l
�a�
ur� à lam
� �ou�é
�. 

C
� ��ab
l
�a�
ur� p
uv
n� avo
r l'arê�
 �
 la lam
 arron�

 pour ré�u
r
 

l'
n�ommag
m
n� �
� paro
� 
� procur
r un
 plu� gran�
 �urfac
 �
 con�ac� �an� l
� 

forma�
on� �
n�r
�. 	
� lam
� p
uv
n� ê�r
 égal
m
n� équ
pé
� �'
n�
r�� �
 carbur
 

�
 �ung��èn
 pour augm
n�
r la �uré
 �
 v

 �u ��ab
l
�a�
ur. 	
� lam
�, ayan� un
 

gran�
 �urfac
 �
 con�ac� av
c l
� paro
� �u pu
��, a��ur
n� a
n�
 un
 bonn
 

��ab
l
�a�
on �an� l
� forma�
on� �
n�r
� fac
l
m
n� 
n�ommag
abl
� 
� procur
n� 

un
 ré�
��anc
 aux forma�
on� abra�
v
� grâc
 aux 
n�
r�� �
 carbur
 �
 �ung��èn
 

(f
gur
 II.7). 
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Fig. II.7 :  Stabilisateurs à lames intégrées 
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III.1. Techniques de contrôle non destructif 

On p
u�  
n �
��
ngu
r c
nq pr
nc
pal
� : mé�ho�
 v
�u
l, la magné�o�cop

, l
 

r
��uag
, l
� ul�ra�on� l
� couran�� �
 Foucaul�. Ell
�  �on� complém
n�a
r
�, 
� 

chacun
 �’
ll
� po��è�
 �
� �péc
f
c
�é�  la pré�
��
nan� à un �yp
  �’élém
n� 

mécan
qu
 ou �
 p
èc
. 

III.1.1. Méthode visuel :   

C’
�� l
 plu� �
mpl
 �
� 
��a
� non �
��ruc�
f� qu
 p
u� p
rm
��r
 �
 vér
f

r la 

pré�
nc
, l
� �
m
n�
on�, l
� form
� 
� la po�
�
on �
� �ou�ur
� ou �
 �ou� au�r
 

élém
n� �
 la con��ruc�
on. C
� 
xam
n p
u� au��
 ê�r
 un con�rôl
 préalabl
 pour 

gu
�
r v
r� l
 cho
x �’un au�r
 procé�é �
 con�rôl
 non �
��ruc�
f. Il p
u� ê�r
 r
qu
� 

�an� �
 nombr
ux ca� :  

Vér
f

r la conform
�é �’un
 p
èc
 ou �’un 
n�
mbl
 av
c l
 plan �
 réal
�a�
on 

(r
l
vé �
m
n�
onn
l, po�
�
onn
m
n�, prépara�
on �
 �ou�ag
…), �é�
c�
r �
� 

anomal

� �
 fonc�
onn
m
n� : u�ur
�, corro�
on�, f
��ur
�  �uff
�amm
n� ouv
r�
�, 

rup�ur
�…  

C’
�� un 
xam
n �
 �urfac
 l
m
�é aux par�

� acc
��
bl
� �
� p
èc
� 
� �
� 

�ou�ur
�, qu
 p
rm
� �
 �éc
l
r �
� �éfau�� �
 fabr
ca�
on 
� 
n�ommag
m
n��  

�ébouchan�. Il 
�� général
m
n� a��uré à l’œ
l nu à un
 �
��anc
 �
 0,60m au plu� 
� 

�an� �
� con�
�
on� �’écla
rag
 qu
 �o
v
n� ê�r
 �a�
�fa
�an�
�. 	
� �
m
n�
on� 

général
� �on� r
l
vé
� à l’a
�
 �
 mè�r
 à ruban, règl
 gra�ué
, gabar
�…. 	a vu
 �
 

l’opéra�
ur �o
� fa
r
 l’obj
� �
 �
��� v
�u
l� régul

r�. S
 r
qu
� par l
 cah

r �
� 

charg
�, l
 con�rôl
 v
�u
l p
u� 
mpl
qu
r l’u�
l
�a�
on �
 jaug
, loup
, caméra v
�éo…. 

���� Eclairage :  

Dan� �ou� l
� ca� �’ob�
rva�
on �’un obj
�, l
� con�
�
on� �’écla
rag
 �on� 


��
n�

ll
� pour la f
ab
l
�é �u con�rôl
 op�
qu
. Il �’ag
� �’abor� �
 �
 plac
r �an� l
� 

bonn
� con�
�
on� én
rgé�
qu
�, pour  p
rm
��an� à l’œ
l �
 �rava
ll
r av
c la 

m

ll
ur
 acu
�é. Il �’ag
� 
n�u
�
 �’a�ap�
r l
 �yp
 
� l’or

n�a�
on �
 l’écla
rag
 à la 

na�ur
 �
� �éfau�� 
n vu
 �’amél
or
r l
 con�ra��
. 	’écla
rag
 �
ffu�, fourn
 par 


x
mpl
 par un 
n�
mbl
 �
 �ourc
� lum
n
u�
� placé
� �
rr
èr
 un écran �épol
, 
�� 

u�
l
�é �an� la r
ch
rch
 �
 �éfau�� var
é�, �an� or

n�a�
on �éf
n

. Par con�r
, pour 
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�é�
c�
r fac
l
m
n� l
� �éfau�� �u �yp
 rayur
� or

n�é
� �
n�
bl
m
n� �an� la mêm
 

�
r
c�
on, on �o
� préfér
r l’u�
l
�a�
on �’un écla
rag
 �
r
c�
f a��oc
é à un
 

ob�
rva�
on �
 la �urfac
 �ou� un angl
 vo
�
n �
 c
lu
 �
 la réfl
x
on  �pécula
r
, 


nf
n l
� �éfau�� pré�
n�an� un c
r�a
n r
l

f �on� 
n général b

n m
� 
n év
�
nc
 

grâc
 à un écla
rag
 ra�an�. 

���� Exemples de limitation :  

	
� con�
�
on� �’accè� ou �’
nv
ronn
m
n� p
uv
n� comprom
��r
 la 

p
rformanc
 �
 l’
xam
n, �
 mêm
 qu
 l’
mpo��
b
l
�é �’écla
r
r �uff
�amm
n� la 

�urfac
 à con�rôl
r. 	’
xam
n v
�u
l 
�� l
m
�é à la �é�
c�
on �
 �éfau�� �ébouchan�.   

	
� �éfau�� f
n� ou ma�é� par m
ulag
 ou gr
na
llag
 p
uv
n� n
 pa� ê�r
 

�é�
c�é� �ou� comm
 l
� f
��ur
� �
 fa�
gu
 ou �
 corro�
on.  Un é�a� �
 �urfac
 


rrégul

r p
r�urb
 la �é�
c�
on. 	
� �rac
� �’un anc

n r
vê�
m
n�, un r
l
qua� �
 

�épô�, la pré�
nc
 �’un
 couch
 �
 gra
��
, �’hu
l
, �
 p

n�ur
, �’oxy�
, 
�c.…, p
u� 

ma�qu
r la pré�
nc
 �’anomal

� grav
� (p
qur
� �
 corro�
on, f
��ur
� …).  

	
� p
rformanc
� �
 l’
xam
n �on� égal
m
n� l
é
� au pouvo
r �
 ré�olu�
on qu
 

�ép
n� �
 la vu
 �
 l’opéra�
ur (var
abl
 �’un 
n�
v
�u à l’au�r
 mêm
 �
 
ll
 jugé
 

conform
 à l’
��u
 �’un �
��) 
� �
� acc
��o
r
� op�
qu
� lor�qu
 u�
l
�é�. 

III.1.2. La magnétoscopie : 

	a magné�o�cop

 
�� l’un
 �
� plu� anc

nn
� mé�ho�
� �
 con�rôl
 non 

�
��ruc�
f. Couramm
n� 
mployé
 �an� l’au�omob
l
, l’aéronau�
qu
 ou 
ncor
 

l’
n�u��r

 pé�rol
èr
 pour 
n�p
c�
r �
� p
èc
� f
rromagné�
qu
�, 
ll
 �ouffr
 

c
p
n�an� �’un
 
mag
 p
u a��rac�
v
. Pour�an� la mé�ho�
 a connu c
� �
rn
èr
� 

anné
� �
� évolu�
on� maj
ur
�. D
 nouv
aux procé�é� �
 magné�
�a�
on �on� v
nu� 

fac
l
�
r �a m
�
 
n œuvr
 
� raccourc
r l
� �
mp� �
 con�rôl
. D’au�r
� mé�ho�
� 

�
ll
� qu
 la magné�o�cop

 �an� con�ac� ouvr
n� la vo

 à �
� appl
ca�
on� qu’
l 

n’é�a
� pa� po��
bl
 �’
nv
�ag
r ju�qu’alor�…  

E� l
 mouv
m
n� �
 pour�u
�. 	o
n �’avo
r �
� �on �
rn

r mo�, la magné�o�cop

 


�� �éjà prê�
 à �urmon�
r �
 nouv
aux �éf
�. 

	a mé�ho�
 con�
��
 à �oum
��r
 l
 ma�ér
au à l’ac�
on �u champ  magné�
qu
 

�’un
 
n�
n�
�é �uff
�an�
 (
nroul
m
n�� �
 câbl
� ou pré�
n�a�
on 
n�r
 l
� pôl
� 
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�’un él
c�ro-a
man�), pour �épa��
r légèr
m
n� l
 cou�
 �
 �a�ura�
on �
 la courb
 


n�uc�
on champ (norm
 NF A04-101). 	
� f
��ur
�, �oufflur
�, �éfau� �
 péné�ra�
on, 

abou�
��an�� ou  non 
n �urfac
 cré
n� �
� �
�con�
nu
�é� �
 champ magné�
qu
 qu’
l 


�� po��
bl
 �
 m
��r
 
n év
�
nc
 par un
 pou�r
 f
rromagné�
qu
 �rè� f
n
 p
uv
n� 

ê�r
 �
 la l
ma
ll
 �
 f
r ou �
� oxy�
� �
 l’or�r
 �
 20 à 30 m
cron� �
 coul
ur roug
 

ou no
r oxy�
, ou p
uv
n� ê�r
 
n�u
�� �’un
 �ub��anc
 qu
 l
� r
n� fluor
�c
n�� 

br
llan�� �ou� un
 lum
èr
 UV (lum
èr
 no
r
), c
��
 pou�r
 p
u� ê�r
 au��
 
n 

�u�p
n�
on �an� un l
qu
�
 qu
 l
ur procur
 un
 c
r�a
n
 mob
l
�é à la �urfac
 �
 la 

p
èc
 �
��é
, c
��
 mob
l
�é a��
��
 l
ur m
gra�
on aux bor�� �
  la f
��ur
, qu
 form
 

�ur la �urfac
 un
 
mag
 corr
�pon�an�
 aux l
gn
� �u flux �év
é grâc
 au con�ra��
 l
 

plu� for� po��
bl
 
n�r
 la f
��ur
 
� l
 ma�ér
au �
 ba�
. 

 

Fig. III.1 : Principe du contrôle par magnétoscopie 
 

� Exemples de limitation :  

	
� �éfau�� f
n�, l
� f
��ur
� �
 corro�
on �ou� con�ra
n�
 
� �
 fa�
gu
 p
uv
n� 

n
 pa� ê�r
 �é�
c�é�, ou n’ê�r
 �é�
c�é� qu
 par�

ll
m
n� ou 
ncor
 �ou�-

�
m
n�
onné�. 

III.1.3. Ultrasons manuels pour les mesures 
d’épaisseurs : 

C’
�� un con�rôl
 local v
�an� à �é�
rm
n
r l’épa
��
ur �u ma�ér
au au �ro
� �
 la 

zon
 
n�p
c�é
 qu
 néc
��
�
 �’
ff
c�u
r un é�alonnag
 �ur un échan�
llon �
 mêm
 

ma�ér
au 
� �’épa
��
ur connu
. Un ag
n� �
 couplag
 
�� néc
��a
r
. 	
� m
�ur
� 

p
uv
n� ê�r
 aff
c�é
� par �
 nombr
ux fac�
ur� : pré�
nc
 �
 �éfau�� 
n�
rn
�, 
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géomé�r

 �
� p
èc
�, é�a� �
 con�ra
n�
 �u ma�ér
au, a��énua�
on, mé�ho�
 

�’é�alonnag
 
� �
 m
�ur
�… 

Inexactitudes de mesures : 	’
n
xac�
�u�
 �
 la m
�ur
 �ép
n� pr
nc
pal
m
n� 

�u mo�
 �
 m
�ur
 u�
l
�é 
� p
u� ê�r
 �rè� aff
c�é
 :  

- par l
� var
a�
on� �
 l’épa
��
ur �u f
lm �
 couplan�. 

- par la �
ffér
nc
 �
 v
�
��
 ul�ra�onor
 �an� la p
èc
 à m
�ur
r par rappor�   à 

c
ll
 �u bloc �’é�alonnag
, la �
mpéra�ur
, l
 parallél
�m
 �
� fac
�, l
 �yp
    

�’équ
p
m
n� u�
l
�é (préc
�
on, l
néar
�é…).  

- �’év
n�u
l phénomèn
 �’
nv
r�
on �
 pha�
 l
é à la pré�
nc
 �
 corro�
on. 

	’
��
ma�
on �
 l’
xac�
�u�
 �
 m
�ur
 �o
� fa
r
 l’obj
� �’un
 �
man�
 �péc
al
 lor� 

�
 la comman�
.   

� Exemples de limitation :  

	a m
�ur
 n’
�� po��
bl
 qu’à con�
�
on �’avo
r accè� �
r
c�
m
n� à la �urfac
 à 


n�p
c�
r. Ell
 n’
�� pa� po��
bl
 au �rav
r� �’un
 couch
 �’oxy�
 non a�hér
n�
. 	a 

m
�ur
 �’épa
��
ur �ur p
èc
� r
vê�u
� ou p

n�
� p
u� ê�r
 
n�aché
 �’
rr
ur. 	a 

pré�
nc
 �’un
 �é �oublur
 p
u� con�u
r
 à un �ou�-�
m
n�
onn
m
n� 
mpor�an�. 	
 

�
m
n�
onn
m
n� �
 p
qur
� néc
��
�
 la m
�
 au po
n� 
� l’
mplo
 �
 procé�ur
� 

par�
cul
èr
�. 

III.1.4. Courants De Foucault Sur Tubes : 

C'
�� un
 mé�ho�
 qu
 p
rm
� �
 con�rôl
r par �on�
 
n�
rn
 ou 
x�
rn
 la 

�urfac
 �u �ub
. 	a �é�
c�
on �
� �éfau�� �ou�-jac
n�� 
�� c
p
n�an� po��
bl
 ju�qu’à 

un
 c
r�a
n
 profon�
ur.  

C
��
 mé�ho�
 con�
��
 à compar
r l
� �
gnaux �
 �éfau�� ar�
f
c

l� pré�
n�� 

�an� un �ub
 �
 référ
nc
 (mêm
 nuanc
, �
amè�r
, épa
��
ur qu
 l
� �ub
� à 

con�rôl
r) aux �
gnaux pré�
n�� �an� l
� �ub
� con�rôlé�.  Aucun ag
n� �
 couplag
 

n'
�� néc
��a
r
. 

� Exemples de limitation :  

	
 ma�ér
au �u �ub
 �o
� ê�r
 con�uc�
ur �
 l'él
c�r
c
�é. 	a profon�
ur �
 

péné�ra�
on 
� par con�équ
n� �
 con�rôl
 �ép
n� �
� carac�ér
��
qu
� él
c�r
qu
� 
� 
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magné�
qu
� �u ma�ér
au 
� �
 la fréqu
nc
 �
 la �on�
 u�
l
�é
 (
x
mpl
 : 3 mm �ur 

l
� ac

r� non magné�
qu
�, qu
lqu
� �
x
èm
� �
 m
ll
mè�r
 cô�é �on�
 pour l
� 

ac

r� f
rromagné�
qu
�.  

En l'ab�
nc
 �
 �ub
 �
 référ
nc
, l
 con�rôl
 
�� 
mpo��
bl
, �
 l
� 

carac�ér
��
qu
� mé�allurg
qu
� �u �ub
 �
 référ
nc
 �on� �
ffér
n�
� �
 c
ll
� �u 

�ub
 à 
n�p
c�
r, l
� p
rformanc
� �u con�rôl
 p
uv
n� ê�r
 al�éré
�.  

S
 �
� ré�
�u� �on� pré�
n�� �an� l
 �ub
, un n
��oyag
 �o
gn
ux �
 �yp
 hau�
 

pr
��
on 
�� néc
��a
r
. 

III.2. Procédures d’inspection de garniture de forage 

C
� procé�ur
� �écr
v
n� l
� ma�ér

l� 
� l
� 
x
g
nc
� pour l'
n�p
c�
on 

v
�u
ll
, magné�
qu
, m
�ur
 �’épa
��
ur par ul�ra�on� 
� con�rôl
 él
c�romagné�
qu
  


� l'évalua�
on �
� 
mp
rf
c�
on� �
� corp� 
� �
� f
l
�ag
� �
� garn
�ur
� �
 forag
. 

III.2.1. Inspection visuelle : 

	
 ma�ér

l néc
��a
r
 pour 
ff
c�u
r c
 �
rv
c
 �
 pré�
n�
 comm
 �u
�: 

a) l'éch
ll
 �
 l'ac

r ou la règl
 �
 mach
n
��
 capabl
 �
 m
�ur
r �
 1/16" 

b) jaug
 �
 prof
l �
 f
l
�ag
 

c) P
�
� m
ro
r �u�c
p�
bl
 �'ê�r
 
n�éré
 �an� l
 f
l
�ag
 
n�ér

ur  

�) la �ourc
 �
 lum
èr
 �'
n�
n�
�é �uff
�an�
 pour écla
r
r l
� f
l
�� 
n�
rn
� 


) m
�ur
 �
 profon�
ur pour la m
�ur
 �
 la profon�
ur �
 l'
mp
rf
c�
on 

f) un
 bro��
 mé�all
qu
 ro�a�
v
 pour éliminer la corrosion de surface 

Tou� l
 ma�ér

l �o
� ê�r
 à la mêm
 �
mpéra�ur
 r
la�
v
 comm
 ma�ér
au 


n�p
c�é. Pour a��ur
r c
� con�
�
on� �
 �
mpéra�ur
, l
 �ou� �
ra 
xpo�é à la mêm
 

�
mpéra�ur
 amb
an�
 p
n�an� un
 pér
o�
 �'au mo
n� �r
n�
 (30) m
nu�
�. 

� Etapes De Contrôle  : 

� R
�
r
z l
� pro�
c�
ur� �
 f
l
��, n
��oy
r 
� 
mp
l
r �o
gn
u�
m
n� à l'écar� �
 

la zon
 �'
n�p
c�
on. Av
c pro�
c�
ur� 
nl
vé�, un
 a��
n�
on par�
cul
èr
 �o
� ê�r
 


x
rcé
 lor� �u �éplo

m
n� con�u
�
 pour év
�
r f
l
�� 
xpo�é� �ommag
abl
�. 
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�  N
��oy
r �o
gn
u�
m
n� �ou�
� l
� �
�cu��
on� 
n�
rn
� 
� 
x�
rn
� 
n 

u�
l
�an� un pro�u
� �
 n
��oyag
 appropr
é. Bru�h, �ouffl
z ou n
��oy
z l
� 

�
�cu��
on� au b
�o
n pour �'a��ur
r qu
 �ou� l
 ma�ér

l �
 n
��oyag
, la �al
�é, 
� 

compo�é �
 f
l� on� é�é 
nl
vé�. Séchag
 �
� f
l
�� à pas nécessaires avant de 

commencer l'inspection.  

� 
n�p
c�
on� �
 f
l v
�u
l �o
� ê�r
 
ff
c�ué à l'
x�ér

ur �an� �
� con�
�
on� 

�'écla
rag
 na�ur
l ou à l'
n�ér

ur �an� �
� con�
�
on� �
 lum
èr
 ar�
f
c

ll
. Dan� 

�ou� l
� ca�, l'
n�
n�
�é �
 la lum
èr
 blanch
 m
n
mum à la �urfac
 �
 l'
n�p
c�
on 
�� 

�
 c
nquan�
 (50 foo� can�l
�) m
�uré av
c un mè�r
 �
 lum
èr
 appropr
é
. 

� 	a m
�ur
 �u �
amè�r
 �ur un f
l
�ag
 con
qu
 n'a �
 �
gn
f
ca�
on qu
 �
 
ll
 


�� fa
�
 par rappor� à un plan �
 référ
nc
. C
��
 m
�ur
 
�� �
ff
c
l
 
� néc
��
�
 �
� 

appar

l� �péc
aux. Dan� la pra�
qu
, l
� f
l
�ag
� �ub
��
n� un
 �oubl
 vér
f
ca�
on :  

o 	a con
c
�é qu
 
�� vér
f
é
 av
c un appar

l �
� "hél
comè�r
", qu
 
�� 

compo�é �
 �
ux bagu
� f
l
�é
� (pour un f
l
�ag
 mâl
). S
 la con
c
�é 
�� 

bonn
, l
 �écalag
 angula
r
 �
� �
ux bagu
� �o
� �
 �
�u
r �an� l
� �oléranc
� 

é�abl

� (l
� bagu
� �on� r
mplacé
� par �
� �ampon� pour �
� f
l
�ag
� 

f
m
ll
�). 

o 	
 �
amè�r
 qu
 
�� vér
f
é av
c un cal
br
 (bagu
 ou �ampon) �
� 

"cal
br
 �
 �rava
l". C
 cal
br
 �o
� �
 v
��
r ju�qu'à un
 po�
�
on �
ll
 qu
 la 

�
��anc
 (��an�-off) 
n�r
 la fac
 �u cal
br
 
� l'épaul
m
n� �u f
l
�ag
 �o
� à 

l'
n�ér

ur �
� �oléranc
� (f
gur
 III.2). 

	
� cal
br
� �
 �rava
l �on� u�
l
�é� lor� �
 l'
xécu�
on 
� �
 la vér
f
ca�
on �
� 

f
l
�ag
�. C
� cal
br
� �
 �rava
l �on� vér
f
é� par rappor� à �
� cal
br
� �
 référ
nc
, 

c
� �
rn

r� n
 �
rv
n� ��r
c�
m
n� qu'à la vér
f
ca�
on �
� cal
br
� �
 �rava
l 

(vér
f
ca�
on m
n�u
ll
 ou �r
m
��r

ll
 �u
van� l'u�
l
�a�
on �
� cal
br
� �
 �rava
l). 
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Fig. III.2 : Équipements utilisés pour vérifier les filetages 

  

III.2.2. Inspection des filetages en cours d'opération: 

Aprè� un c
r�a
n nombr
 �'h
ur
� �
 �
rv
c
, �
� amorc
� �
 rup�ur
 �ou� 

form
 �
 m
cro-f
��ur
� von� �
 �év
lopp
r �an� l
� f
l
�ag
�. 	
 �
ul r
mè�
 

con�
��
 alor� à coup
r la par�

 f
��uré
 �u f
l
�ag
 
� à 
xécu�
r un nouv
au f
l
�ag
. 

	a �é�
c�
on �
 c
� m
cro-f
��ur
� �
 fa
� par 
n�p
c�
on magné�
qu
 aux rayon� 

ul�rav
ol
��. Aprè� un n
��oyag
 parfa
� �u f
l
�ag
 pour 
nl
v
r �ou�
 �rac
 �
 

lubr
f
an� 
� �'oxy�a�
on, l'
x�rém
�é �
 la ma��
-�
g
 
�� magné�
�é
. Un l
qu
�
 (
n 

général �u kéro�èn
) con�
nan� �
 �rè� f
n
� par�
cul
� magné�
qu
� fluor
�c
n�
� 
n 

�u�p
n�
on 
�� pulvér
�é �ur l
 f
l
�ag
. C
� par�
cul
� �
ron� a��
ré
� par l
� lèvr
� 

�
� f
��ur
�. En ob�
rva�
on �ou� lum
èr
 ul�rav
ol
��
, l
� par�
cul
� fluor
�c
n�
� 

apparaî�ron� 
� ma�ér
al
�
ron� a
n�
 l
� f
��ur
�. C
 �yp
 �'
n�p
c�
on n
 p
u� pa� 

ê�r
 u�
l
�é pour l
� ma��
�-�
g
� amagné�
qu
�. 	a fréqu
nc
 �
 c
� 
n�p
c�
on�, 
n 

général prévu
 par con�ra�, 
�� �
 l'or�r
 �
 600 h
ur
�. Ma
� pour l
� forag
� �an� 

�
� zon
� �
ff
c
l
�, 
ll
 p
u� ê�r
 ram
né
 à 300-400 h
ur
�. 

017JB9649Graduations

Bague

Tampon

Stand off
SO

SO
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III.2.3. Les procédures des Mesure d'épaisseur de 
paroi à ultrasons : 

	'équ
p
m
n� néc
��a
r
 pour 
ff
c�u
r c
 �
rv
c
 �on� l
� �u
van��: 

a) jaug
 �'épa
��
ur à ul�ra�on� - pré�
n�a�
on numér
qu
 

b) E�ap
 �
 co
n av
c un
 épa
��
ur au-�
��u� 
� la paro
 �u corp� �
 �uyau               

au-�
��ou� nom
nal
 �
 ma�ér
au à 
n�p
c�
r 

c) f
xa�
on �u n
v
au 
ncurvé
 pour un ma�ér
au av
c un �
amè�r
 �
 3-1/2 "ou 

mo
n�; épa
��
ur �o
� ê�r
 au-�
��u� 
� à la paro
 �u corp� �
 �uyau au-�
��ou� 

nom
nal
 pour l
 ma�ér
au à 
n�p
c�
r 

�) couplan� qu
 n'
�� pa� préju�
c
abl
 à la ma�
èr
 
n cour� �'
n�p
c�
on 


) D
p�h Gaug
 

f) 5 MHz �on�
 à �oubl
 élém
n� 

g) 	uxmè�r
 

h) D

p m
cromè�r
 �
 la gorg
 

� Etapes De Contrôle : 

� Prépar
r la �urfac
 �an� la zon
 �o
� ê�r
 évalué 
n 
nl
van� la �al
�é,  

� la gra
��
, l'
xcè� �
 r
vê�
m
n�, l'éch
ll
, ou �ou� au�r
 ma�ér

l qu
 


n�
r�
ra
� m
�ur
r av
c préc
�
on l'épa
��
ur �
 paro
 av
c un appar

l à ul�ra�on. 

� normal
�
r l
� ul�ra�on� 
n conform
�é av
c l
� 
n��ruc�
on� �u fabr
can�. 

A��ur
r par l'u�
l
�a�
on �'un co
n à éch
lon� qu
 l
néar
�é 
�� réal
�é
 �ur �ou�
 la 

plag
 �
 val
ur� a��
n�u
�. 

� Plac
r un
 p
�
�
 quan�
�é �
 couplan� �ur l
 �uyau �an� la zon
 à évalu
r. 

Plac
r l
 cap�
ur �ur l
 �uyau av
c la l
gn
 �
 �émarca�
on 
n�r
 l
� p
rp
n�
cula
r
� 

�
 cr
��al à l'ax
 long
�u�
nal �
 la con�u
�
. S
 vou� r
ch
rch
z un
 ré�uc�
on �
� 

p
qûr
� ou paro
 
n�
rn
, �éplac
r �ran��uc�
ur l
n�
m
n� au�our �
 la zon
 

�u�p
c�
. S
 la m
�ur
 �
 paro
 r
��an�
 a�jac
n�
 à un
 
mp
rf
c�
on, pr
n�r
 qua�r
 

(4) m
�ur
�, �
ux (2) �
 chaqu
 cô�é �
 l'
n�
ca�
on. 

�  Aucun �
ul
 l
c�ur
 �o
� ê�r
 un
 cau�
 �
 r
j
�. Où ob�
n�
on �'un
 l
c�ur
 

qu
 
�� 
n �
��ou� �u m
n
mum, �éplac
z l
 �ran��uc�
ur à un (1) �
 �
amè�r
 �an� 

�
ux �
r
c�
on� �
ffér
n�
�. 
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Moy
nn
 �
� �ro
� l
c�ur
� pour ob�
n
r l'épa
��
ur �
 paro
 moy
nn
. S
 c
la 
�� 
n 

�
��ou� �u m
n
mum, la zon
 
�� r
j
�abl
. 

� En ca� �
 l
�
g
, un
 rég
on à la f
n �
 la longu
ur �o
� ê�r
 cho
�
 pour 

l'é�alonnag
 �
 l'un
�é 
xac�
. N
��oy
z �o
gn
u�
m
n� la zon
. M
�ur
r l'épa
��
ur 

�
 paro
 �'un m
cromè�r
 �
 profon�
ur �
 gorg
 cal
bré
. Plac
r un
 p
�
�
 quan�
�é 

�
 couplan� �ur plac
 m
�uré
, plac
r l
 �ran��uc�
ur �ur plac
 
� aju��
r l'aff
chag
 

pour 
n�
qu
r la val
ur m
�uré
. À c
 mom
n�, r
v
n
r à la zon
 
n qu
��
on 
� 

répé�
r épa
��
ur �
 paro
 m
�uré
. 

� Ré-normal
�a�
on �
 l'un
�é �
 con�rôl
 �o
� ê�r
 
ff
c�ué à 
n�
rvall
� 

�u
van��: 

a) 
mplo
 �
 �émarrag
 

b) Aprè� chaqu
 c
nquan�
 (50) m
�ur
� 

c) Avan� 
� aprè� un
 pau�
-r
pa� 

�) F
n �u quar� �
 �rava
l ou un
 journé
 �
 �rava
l 


) Débu� �u quar� ou jour �
 �rava
l 

f) Tou� pouvo
r �u �
mp� 
�� 
n�
rrompu 

g) Chaqu
 fo
� qu
 l
 mauva
� fonc�
onn
m
n� ou l
� répara�
on� �on� 
ff
c�ué
� à 

l'un
�é 

h) 	'achèv
m
n� �u �rava
l 

III.2.4. Les procédures des Wet particules 
magnétiques fluorescentes : 

	’équ
p
m
n� néc
��
�
 l’
xécu�
on �
 c
 �
rv
c
 comm
 �u
van� :  

a) 	
� équ
p
m
n�� a
man�é� capabl
 �
 p
r�ua�
r à c
��
 procé�ur
 

b) Magnaflux 14A ou par�
cul
� équ
val
n� pour la �olu�
on �u �
��olv
n� �u 

ba�
. S
 l’
au 
�� u�
l
�é comm
 véh
cul
 �
 �u�p
n�
on Magnaflux WA-2B �o
� ê�r
 

ajou�é
 aux par�
cul
� Magnaflux 14A comm
 un con�
�
onn
r �’
au. Au l

u �’u�
l
�
r 

la comb
na
�on �u Magnaflux 14A 
� �u WA-2B, Magnaflux 20B ou l
� par�
cul
� 

équ
val
n�
� p
uv
n� ê�r
 r
mplacé
� 

c) 	
 po
�� �’ac

r mach
n
� 

�) Su�p
n�
on� 
n�
rn
� 
� 
x�
rn
� �
� cal
br
� 
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) 	um
èr
 ul�rav
ol
�  

f) Comp�
ur �
 lum
èr
 capabl
 �
 m
�ur
r la lum
èr
 blanch
 
� ul�rav
ol
� 

g) Prof
l �u jaug
 

h) Burmah-Ca��rol ou équ
val
n� pour l
 �oma
n
 �
 vér
f
ca�
on 


) Profon�
ur �u jaug
 

j) A��ach
r la jaug
 av
c l
� po
n�� �
 con�ac� 
� m
��r
 l
� m
�ur
� 

k) M
cromè�r
 ou cal
br
 car�an 

� Etapes De Contrôle : 

� Appl
qu
r un
 �équ
n�

ll
 jo
n�ur
 �
� ch
ffr
� �
 chaqu
 longu
ur �
 p
p
. 

C
 ch
ffr
 �o
� r
��
r 
nvar
abl
 �an� �ou�
� l
� 
n�p
c�
on� ul�ér

ur
� ayan� rappor� 

av
c c
� or�r
 �
 �rava
l. Il p
u� ê�r
 appl
qué par un
 p

n�ur
 collan�
 pour �
� 

ra
�on� �
mpora
r
� ou un numéro cach
� �’ac

r p
rman
n� qu
 p
u� ê�r
 appl
qué� 


n c
 mom
n� à l’épaul
 
ncl
né 18 ou 350 �u conn
c�
ur �u p
n. 

� Enl
v
r l
� pro�
c�
ur� �u f
l, l
� n
��oy
r 
� fa
r
 n
��
m
n� la vo

 �
 la 

�up
rf
c

 �’
n�p
c�
on. Un
 fo
� l
� pro�
c�
ur� 
nl
vé�, on �o
� fa
r
 un
 a��
n�
on 

�upplém
n�a
r
 
n roulan� l
 p
p
 pour év
�
r l
� répu�a�
on� �
� f
l� 
xpo�é�.       

� Propr
�é profon�
 �
� �urfac
� 
n�
rn
� 
� 
x�
rn
� �u f
l
�ag
, 
n fa
�an� un
 

a��
n�
on �péc
al
 aux rac
n
� �u f
l
�ag
 
n u�
l
�an� un ma�ér

l �u n
��oyag
 

conv
nabl
. Bro��
r ou 
��uy
r l
� f
l
�ag
� r
qu
� pour a��ur
r qu
 �ou� l
 ma�ér

l 

�
 n
��oyag
, �al
�é 
� l
� compo�an�� �u f
l
�ag
 on� é�é 
nl
vé. Il 
�� préalabl
m
n� 

r
comman�é �
 �éch
r l
� f
l
�ag
� pour l
 comm
nc
m
n� �
 l’
n�p
c�
on �
� 

par�
cul
� magné�
qu
�.       

� 	’
n�p
c�
on �
� par�
cul
� magné�
qu
� fluor
�c
n�
� hum
�
� �o
� ê�r
 


x
rcé
 �an� un 
n�ro
� f
rmé ou av
c un boucl

r conv
nabl
 pour qu
 la lum
èr
 

blanch
 m
�uré
 �ur la �urfac
 �’
n�p
c�
on n
 �épa��
 pa�  l
 boug

 �
 (5) foo� 
� 

l’
n�
n�
�é �
 lum
èr
 ul�rav
ol
� �ur la �urfac
 �’
n�p
c�
on 
�� à un m
n
mum �
 

1000 µw/cm2 .    

� 	a �olu�
on �
� par�
cul
� magné�
qu
� fluor
�c
n�
� hum
�
� �o
� ê�r
 

préparé
 conformém
n� aux �péc
f
ca�
on� �
� fabr
can��. Prépar
r la �olu�
on 
n 

pro�u
�an� un
 conc
n�ra�
on �
� par�
cul
� �u 1 à 4% �
 volum
. Aprè� la 
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prépara�
on �
 la �olu�
on, plac
r 100 ml �an� un �ub
 c
n�ré �é�
gné pour l
� �
��� 

�
 réglag
. 	
 la
��
r �
bou� pour 30 m
nu�
� pu
� ob�
rv
r la conc
n�ra�
on. S
 c
 

n’
�� pa� 
n�r
 1 
� 4% ajou�
r �
� par�
cul
� ou l
 l
qu
�
 néc
��a
r
 pour ach
v
r 

l
� ré�ul�a�� 
� l
� nouv
aux �
���. 

� En u�
l
�an� un
 �u�p
n�
on cal
bré
 
x�
rn
 
l fau� �é�
rm
n
r l
 �
amè�r
 


x�ér

ur m
n
mal �
 l’ou�
l �
 jo
n�ur
, mâl
 
�  f
m
ll
, Env
ron �
ux pou��
� �u 

l’épaul
 
n �
ux po�
�
on� élo
gné
 à 
nv
ron 90°. Plac
r l
 cal
br
 con�r
 la balanc
 

�
� mach
n
� pour �é�
rm
n
r l
� �
m
n�
on�. Vér
f

r la cla��
f
ca�
on ba�é
 �ur l
� 

�
m
n�
on� cla��é
� �an� RP 7G.       

� En u�
l
�an� l
� m
�ur
� �’ac

r �u po
�� �
� mach
n
� l’
�pac
 �
 la �ong 

�
�pon
bl
 �ur chaqu
 ou�
l �
 jo
n�ur
, mâl
 
� f
m
ll
. 	’
�pac
 m
n
mum �
 la �ong 

pour l
� conn
c�
ur�  p
n �o
� ê�r
 4” 
� l’
�pac
 m
n
mum �
 la �ong 
� pour la bo
�
 

�
� conn
c�
on� 
ll
 �o
� ê�r
 	B C +1”. 	
� �
m
n�
on� �on� �
�ué
� �ur Sp
c 7.  

� 	a for�
 ban�
 n
 �o
� pa� 
mp
é�
r c
��
 �urfac
.         

� In�p
c�
r l
 jo
n� �’épaul
 pour l
� �ranch
�, goug
�, nag
o
r
�, four�, ou 

au�r
� 
mp
rf
c�
on� nu
�
bl
� po�
n�

ll
m
n� qu
 
mpêch
ron� l
 plomb propr
 

�uran� l
 façonnag
. Con�rôl
r la larg
ur �
� br
�
ll
� 
n u�
l
�an� un
 balanc
 �’ac

r 


� cla��
f

r �
lon RP 7G. S
 l
� �oulag
m
n�� �
� conn
c�
ur� �
ron� con�rôlé� �
lon 

RP 7G, la �
c�
on 12. 

� 	
� con�
�
on� �u
van�
� �
ron� cau�é
� pour l
 r
j
� : 

� En�ommag
m
n�� plu� profon�� qu
 031” (1/32”). 

� En�ommag
m
n� �
 la faça�
 �u plomb �épa��an� 25%�
 la 

c
rconfér
nc
. 

� En�ommag
m
n� 
xcé�an� 20% �
 la larg
ur �u plomb, 10% �
 

l’
n�ommag
m
n� cro
�
n� l’obl
qu
 ou l
 comp�
ur �
� �rou�. 

� Sa
ll

 mé�all
qu
.  

� 	or�qu
 c
� con�
�
on� �on� no�é
�, l
� conn
c�
ur� �o
v
n� ê�r
 

marqué� pour la répara�
on �
� mach
n
�.   

� En u�
l
�an� la balanc
 
l fau� con�rôl
r la ca
��
 à ou�
l� pour l
 gonfl
m
n�. 

Plac
r la balanc
 �ur l
 bor� 
n l
gn
 av
c l
� ax
� �
 langu
ur �
� ou�
l� �
 jo
n�ur
. 
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Chaqu
 
�pac
 lum
n
ux no�é 
n�r
 l’ou�
l �
 jo
n�ur
 
� 
n�
ca�
ur �
 balanc
 �u 

gonfl
m
n�. 	
 gonfl
m
n� p
u� ê�r
 m
�uré 
n u�
l
�an� un
 balanc
 a��
�
onn
ll
, 

m
cromè�r
, ou ca�ran �u cal
br
. Gonfl
m
n� a�m
��
bl
 max
mum n’
�� pa� �ur     

RP 7G.    

� En u�
l
�an� un prof
l �
 jaug
, con�rôl
r la zon
 
n�
èr
 �u f
l
�ag
 �
� 

conn
c�
ur� �u p
n 
� �u box pour l’
x�
n�
on. 	’éla��
c
�é 
�� 
n�
qué
 lor�qu
 �ou�
� 

l
� �
n�� �u prof
l �
 la jaug
 n
 �’un
��
n� pa� av
c l
� f
l
�ag
�. 	’
x�
n�
on �o
� ê�r
 

vér
f
é
 
n u�
l
�an� un plomb jaug
. C
 �
rn

r �o
� ê�r
 conv
nabl
 à la propr
 �a
ll
 

�
� po
n�� �
 con�ac� pour la form
 �u f
l
�ag
 m
�
 
n 
n�p
c�
on 
� �
lon la norm
. 

S
 l
 plomb �u f
l
�ag
 �
 �
ux pou��
� �épa��
 6 pou��
� la conn
x
on 
�� r
j
�é
 
� 

�o
� ê�r
 �
gnalé
 pour répara�
on. No�
 : l’éla��
qu
 
�� �ouv
n� a��oc
é av
c l
�  

f
l
�ag
� �
� p
n�, c
p
n�an�, 
l p
u� apparaî�r
 au��
 comm
 conn
c�
ur �u box. E� 
l 


�� �ouv
n� �
�ué à �rav
r� l
 �
rn

r f
l
�ag
 �
 chaqu
 conn
c�
ur. 

� In�p
c�
r l
 f
l
�ag
 �u p
n 
� �u box 
n�ommagé� v
�u
ll
m
n� .U�
l
�a�
on �u 

prof
l �u jaug
 va a
�
r à r
pér
r l
� f
l
�ag
� 
� l
� �a
ll

� qu
 p
uv
n� cau�
r �
� 


n�ru�
on� ou 
n�ommag
m
n� ul�ér

ur
m
n�. Il fau� con�rôl
r au��
 l
� écorchur
� 

�
� f
l
�ag
� ou au�r
 con�
�
on� 
n�
quan� un manqu
 
xc
��
f �
 �or�
on. Evalu
r l
� 

con�
�
on� �
lon RP 7G. 

� Fa
r
 �ourn
r l
 p
p
 au moy
n �
 un �our 
� �
m
 (1-1/2), p
n�an� 

l’appl
ca�
on �
 la �olu�
on �
� conn
c�
ur� �u p
n 
� �u box �u f
l
�ag
. P
n�an� 

l’écla
rag
 �
 la �urfac
 par la lum
èr
 ul�rav
ol
� 
l fau� con�
nu
r à �ourn
r l
 p
p
 au 

moy
n �
 un �our 
� �
m
 (1-1/2), Répé�
r c
 proc
��u� pour chaqu
 jo
n� à 


n�p
c�
r. Evalu
r �ou� l
� 
mp
rf
c�
on� marqué
� conformém
n� aux pra�
qu
� 

r
comman�é
� 7G. I�
n�
f

r l’ou�
l �
 jo
n�ur
 av
c l
� ban�
� �
 p

n�ur
 

appropr
é
� m
n�
onné
� à RP 7G. 

� Appl
qu
r un
 quan�
�é �uff
�an�
 �
� compo�an�� �u f
l
�ag
 �péc
f
é� pour 

�ou� l
� f
l
�ag
� 
xpo�é�, 
n�
rn
� 
� 
x�
rn
�. A��ur
r la couv
r�ur
 �o�al
 �
� 

form
� �u f
l
�ag
. Ré
n��all
r l
� pro�
c�
ur� propr
� 
� �é�hy�ra�é� �u f
l
�ag
 pour 

ê�r
 
n bonn
 po�
�
on.  
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III.2.5. Les procédures des Électromagnétique 
Inspection Drill Pipe :  

� 	'équ
p
m
n� néc
��a
r
 pour 
ff
c�u
r c
 �
rv
c
 �on� l
� �u
van��: 

a) l'un
�é �
 buggy 
n�p
c�
on �
 �ub
� �
 forag
 

b) jaug
 �'épa
��
ur �
 paro
 à ul�ra�on� 

c) Jaug
 �
 profon�
ur 

�) Moul
n �
 la �on�
 �'
nquê�
r �ur l
� 
mp
rf
c�
on� 


) m
ul
u�
 �'angl
 pour carénag
 à 
nquê�
r morc
ll
m
n�� 

f) la ban�
 Burmah Ca��rol-ou équ
val
n� pour vér
f
ca�
on �ur l
 �
rra
n 

g) mè�r
 �
 lum
èr
 capabl
 �
 �é�
rm
n
r l'
n�
n�
�é �
 la lum
èr
 blanch
 

h) AWS 86 ou l'équ
val
n� �
 pou�r
 �
 f
r 


) AC ou DC joug 

j) Fa
� b
�� ��an�ar� ou mèch
 
� au b
�o
n 

k) Gau�� mè�r
 

l) �
amè�r
 
x�
rn
 Jaug
 av
c l
 bon j
u ��an�ar� ou Dyn Scan 

m) 
n��rum
n� op�
qu
 
n�
rn
 

n) �é�
c�
ur �
 �éfau�� par ul�ra�on� à la norm
 appropr
é
 

� Etapes De Contrôle : 

� Appl
qu
r un numéro �équ
n�

l jo
n� à chaqu
 longu
ur �
 �uyau. C
 nombr
 

�o
� r
��
r con��an�
 �ou� au long �
 �ou�
� l
� 
n�p
c�
on� l
é
� à c
� or�r
 �
 �rava
l. 

Il p
u� ê�r
 appl
qué av
c un bâ�on �
 p

n�ur
 à �
� f
n� �
mpora
r
� ou l
 nombr
 

�
 �
mbr
 �'ac

r p
rman
n� p
u� ê�r
 appl
qué
 à c
 mom
n� �
 l'épaul
m
n� 
ncl
né 

18o ou 35o �
 la conn
x
on �
� broch
�. 

� M
��r
 
n plac
 l
 �
amè�r
 
x�
rn
 m
�ur
r 
n plaçan� la norm
 
n�r
 l
� 

plaqu
� �'u�ur
 
� �
rr
r l
� v
� �
 réglag
. S
 l
 f
l �
 l'
n�
ca�
ur 
�� po
n�é �ur l
 

ch
ffr
 "1" Pl

r l
 f
l à c
� 
n�ro
�. 

� Plac
z l
 �
amè�r
 
x�
rn
 m
�ur
r �ur l
 �ub
 a�jac
n� à la p
r�urba�
on, à 

un
 
x�rém
�é �
 la con�u
�
. Tou� 
n roulan� l
 �uyau à �rav
r� plu�

ur� révolu�
on� 

gl
��
r la jaug
 �ur �ou�
 la longu
ur �u �uyau v
r� l'
x�rém
�é oppo�é
. Tou�
 u�ur
 

�upér

ur
 à 1/32 ou égal à "p
rm
��ra la jaug
 à pa��
r par-�
��u� l
 �uyau. S
 la 

jaug
 pa��
 au-�
��u� �u �uyau, �'ob�
rv
r l
 f
l �'
n�
ca�
ur �
 la quan�
�é �'u�ur
. 

Chaqu
 numéro r
pré�
n�
 1/32 �
 ré�uc�
on ". Vo
r Tabl
au 4.4.1 pour l
� 
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pourc
n�ag
� �
 conv
r�
on. Cla��
f
ca�
on �
 la con�u
�
 en raison des variations de 

diamètre doit être conforme au tableau 19 de 7G pratique recommandée. L'utilisation d'une 

jauge d'épaisseur de paroi à ultrasons aidera à la détermination de la réduction et la paroi 

du corps restant dans le domaine de la réduction. 

� Répé�
z c
 proc
��u� pour chaqu
 longu
ur �'ê�r
 
n�p
c�é. 

� S
 aucun
 u�ur
 
�� 
xpo�é �ur la con�u
�
, l
� l
c�ur
� �
 la paro
 à ul�ra�on� 

�o
v
n� ê�r
 pr
�
� à un (1) �
� 
n�
rvall
� pouc
� au�our �
 la c
rconfér
nc
 au 

c
n�r
 �
 la commun
. C
��
 
nforma�
on 
�� u�
l
�é
 pour a
�
r à la cla��
f
ca�
on 

commun
. Il p
u� égal
m
n� ê�r
 u�
l
�é pour calcul
r la �
c�
on �ran�v
r�al
 �
 

néc
��a
r
. 

� Sél
c�
on �'un jo
n� �
 normal
�a�
on, �o
� un jo
n� �
 �ub
 préalabl
m
n� 

préparé ou un
 longu
ur �
 la chaîn
 à ê�r
 
n�p
c�é�. S
 la longu
ur �
 la chaîn
 �o
� 

ê�r
 u�
l
�é
 �rou� n
 �
ron� pa� u�
l
�é� pour la normal
�a�
on �
� 
ncoch
� plu�ô� 

comm
 �é�a
llé �an� Sp
c 5D. 

� Déf
n
r l'éprouv
��
 �ur l
� pr
�
�. Plac
r la bob
n
 �'a
man�a�
on �ur l
 �uyau. 

F
x
z l
 buggy 
� plac
r la bob
n
 �ur l
 buggy comm
 �péc
f
é par l
 fabr
can�. S
�u
r 

l
 pr
m

r �rou �ur la p
èc
 �'
��a
 
� la plac
r �an� la po�
�
on �
 12 h
ur
�. Ac�
v
z 

la bob
n
 
� l
 �abl
au �
 la ban�
. 	or�qu
 la car�
 �
 �éroul
 �an� h
ur��, �émarr
z 

l
 buggy. 

� Chacun �
� hu
� �rou� �an� la norm
 �
vra
� pro�u
r
 un
 �év
a�
on �
m
la
r
. 

Aju��
r la �év
a�
on à par�
r �
 chaqu
 bob
n
 �
 cap�
ur pour pro�u
r
 un �
gnal �
 

�
x (10) m
l�. Un
 fo
� qu
 chaqu
 bob
n
 
�� la pro�uc�
on �
 �
x (10) m
ll
on� 

�év
a�
on, 
xécu�
z l
 buggy à �rav
r� l'
n�
mbl
 �
� �rou� �ro
� fo
� �upplém
n�a
r
� 

pour vér
f

r la répé�ab
l
�é. Tou� écar� par rappor� à �év
a�
on �upér

ur
 à 30% �o
� 

ê�r
 un mo�
f �
 ré-normal
�a�
on. 

� Po�
�
on �
� pr
�
� �
 �
ll
 man
èr
 à �oul
v
r la �
g
 �
 forag
 par l
� jo
n�� 

�
 �
g
 
� non l
 corp� �
 la canal
�a�
on ou �
 f
l�. Plac
r la bob
n
 �ur l'
x�rém
�é �u 

�uyau 
� �'
ngag
r l
� vér
n� �
 l
vag
 �u �ub
 cla
r
 �u por�
-�ub
. V
rrou
ll
z 

l'un
�é pou��
��
 au�our �u �uyau �'
nv
ron �
ux (2) p

�� �
 l'ou�
l conjo
n�
 av
c l
 

buggy �
r
gé
 v
r� l'ar�
cula�
on �
 l'ou�
l. Plac
z la bob
n
 magné�
qu
 au�our �
 la 

pou��
��
 
� �ynam
�
r. Allum
z l
� galvanomè�r
� 
� l'
nr
g
��r
ur graph
qu
. Pu
� 
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ngag
r l
 mo�
ur �'
n�raîn
m
n� 
� �'
xécu�
r l
 buggy à la f
n 
� é�

n�r
. C'
�� 

pour la �é�
c�
on max
mum �
 f
��ur
� �
 fa�
gu
 �an� la zon
 �'
x�rém
�é. 

�  Tourn
z l
 buggy au�our 
� loqu
� �ur l
 �uyau. Plac
z la bob
n
 
n plac
 
� 

�ynam
�
r. Allum
z l
� galvanomè�r
� 
� l'
nr
g
��r
ur graph
qu
. Pu
� 
ngag
r l
 

mo�
ur �'
n�raîn
m
n� 
� �'
xécu�
r l
 buggy à l'
x�rém
�é oppo�é
 
� é�

n�r
 

�ourn
r l
 buggy au�our 
� �'accroch
r à la con�u
�
 à la f
n. Plac
z la bob
n
 
n plac
 


� �ynam
�
r. 

� Allum
z l
� galvanomè�r
� 
� l'
nr
g
��r
ur graph
qu
. Pu
� 
ngag
r l
 mo�
ur 

�'
n�raîn
m
n� 
� 
xécu�
r l
 buggy à 
nv
ron �
ux (2) p

�� 
� é�

n�r
. Tou�
 


n�
ca�
on �ur l
 �
agramm
 �
 ban�
 égal
 à 80% �u �
gnal �
 normal
�a�
on �o
� 

ê�r
 marqué pour l'évalua�
on. Répé�
z 4.9 
� 4.10 pour chaqu
 jo
n� à 
n�p
c�
r. 

� évalu
r �ou�
� l
� 
n�
ca�
on� marqué
� au cour� �u proc
��u� �'
n�p
c�
on 

�'un joug 
� �
� par�
cul
� magné�
qu
� �èch
�. S
 aucun
 
n�
ca�
on n'
�� ob�
rvé
 

�ur l'appar
nc
 �
 la �urfac
 
x�ér

ur
 à la �urfac
 
n�ér

ur
 av
c un 
n��rum
n� 

�'op�
qu
. S
 aucun
 
n�
ca�
on n'
�� ob�
rvé
 �ur la �urfac
 à l'
n�ér

ur �'un 

�é�
c�
ur �
 �éfau�� à ul�ra�on� p
u� ê�r
 u�
l
�é pour la �é�
rm
na�
on f
nal
. 

	'u�
l
�a�
on �u �é�
c�
ur �
 �éfau�� pour prouv
r up �o
� ê�r
 
n conform
�é av
c 

SOP 3.016 - on�
 ul�ra�on
qu
 �
 c
�a
ll
m
n� Prouv
z-Up. Aprè� évalua�
on, l
 �uyau 

�o
� ê�r
 cla��é
 conformém
n� à 7G pra�
qu
 r
comman�é
. 

�  I�
n�
f

r �ou� l
� �uyaux 
n�p
c�é� av
c l
� marquag
� appropr
é� comm
 

�é�a
llé �an� 7G Pra�
qu
 r
comman�é
 ou comm
 �péc
f
é par l
 cl

n�. 

III.3. Rapports 

A. Un rappor� �'
n�p
c�
on �o
� ê�r
 préparé à la �u
�
 �
 c
��
 procé�ur
. Ell
 

�o
� compor�
r, au m
n
mum, l
� élém
n�� �u
van��: 

a) l
 nom �u cl

n� 

b) la �a�
 �
 l'
n�p
c�
on 

c) �
�cr
p�
on �
 �uyau 

�) Ré�umé �
� ré�ul�a� 

Nombr
 �
 longu
ur� 
� �
� �équ
nc
� �
 con�u
�
 acc
p�abl
 

Nombr
 �
 longu
ur� 
� �
� �équ
nc
� �
 con�u
�
 
nacc
p�abl
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 Mo�
f �
 r
j
� �
 la con�u
�
 
nacc
p�abl
 

Nombr
 �o�al �
 longu
ur� 
� �
 �équ
nc
� �o�al
 

S
gna�ur
 �
 l'
n�p
c�
ur 
n ch
f 

B. 	
 rappor� �'
n�p
c�
on or
g
nal 
�� �ran�m
� au cl

n� �è� qu
 po��
bl
 aprè� 

l'achèv
m
n� �
 la �âch
. Un
 cop

 �u rappor� �'
n�p
c�
on �o
� ê�r
 ma
n�
nu �an� 

l
 �o��

r �u cl

n� pour un
 pér
o�
 �'au mo
n� �
ux (2) an� à comp�
r �
 la �a�
 

�'achèv
m
n�.
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CONCLUSION GENERALE 

D’aprè� c
��
 é�u�
 on p
u� 
x�ra
r
 l
� conclu�
on� 
� l
� r
comman�a�
on� 
pour l’u�
l
�a�
on �
� �
g
� �u
van�
�. 

Un c
r�a
n nombr
 �
 rup�ur
� �
� �
g
� pourra
� ê�r
 év
�é par l'appl
ca�
on �
 
c
r�a
n� con�rôl
� 
� précau�
on� : 

• U�
l
�
r �
� �
g
� �ro
�
�, �ur�ou� au-�
��u� �
� ma��
-�
g
�. 

• É�abl
r un
 ro�a�
on pér
o�
qu
 �
� �
g
� �
�ué
� au-�
��u� �
� ma��
-�
g
�. 

• Év
�
r �
 �ébloqu
r l
� �
g
� à la �abl
 �
 ro�a�
on (�ur�ou� �
 l
 po
�� �
 la 
garn
�ur
 �
 forag
 
�� fa
bl
). 

• Év
�
r �
 cré
r �
� amorc
� �
 rup�ur
 
n fa
�an� �
� 
n�a
ll
� av
c l
� cal
� 
� 
l
� clé�. 

• Exam
n
r l
� �
g
� pér
o�
qu
m
n� ou aprè� un
 
n��rum
n�a�
on au �ono 
�cop
. 

• U�
l
�
r un raccor� �'u�ur
 �
 �
g
 �'
n�raîn
m
n� 
n bon é�a�. 

• 	
� f
l
�ag
� �
� �ool-jo
n�� �o
v
n� ê�r
 n
��oyé� 
n�ér

ur
m
n� 
� 

x�ér

ur
m
n� au moy
n �u j
� �'
au. 

• 	
 f
l
�ag
 f
m
ll
 �o
� ê�r
 n
��oyé 
� gra
��é au mom
n� �
 la r
mon�é
 
p
n�an� la �
�c
n�
 �
 l'éléva�
ur à v
�
, l
 f
l
�ag
 mâl
 
�� n
��oyé av
c l
 j
� �'
au 
un
 fo
� la �
g
 g
rbé
. Au cour� �
 la �
�c
n�
, on a a
n�
 un f
l
�ag
 f
m
ll
 �éjà 
n
��oyé 
� gra
��é 
� un f
l
�ag
 mâl
 n
��oyé qu'
l fau� gra
��
r à nouv
au à la 
�
�c
n�
. 

Tou� l
� m
mbr
� �
 l’équ
p
 �o
v
n� 
n�p
c�
r l
� �
g
� �uran� la r
mon�é
, 
pour �é�
c�
r un
 év
n�u
ll
 anomal

. C
��
 opéra�
on 
x
g
 qu
 l
� �
g
� �o

n� 
propr
�, c
 qu
 néc
��
�
 l
ur n
��oyag
 �uran� la r
mon�é
. 

C
 n
��oyag
 �
 fa
� �o
� à l’
au, �o
� 
n u�
l
�an� un 
��u

 �
g
�.  

Parfo
�, l'
au 
�� 
n�
r�
�
 parc
 qu’
ll
 ag
� �ur l
� carac�ér
��
qu
� �
 la bou
. 

	a gra
��
 pour f
l
�ag
� �
 �ool-jo
n�� 
�� un ma�ér
au �'
n�r
�

n 
� �
 
pro�
c�
on 
��
n�

l. Ell
 �o
� ê�r
 con�
rvé
 à l'abr
 �
 la bou
, �
� pou��
èr
�, 
�c..., 
�an� �
� réc
p

n�� mun
� �
 couv
rcl
�. Ell
 �o
� ê�r
 b

n répar�

 �ur l
 f
l
�ag
 
� 

n quan�
�é �uff
�an�
, ma
� �an� 
xagéra�
on. 
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Résumé : 

	
� 
n��alla�
on� �
 forag
, �
g
� 
� ma�ér

l� �ubula
r
� �
 champ� pé�rol

r� 
�on� vulnérabl
� à la corro�
on, à la f
��ura�
on, à �
� �ommag
� �

r� a
n�
 qu'à �
� 
�éfau�� �
 fabr
ca�
on. l
� �
rv
c
� �'
n�p
c�
on �é�
c�
n� l
� �éfau�� 
� �
�con�
nu
�é� 
avan� qu'
l� n
 cau�
n� �
 grav
� �ommag
�, a��uran� un bon fonc�
onn
m
n� 
� 
ré�u
�an� l
� r
�qu
� f
nanc

r�. 

          Dan� c
 �rava
l, nou� mon�ron� la po�
�
on �
� �
g
� �
 forag
 
� ma�ér

l� 
�ubula
r
� �an� l’appar

l �
 forag
 pé�rol
èr
, 
� l’
mpor�anc
 �
 l’
n�p
c�
on 
� 
l’u�
l
�a�
on �
� mé�ho�
� �
 con�rôl
 non �
��ruc�
f (CND) �an� l
 �oma
n
 pé�rol

r. 
A
n�
 qu
 l’appl
ca�
on �
 c
� mé�ho�
� �ur l
� 
n��alla�
on� �
 forag
,  y compr
� l
� 
�
g
� 
� ma�ér

l� �ubula
r
�. 

Mots clés : 

Forag
, T
g
 �
 forag
, Con�rôl
 Non D
��ruc�
f, Mé�ho�
 magné�o�cop

  

: الملخص  

منشآت الحفر Dبار البترول ھي عبارة على مجموعة من اCDت تقوم بوظائف معينة متكاملة فيما بينھا،           
للتآكل، والتكسير، وأضرار خارجية وكذلك عيوب في التصنيع. ومن ھنا تأتي ھذه اCDت ومنھا انابيب الحفر عرضة 

قيمة خدمات التفتيش التي تقوم بالكشف عن اkخطاء والتشققات التي تصيب ھذه اCDت، قبل أن تتسبب في أضرار 
.خطيرة، وتضمن التشغيل السليم والحد من الخسارات المالية  

وھدف أنابيب الحفر في معدات التنقيب عن النفط، وأھمية خدمة التفتيش  في ھذا العمل، نبين موقع         
واستخدام طرق الفحص غير المتلف في مجال النفط. وتطبيق ھذه اkساليب في المجال البترولي، بما في ذلك انابيب 

.الحفر والمعدات التابعة لھا  

: الكلمات المفتاحية  

 

الحفر، الفحص الغير متلف، طريقة الفحص المغناطيسيةفر، انابيب الح



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


