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 Identification des bouteilles de gaz

 Règle générale suivant norme NF EN 1089.3 – Septembre 2011


 4 couleurs 


 •


  Inerte / Asphyxiant 


 •


  Toxique et/ou corrosif 


 •

  Inflammable 

 •


  Oxydant / Comburant 



  Désignation gaz 



  ou mélange 



  Couleur normalisée 



  Ancienne couleur 



  de l'ogive 



  Nouvelle couleur 



  de l'ogive 


  Oxygène 

  O2 

  Blanc 

  Acétylène 

 C

 2

  H2 

  Marron 

  Propane 

 C

 3

  H8 

  Rouge 

  Tétrène 


  Spécifique Air Liquide 


  Rouge 

  Argon 

  Ar 


  Vert foncé 



  Argon / CO2 



  Ar / CO2 



  Vert clair 



  Anhydrite carbonique 


  CO2 

  Gris 

  Hélium 

  He 

  Brun 

  Azote 

 N

  Noir 


  Argon / Hélium 



  Ar / He 



  Vert clair 



  COULEURS MÉLANGE DE DEUX GAZ ET COULEURS D'UN GAZ À LA FOIS TOXIQUE ET INFLAMMABLE 



  Mélange hydrogène/azote, inflammable 


 Monoxyde de carbone, à la fois toxique et inflammable
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 Installation de soudage à l'arc électrode enrobée

 Soudage à arc procédé TIG
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  Câble 

  primaire 


  Source de courant 



  continu ou alternatif 



  (réseau mono- 



 ou triphasé) 


  Prise 


  de masse 


  Masque 

  Électrode 

  enrobée 

  Pièce 
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 Tenue du chalumeau en oxycoupage manuel

 Soudage à l'arc avec électrodes enrobées
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  PRÉFACE 

 Le soudage est omniprésent, non seulement dans les entreprises spécialisées en chaudronnerie, en

 tuyauterie industrielle, en construction métallique, mais aussi, dans les nombreux ateliers de maintenance

 des petites et moyennes entreprises. Il doit être conforme aux normes sans cesse en évolution face aux

 nouvelles technologies et exigences de l'industrie, il est donc nécessaire de consulter ces normes avant

 toute intervention de soudage.

 Les procédés d'assemblage par soudage sont nombreux et variés. Leur utilisation concerne des

 professionnels, techniciens et ingénieurs compétents amenés à traiter les problèmes posés par ces

 modes d'assemblages utilisés dans les entreprises artisanales et dans celles qui intègrent les technologies

  nouvelles. 

 Ces procédés ont, durant ces dernières années, beaucoup évolué ; ils offrent aux praticiens des

 conditions de travail mieux adaptées et plus performantes. Les tâches demandées aux soudeurs relèvent

 maintenant, avec les équipements modernes, d'une part de la maîtrise et de l'accessibilité des

 commandes des paramètres de réglage pour un soudage défini par le cahier de soudage et d'autre part

 de la précision du geste manuel ou du mécanisme automatique de soudage.


 L'ouvrage «   Le soudage : données pratiques pour l'apprentissage   », apporte les informations sur :


 –

 les techniques pratiques pour réussir les soudures, en conformité avec le cahier des charges, la

 normalisation, le cahier de soudage, le DMOS, le QMOS, les contrôles de qualité, le respect de la sécurité

 et l'environnement du praticien en soudage ;

 –

 la réussite d'une soudure de qualité, ce qui implique de bonnes connaissances des matériaux et des

 éléments à souder, du type de soudage, du choix judicieux des consommables, du réglage des paramètres,


 du savoir-faire manuel ou en automatique du soudeur,   ce qui impose une formation technique et


  pratique. 

 La liste des compétences professionnelles exigées du soudeur figure dans l'ouvrage ; elle peut être

 pour l'élève, ou pour l'apprenti, une aide pour sa préparation à l'examen de qualification professionnelle

 ou pour sa validation des acquis d'expériences.

 Ce livre tient compte de la modernité des techniques, des nouvelles normes européennes et

 internationales, de leur mise en œuvre, de l'expérience acquise en la matière par les techniciens soudeurs

 de l'entreprise et des exigences de ce métier. Il est destiné aux élèves des lycées professionnels, aux

 apprentis et à toutes celles et tous ceux qui sont attirés par l'exercice des métiers du soudage manuel et

 automatique. Les travaux de soudage sont appréciés et généralement considérés comme œuvres d'art.


  Claude HAZARD 



  Inspecteur Général honoraire 



  de l'Éducation nationale 





  AVANT-PROPOS 

 Les assemblages soudés constituent la partie la plus délicate des ouvrages métalliques. Le cordon de

 soudure doit assurer la continuité de la matière dans ses caractéristiques mécaniques et métallurgiques.

 Les assemblages soumis à de fortes contraintes, les réservoirs à pression par exemple, sont calculés


 avec un coefficient de sécurité dû à la soudure pouvant atteindre   1,66. Cela signifie que, pour une paroi


 d'épaisseur 10 mm qui résisterait parfaitement aux sollicitations, et à condition que la soudure soit


 contrôlée à 100 % par radiographie, le bureau d'études adoptera une épaisseur de   10   ×   1,66   =   16,6 mm.



 Le réservoir sera fabriqué avec une tôle de   18 mm   d'épaisseur compte tenu des surépaisseurs de



  corrosion et autres. 


 Dans les années 70 les chercheurs ont mis au point la méthode dite « des implants ». Elle consiste à

 insérer, avant soudure, dans la partie immédiatement voisine du cordon, la ZAT (zone affectée thermique-

ment), de petits cylindres, les implants, de nuances et de qualités d'aciers différentes.

 Après soudure, après le refroidissement complet du cordon, les implants sont récupérés et soumis à

 des essais de dureté, de résilience et de traction.

 Certains implants constitués d'acier particulièrement sensible ont été trempés par le cycle thermique,

 sont devenus durs et fragiles et ont pu se fissurer sous les contraintes de retrait dues au refroidissement.

 L'IRSID – OTUA, l'IS ont édité des courbes de susceptibilité à la fissuration qui constituent de précieux

 guides pour la détermination des Modes Opératoires de Soudage : les MOS (aussi appelés cahiers de

  soudage). 

 Cet ouvrage ne peut en aucun cas aider à la détermination des MOS.

 Ce n'est pas un livre traitant de la métallurgie du soudage.

 Son seul but est de mettre en évidence toute la complexité de la réalisation d'une soudure.

 Il veut aider l'apprenti à déterminer les paramètres, à régler son poste de travail et acquérir la

 maîtrise du geste dans les meilleures conditions.

 Il attire surtout son attention sur les conséquences désastreuses, pour l'assemblage soudé, du

 non-respect des valeurs consignées dans le MOS.

 Les températures de pré-, ou post-chauffage sont à respecter à 5 °C près.


  Fredy LELONG 



  IA – IPR 


 Ex-professeur des Écoles Normales


  Nationales d'Apprentissage (ENNA) 
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