B A\ UEL D UTILISATION.

ROLLERFLAM

davantage d’économies,
de confort et de sécurité

INFORMATIONS GENERALFS

Minitel : 3615 AIR LIQUIDE
www.airliquide.com

AIR LIQUIDE
|

UiA INIDR RTRIELS SERVICES - Cosr b, Tk & - Li Diffensc 6 - T8 Paris La Délerme Calex
Tl :bl 35 5973 %% - Faxn 2 0] %3 5975 %9

5 A, s capiral die | B0EF 002 &5 € - 952 000G 28] ROX Paris A'H LIEUIDE
»

Ly O




SOMMAIRE

LE POSTE ROLLERFLAM® e B
(820081 0 [ 2
% T S

MONTAGE DE L'EQUIPEMENT DE SOUDAGE ..o, 7
- Mise en place des détendeurs
- Montage des tuyaux

- Allumage
| - Réglage

P'ré-l;autmns Iuées é | m:'pgéne
- Prdcautions lides b I"acétyléne
« Précautions lides b la pression
= Précautions générales
- Tenue de travail
- Tramsport et rangement
- En cas d'incendie

LES & OPERATIONS

| W SOUAO-BFAEARE s 16
m Soudure :ulnghu s ——————————————————————. 1
mRechargement. .. .. P2

INCIDENTS ET REMEDES ..o seenseomsssnssossssonns 23
| - Décollement de la flamme

= Extinclion en cours de lonctionnenmsent
| = Retoiir de flamie dans le chalumeas

- Claquements répéiés de la llamme

TABLEAL S'I'HﬂPTIQUE DU TRAVAIL :
- ches mettaws fermeus.., . S . 5 1
- dhes mEtaux non I’e-rreuu T . % i

POUR CEUX QUI VEULENT EN SAVOIR PLUS . 2B
- Cxypéne

- Actyléne

- Le réseau des distributeurs

* Marguis agrerionand s groope AR LICLRDE,



LE POSTE ROLLERFLAM*

Le POSTE ROLLERFLAM® comport :

® 1 bouteille d'oxygiéne, gaz comburant

# 1 bouteille d'acétyléne, gaz combustible

® 1 armature-chariod spécialement Sudide pour Iranspornter en
toute sicurité el avec facilité le poste de soudage sur son lieu
d'utilisation.

Le POSTE ROLLERFLAM® permet aux professionnels, aux artisans
de souder, braser, soudo-braser, couper, chauffer dans les
meillewres conditions,

Il et Sre Squipd de détendeurs oxygine ¢ acétyléne, de chalu-
meaux soudeur el coupeur, de flexibles spécialement dudits par
les fabricants de matériels de soudage.

Le POSTE ROLLERFLAM® est de par son faible encombrement ot
son poids réduit facilement transportable, ce qui le rend utili-
sable dans des endroits difficilement accessibilis,



CARTE D’IDENTITE

LLERELON

MNom :
RCHLLERFLAM
l!;h,mlih:; ;
Poste de soudage transportable haute performance
offrant un rapport poids/capacité exceptionnel et un
niveau de sécuritd enoore jamais atteint.
Signalement :
Foids 3 43 ke (chariot + bouleilles pleines, avec
équipement de soudage)
Taille : 95 ¢m du sol au sommet de la poignée de
Iraction
Largeur : 51 cm dee roue & roue
Performances :
Capacité : oxygene 2,3m’

acétyléene 1,6 m'

Autonomie @ environ 16 heures de flamme® en continu
soil Pinstallation complite des sanitaires
et du chauifage dans 4 & 5 apparlements
de type F4.

* amarrouer el appartenaar & & Savad' [ hapent sty Nrmaun

* avec wne buse de 100 B



EQUIPEMENT

Les dquipements du POSTE ROLLERFLAM® sont essentiellement
composés des éléments suivants ;

® 1 détendeur d'oxygéne pour abaisser la pression du gaz conte-
nu dans la bouteille i la pression d'alimentation du chalu-
meau,

m 1 détendeur d'acétyléne pour abaisser la pression du gaz
it“mmmu dans la bouteille i la pression d'alimentation du cha-
umeau.

Ces détendeurs comporient ;

- une vis de réglage

- un manométre haute pression indiguant la pression
dans la bouteille

= un manométre basse pression indiquant la pression de
sortie,
Les 2 manométres sont gradués en bars,
{Le bar est une unité de pression valant sensiblement

Vegfem’)

® 1 double tuyauterie souple (longueur environ 4,5 m, diamétre
BTN pour conduire Foxygine o I'acétyline des ditendeurs au
chalumeau.

B 1 chalumeau soudeur

® 1 chalumeau coupeur (livré en option)
lavec dispositifs de sécurité intégrés - Anti Retour Pare-
Flammes (ARPF). Sinon les prévoir impérativement).

MONTAGE DE L'EQUIPEMENT
DE SOUDAGE

Mise en place des délendeurs :

w Osygine
Cvrir et fermer rapidement le robinet de la bouteille pour le
purger des poussiéres qui aurasent pu sy déposer.
Visser I"écrou flotlant du détendeur sur le robinet de la bou-
teille. Le filetage est & droite @ visser dans le sens des aiguilles
'une montre.

m AcétylEne
Me jamais ouvrir le robinet d"acétyléne & 'air libre.
Visser I"écrou flottant du détendeur sur le robinet de la bou-
teille. Le filetage est a gauche : visser dans le sens inverse des
atguilles d'une montre.

'POUR LE MONTAGE ET LE DEMONTAGE
DES DETENDEURS UTILISER UNE CLE PLATE.

Montage des tuyausx :

m Enfiler les colliers doubles sur les tuyaux et les répartic régulie-
rement.,
Pincer les colliers & laide d'une paire de tenailles pour les
immuobiliser.

® Sur le chalumeau :
Enfiler un collier simple de serrage sur chague uyau.
Monter les tuyvaux sur leurs olives respectives ¢
- tuyau rouge acétyléne sur olive repére A gravé sur le

manche,

- tuyau bleu oxygéne sur l'olive repére O gravé sur le manche.
Fositionner les colliers de serrage sur la partie des tuyaux
recouwrant les olives ef les serrer avec un tournevis ou les pin-
cer avec une tenaille selon le cas.

m Sur les détendeurs
Enfiler un collier de serrage sur chaque tuyau,
Monter les tuyaux sur leurs olives respectives
- le tuyau rouge sur le détendeur acétyléne,
= le tuyaw bleu sur le détendeur oxygine.,
Positionner les colliers de serrage sur la partie des tuyaux
recouvrant les olives de chague détendeur. Les serrer ou les
pircer comme précédemment,




FONCTIONNEMENT

Robinets des bouteilles :

miontre - un quart de tour suffit.

Ouverlure 3 la main dans le sens inverse des aiguilles d'une

Vérifier I'éanchéité du raccordement des détendeurs sur les robi-

riets des bouteilles,

Détendeurs :

m Détendeur oxygéne :
Le manométre haute pression et gradud de 003 315 bars,
Le manoméine basse pression est gradud de 005 & bars,
Pour le soudage la pression d'utilisation est de 1,5 bar.
Pour lMNoxycoupage la pression d utilisation est de 2 4 4 bars.

m Détendeur acétyléne
Le manométre haute pression est gradué de 0 i 40 bars.
Le manométre basse pression est gradué de 0 & 2,5 bars,
La pression d'utilisation est de 0,5 bar,

mManomitne haute Ma e

rression inidigueam ham“n p-res"tmn

la pression dans indiquant la

la bpubeille pression
dwtilisation

Vis de réglage - .

pour augmenter Eﬂr;:{d d'entrie

la pression, wisser U rofine]
de la bouteille

Olive de soriie
| recevant le wyaw

interchangeable

Chalumean :

Sbowrité anti-retour
of arr de Hamme
Rabinet (rouge) inbigries
de réglage d'acétyléne

=D = v acétyline

o[y | Y ﬂ.ﬂ'f#lﬂ

Robinet (hleu)
Biise di réglage d'oxygbne

Fcrou de lance

mle robinet (blew) de réglage de Poxygéne sur le chalumeau,
permet d'ajuster le débit d’ oxygéne désiré, alors que la vis de
détente du détendeur oxygéne permet de régler la pression
d'utilisation de I"oxyveéne dont on a besain,

® Le robinet (rouge) de réglage de I'acétyléne sur le chalumeau,
permet d'ajuster le débit d'acéyliene désiré, alars que la vis de
détenie du détendeur acéiyléne permet de régler la pression
dutilisation de I"acétyléne dont on a besoin.

® Buses interchangeables pour ROLLERFLAM® : 401, 63 1, 100 1,
1600, 250 1, 315 1, 400 1.
Les buses se trouvent sur une Gtoile 3 6 branches et une 7 sur
le chalumeau,




MISE EN ROUTE

w Vérifier que les robinets du chalumeau sont bien fermés.

g Ouvrir lentement les robinets des bouteilles d'oxygéne et
d’acétyléne - 1/4 de tour est suffisant.

m Régler 3 I"aide des vis de détente des détendeurs (dans e sens des
aiguilles d’une montre) les pressions d'utilisation des gaz
- 1,5 bar pour 'oxygéne
- 0,5 bar pour I'acétyléne
{Apréts ouverture des robinets du chalumeau les pressions ci-
dessus chutenont, bes réajuster si nécessainel,

m Avant d'allumer le chalumeau vérifier 'éanchéiné du matériel
avec un produit détecteur de fuites : le “1000 bulles®”,
Tester les joints entre les détendeurs, les robinets des bouteilles,
les raccords des tuyaux aux olives de raccordement des déten-
deurs et du chalumea.

Allumage :

m Ouvrir le robinet d'oxygéne (bleu) du chalumeau jusqu’a I"ob-
tention d'un léger débit (3/4 de tour environ).
Si le débit est trop fort la flamme sera soufilée,

u Tenir le chalumeau de la main droite, 3 "aide du pouce, ouvrir
progressivement le robinet d acétyléne (rouge) du chalumeau,

u Introduire la buse du chalumeau i Uintérieur de la coupelle de
I'allume gaz en actionnant celui-ci pour faire des étincelles,
Réglage :

Il est indispensable de bien régler la longueur du dard pour obte-
nir de bonnes soudures, tout padiculiérement pour la soudure

autogine,

10

Pamache

Pour le réglage de la flamme il est conseillé de porter des luneties de
soudeur qui permettront de voir la flamme sans éblouissement,

Mettre un exces d'acétyléne, on observe une flamme jaune carbu-
rante et trés brillante,

Cette flamme est diviste en frois parties

m le dard bleu tribs clair de forme conigue en contact avec la buse,
mun halo bleu en forme de fer de lance entourant le dand,

® le panache sans forme précise de couleur bleue transparente,

En diminuant progressivement le débit d'acétyléne (ou en augmen-
tant ke débit d'oxygine) le halo diminee de volume, continuer jus-
qud ce que be halo se confonde avec le dard. Le réglage est alors
parfair.

1



SECURITE

Le POSTE BOLLERFLAM® a 616 congu pour vous donner toute
séourité, Prenez 1"habitude de la sécurité en vous conformant aux
instructions donndées dans ce manuel.

m Précautions lides i I'oxygine :

ME JAMAIS GRAISSER NI HUILER les différentes parties des
matériels ROLLERFLAM®, tout particulitrement les parties en
contact avec I"oxyglne.

Maintenir le matériel en état de propreté, & abri des corps
gras qui peuvent s'enflammer spontanément au contact de
FMoxygine,

Eviter les chiffons gras sur le robinet de la bouteille oxygisne et
son détendeur.

m Précautions lides a Facétyléne :

MNE JAMAIS UTILISER les matériels ROLLERFLAM® ¢n posilion
harizantale,

La bouteille d"acétyliéne doit toujours &re en position verticale
pendant les opérations de soudage, coupage, chauffe...

Ne pas utiliser des buses d'un débit supérieur aux valeurs
limites prescrites.

o Précautions liées & la pression :

Me jamais déposer les détendeurs d'oxygéne et d'acétyléne
sans avoir au préalable fermé les robinets des bouteilles d'oxy-
pene et d'acétyléne et purgé les tuyauteries en ouvrant les robi.
nets du chalumeau,

Me jamais démonter les robinets des bouteilles d’oxygéne et
d acétyliEne.

Respecter les pressions d'ulilisation indiguédes :

- 1,5 bar pour 'oxygéne

« 00,5 bar pour "acétyléne

® Précautions générales :

Nous déclinons toute responsabilité en cas d'utilisation de la
gamme ROLLERFLAM® avec dautres équipements ou bou-
teilles de gaz que ceux prévus pour ces postes de soudage.
N'essayezr en aucun cas de remplir vous méme vos bouteilles
dioxygiene o d'acéiylene,

Apris emplod

- Eteindre le chalumeau,

- Fermer les robinets des bouteilles d'oxygine et d"acétyléne.

- Purger les tuyauteries en ouvrant les robinets du chalumeau,
Pour allumer votre chalumeau wtiliser I'allume gaz spécialerment
étudié pour les soudeurs. Eviter I'emploi de briguet.

® Tenue de travail :

Parter des lunettes spéciales pour sowdeur.

Me pas porter de vétements de travail en nylon ou matiéres
synthétiques,

Parter des gants de soudeur pour éviter de vous briler en
manipulant des pitces de méial chaud,

® Lieu de travail :

Travailler dans um liew adré,

Le travail du métal ef en particulier Noxycoupage entraine la
formation d'#incelles, gouttes de métal chawd, scories,
Prendre toutes précautions contre les risques diincendie ine
pas fravailler prés de matériaux ou produits combustibles - pré-
v des moyens d'extinction) et de brilures (maintenir le visa-
ge 3 une certaine distance du chalumeaw - porter des lunettes
de soadeur).

m Transport ¢t rangement :

Pour le transpon ou le déplacement des matériels de la gamme

ROLLERFLAM® ;

- Fermer les robinets des bouteilles d'oxygéne et d’acétyline,

- Transporter les matériels dans un wihicule aéré, si possible en
position verticale. Dés IMarrivée, sortir du véhicule le poste de
soudage ROLLERFLAM®.

- Aprits emploi ranger les matériels dans un endroit aéré.

- Elgigner les matériels de toutes sources de chaleur. Ne pas les
laisser en plein soleil, ni & la portée des enfants,

m En caz d'incendie :

- Eteindre le chalumeau,
- Fermer les robinets dies bouteilles doxypene of d'acévlbne,
- Evacuer le poste du liew de Pincendie.

13



B RASAG E = Endluire les zones d*accrachage avec le flux décapant.

e ——— i - Mettre les pigces en position pour le brasage.
ﬁt |
Le brasage c’est l'assemblage par recouvrement de deux pidces — l

iméme métal ou métaux différents) 3 I"aide d'une brasure dont la
température de fusion est inférieure 3 celle des métaux & assem-
bler, Il 'y a pas fusion des deux pigces, seule la brasure fond et

penétre par capillarité dans le joint entre les deux pidces, On uti- | /‘
lise de préférence de la brasure i I"argent. f

Principales applications :

m Tuyauteries en cuivre pour installations sanitaires,
m Tuyauteries de chauffage central au gaz,
m Pices en acier inoxydable,,.

Avantages de la brasure :

m Bonne résistance mécanique,
m Ertanchéind parfaite,

m Bonne souplesse de la pitce brasée, TUBES
m Simplicité de réalisation,

Inconvénients de la brasure :
m Grande précision de la préparation, )
] Fa_rfait recouvrement d'l':i- |.‘.|'r-l".'4:1:_'§-, _ B. Exéculion
- f:,'.f;,',‘;’ brasage de pidces qui doivent supporter de trés fortes - Chauffe Vassemblage ) aide du panache de [a lamme.
. , - - Attendre que le flux décapant se boursouile, sbche e e,
m Me pas uliliser le brasage pour des piéces qui doivent &re por- . Approcher la baguetie de brasure 3 I'argent, en fondre quelques

tfes 3 des températures supérieures ou égales 3 600°C. gouttes sur le bord du joint.

- Retirer la baguette et continuer & chauffer "assemblage avec le
panache de la famme,

MISE EN CEUVRE : ' - Par capillarité, la brasure pénétrera dans le joint lorsque les
. i pitces & assembler serant A la bonne température,
A. Préparation « Eliminer par brossage ou lavage les résidus du flux décapant.
- Poncer avec soin les zones d'accrochage. |
- Les joints doivent dre parfaitement propres, dégraissés, désoxy-
diés.

- Prévoir le recouvrement des tdles, Pemboitement des lubes, Buse du chalumeauw

- Riéaliser un ajustement soigné donnant un e faible e régulier
de l'ordre de 0,3 & 0.1 mm.

Drard de La flamme




SOUDO-BRASAGE

_—————e

Le soudo-brasage c’est I'assemblage de deux pidces jointives

ibord & bord, ou en angle) de méme métal ou de métaux diffé-

rents, aver un métal d'apport en laiton spécial souws forme de

baguette,

Il ne se produit aucune fusion entre les métaux 3 assembler, la

Eaguﬂm fond & une température inférieure 3 celle du métal de
a5,

Principales applications :

® Assemblages de mélaux ferreux, aciers, aciers galvanisés,
fontes, aciers inoxydables,

m Canalisations de chauffage central,

® Constructions mitalliques en twbes, profiles,

W Fer forgd,

B Fontes mécaniques.

Avantages du soudo-hrasage :

m Simpliciie die réalisation,

W Tris forte résistance mécanigue,

® Faible déformation du métal,

® Le soudo-brasage convient aussi bien pour les fines et fortes
Epaisseurs,

® Métal d apport plus économique que la brasure a I'argent utili-
sée pour le brasage.

Inconvénients du soudo-brasage :

® N'est pas recommandé pour les pitces dont la température
serail poriée, en utilisation, 3 plus de 650°C,

MISE EN (EUVRE

A. Préparation ;

- Poncer et ditgraisser avec soin les bords,
- Pour des pigces d'une épaisseur inférieure 3 4 mm, le schéma
ci-dhessous indigue s'il faul écarter ou non les thles :

T T SiechImmx=0
L [
i i Siex=dimmx=1e

|

- Pour des pitces d'une épaisseur supérieure 3 4 mm faire un

chanirein
70" & 90®
e _T_Lﬂ =15 mm
- i
%= 1.5 mm
B. Exdécution ;

- Effectuer le pointage en déposant une goutte de métal d'apport
& intervalles réguliers dans Fordre du schéma, La distance enire
chague point est égale & 20 fois I"épaisseur du métal.

2

= Tenir le chalumeay incling & 50°-70%, de I"autre main la
baguetie de métal d appon inclinée a 45°.

- Maintenir be dard de la lamme & 3 mm de la pigce.

- Approcher le métal d*apport du dard,

- Déposer une goutte de metal.

= Chaufier jusqu’ ce que le métal d'apport "mouille” ¢ est-b-dire
s'dtale sur le joint.

- Relever Wegitement le chalumeau pour éviter la surchauffe.

- Répeter celte opération en allant de proche en proche de la
draite vers la gauche,

- Effectuer des dépits successifs pour obitenir un condon continu.

- Pour des pibces épaisses, faire des passes superposées.

N\ A=

a5 W

Sens d'avanoe

Positions respecilives
du ehalumeau et du métal o' apport
par rapport au joint.



SOUDURE-AUTOGENE

La soudure autogéne est un procédé d’assemblage de deux
pitces d'un méme métal (acier) par fusion,

Eventuellement on utilise un métal d*apport de méme nature que
celui des pitces b assembler,

La soudure autogéne se réalise avec une flamme oxy.acétylé-

nique (oxygine + acéyléne) donnant une température de plus de
31100°C,

Principales applications :

m En tMerie ; fabrication de réservairs, coffres,

® En métallerie : grilles, huisseries métalliques, mohilier,
m En ferranerie,

m Chauffage central : tuyauteries, radiateurs en acier,

m Carrosserie automabile,

Avantage de la soudure autogine :

m Simplicité de réalisation,

m Triés grande résisiance mécanique,

m Faible déformation du méal,

m Médal dapport le plus économigue,

® La soudure auvlogéne est possible aussi bien avec les fines
Epaisseurs quaved les fortes dpaisseurs,

m Les pikces peuvent &re porides 3 de hautes tempéralures,

Inconvénients de la soudure autogiéne :

® On ne peut assembler, par ce procédé, que des métaux de
méme nature.

MISE EN (EUVRE

A. Préparation :

- Poncer el dégraisser avec soin les baords,

- Pour des pitces d'une épaisseur inférieure & 1,5 mm on peut ne
pas utiliser de métal d’appaort.

- Auw dessus de 1,5 mm d'épaisseur utiliser un métal d"appont
dont la qualité joue un role trés important dans celle du joint
soudé, (Seuls des fournisseurs spécialisés peuvent livrer des
baguwettes d’une qualité constanie),

B. Exéoution :

- Effectuer le pointage pour immobiliser les pigces entre elles, en
déposant une goutte de métal dapport 4 intervalles réguliers,
dans l'ordre du schéma. La dis-
tance entre chaque point
esl égale & 20 fois I'épais-
seur  des  pitces &
assemisler

- Exécuter un petit cordon de soudure, appelé talon, de 5 4 6 em.
Commencer ce talon en pleine Wle pour le terminer 3 Iextré-
mité de I"assemblage.

- Tourner la pidce et effectuer la soudure en respectant les posi-
tions du chalumeau et du métal d*apport,

Sens dlavance

. Porter A fusion un point sileé en retrait de 1 cm de 'extrémite
du talon pour former “un bain de fusion”. Lorsque ce bain de
fusion est de dimension suffisante pour obtenir une bonne
péndiration le faire progresser régulitrement de droite 3 gawche
le long du joint,

- Si un apport de métal est nécessaire il faut le déposer en trem-
pant par 3 coup 'extrémité de la baguente dans le bain de
fiisicen,

- La wvitesse d'avance et de dépdt du métal d'apport se régle en
surveillamt le cordon qui doit dre de forme et de largeur régu-
ligsre, e bain de fusion restant de dimension constante,

- Pendant le soudage garder extrémité de la baguette de métal
d'apport dans le panache de la flamme. Ne pas relever brutale-
ment le chalumeanw,

. Lors d'un arrdt en cours de soudage, pour assurer une bonne
liaison il est conseillé de reprendre le soudage en retrait de
1 cmde la fin de la soudure déja réalisée.

k)



COUPAGE

Loxycoupage est un procddé modeme ¢ rapide de sectionne-
ment des aciers par combustion du fer dans Vaxygine. 11 $%effec-
twe avee un chalumeau coupeur qui se différencie du chalumeau
soudeur par une amende d'oxygéne supplémentaire (oxygine de
coupe) commandée par une gachette,

Principales applications :
m Découpe de toles,
m Coupe de profilis, de ubes, de gonds,

m Exécution de chanfrein,
m Percage de trous au milieu d'une pitce.

Avantages du coupage :
m Eapiditd de coupage d'épaisseurs pouvant aller jusqu™d 20 mm,

m La coupe peul suivee aistment des contours de toutes formes &1
s'opdrer en pleine thle,

m Possibilitd de couper des pibces difficiles d'accds par o' autres
moyens que loxycoupape,

MISE EN (EUVRE
A. Préparation :

- Remplacer le chalumeau soudeur par le chalumeau coupeur.
- Allumage : procéder de la méme fagon qu'avec un chalumeau
soudeur,

B. Exécution :

- Amergage : chaufier le début de la ligne dé cotpe avec la flam-
me normale, le chalumeau coupeur élant perpiadiculaire a la
pitce, Pextrémité du dard 3 2 ou 3 mm de celle-ti,

Lorsque le métal est porté au blanc (1350°C) mis avant fusion,
appuyer sur la gachette d'oxygine de coupe, 1 combustion du
meital commence,

- Coupage : déplacer le chalumeau perpendiculdrment 3 la pit-
e en avangant régulidgrement ¢t en maintenant iz dard & 2 ou

3 mm de la ligne de coupe.
= Arrdt : licher la gachette, éteindre le chalumeau

MEB : Pour amorcer en pleine thle ou sur un lube, pur chasser le
métal en fusion au moment de Fenvoi du jet d'owgene de cou-
pe, incliner le chalumeau 3 45° puis, revenir 3 ¥0° dis que le

ot |



CHAUFFE

Les 3100°C de la flamme oxyacétylénigue permettent de chaufier
rapidement et fortement pour réaliser tout un ensemble de tra-
VX o

Formage :

La chauffre rend les métaux maléables et faciles 3 plier, cintrer,
torsader..,.

Trempe :

La chauffe suivie d'un refroidissement brutal, par immersion dans
I"eaw froide, augmente la rigidité et la dureté de certains aciers,

Forgeage :

La chauffe d'un métal permet de le fagonner, en be mantelant,
plus facilement,

Recuil :
Apris fabrication, une pitce en cuivre posséde une certaine

dureté, en chaufiant cette pidce on fait disparaitre la rigidité et
on rend le cuivee plus maléable,

RECHARGEMENT

e

C'est un procédé qui utilise La technique du soudage pour exécu-
ter des dépdis superficiels sur des pidoes métalliques.

Le dépdt peut avoir pour objet soit de compenser une usure
(Fapport est de méme nature que la pibce), soit de prévenir une
wsure ("appon est plus dur que la pitce, il peut avoir un meilleur
coefficient de irottement).

Le rechargement est fréquement conseillé pour les socs de char-
Fus,

P

INCIDENTS ET REMEDES

§ Décollement de la flammie ;
La flamme décolle de la buse.
Le débit est rop for, "abaisser & ["aide des robinets du chalu-
meau.
Viérifier le réglage des pressions aux détendeurs, si la puissance
n'est pas suffisante monter une buse de débit plus important.

m Extinction en cours de fonclionnement @
Vérifler sur les manomdtres haute pression que les bouteilles
e sont pas vides,

m Rentrée de Mamme dans le chalumeaw :

Une rentrée de flamme se caractérise par un sifflement, la

flamme ayant pénéteé dans le chalumeau.

Fermer immédiatement les robinets du chalumeau puis ceux

des bouteilles.

Une rentrée de flamme peut étre due d des pressions d’alimen.
tation incormectes, ou a un débit trop faible pour une buse don-
née
« Werifier les pressions aux manométnes.
= Litiliser une buse plus petite.

Si ce phénoméne se produit fréquemment faites vérifier votre
matériel par un spécialiste,

Toujours utiliser des chalumeaux munis d'anti-refours pare-
flammes,

m Claquements répétés de La flamme :
Les pressions sont mal réglées, la buse est échauffée.
Vérifier les pressions aux manomeélines.
Refroidir Ia buse en la trempant dans de I"eau. (Pendant cette
opération laisser s'écouler un petit débit d'oxyglne pour éviter
que eau ne pénddre dans le chalumeau),

IMPORTANT : Pour des raisons de stabiling, I"acétyléne est condi-
tionné, dissous dans un solvant remplissant la bouteille, elle-méme
garnie de matiére poreuse. Lors d'une ulilisation intensive avec
des dibits importants, il y a risque d'entrainement du solvant, Ce
phénombne se traduit par des lamméches de couleur jaune dans
le panache de la lamme qui devient instable, En conséquence, il
faut éviter de travailler en continu avee les buses d'un débil supé-
fivrr & 250 Uh et limiter au minimum le temps de fonclionnement.
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POUR CEUX QUI VEULENT
EN SAVOIR PLUS

® Oxygine

Loxygéne est un gaz de I"air (21 % dans 1"air), il est séparé par
distillation & basse température. C'est un gaz comburant qui,
en association avec un gaz combustible permet d atteindre des
tempiratures élevées et, selon le dithit, de générer des puis-
sances de chauffe importantes,

Les huiles et les graisses s'enflamment spontanément au
contact de oxygéne. NE JAMAIS HUILER OU GRAISSER les
robinets ou raccords,

La quantité d'oxygéne, gazeux el sous pression, contenu dans
une bouteille, se quantifie grice & la pression indiquée sur le
mancmétre haute pression (la quantité d'oxygéne est propor-
tionnelle & la pression lue sur le manométre haute pression).
L'oxygéne est un gaz non toxique, inodore, sans saveur.

w Acétylene :

L'acétyléne est un gaz obtenu par I'action de eau sur be car-

bure de calcium. C'est un gaz combustible, sa flamme extré-

mement chaude le fait préférer pour des applications telles que

le soudage, le décalaminage des métaux, la refusion de dépdts

rifractaires...

L acétyléne contenu dans une bouteille est dissous dans un sol-

vant, lui-méme retenu par une matigre poreuse. Les bouteilles

d'acétyléne daivent toujours étre ufilisées en position verticale.

La pression maximum d'utilisation de I"acétyléne est de 1.5

bar,

C'est un gaz non loxique, mais il n‘entretient pas la vie, il a

une edeur particulitre begirement alliacée.

La quantité d"acétyleéne contenue dans une bouteille n'a pas

de relation directe avec la pression du gaz dans la bouteille

lue sur le manomitre haute pression.

Pour connaitre la quantité d’acétyléne disponible dans une

bouteille il ny a qu'un moyen, peser la bouteille et faire |'opé-

ralecn suivante :

- Peser la bouteille avec le gaz.

s Elnuslra'rre du poids Jingi trouvé la tare inscrite sur la bou-

teille.

- Diviser le résultat relevé par 1.11 g ile poids du litre d'acéty-
lene & 15°C, a la pression atmosphérique),

Exemple : 750 g = 675 litres soit 0,67 m’ d’acétylbne
1.1
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m Le réscau des distrilsutieurs 3

Un réseau dense die professionnels répartis sur loute la Francoe
met & la disposition des utilisatewrs plus de 2000 points de
vente, d'échange gaz ef ventes de maténiels d applicaton.

Ce réseau assure bis venbes de gaz industricls toutes capacings ;

- Bouteilles incustrielbes (B, 500 10 m* envinon
- BouteElles Pratic-Gaz® (B, 200 4 mt prvinon
= Bouteilles Bollerlam® (B.11) 23 m¥ envinon
= Petites bouteilles iB.5] 1 m? envinon
= Petites bouteilles iB.2.5] 0,5 m* environ

Tows types de gaz el midlanges gazeux pour des applications
chang les domaines les plus divers,

= Les Aligal® dans les domaines alimentaires et cenologigues,

- Les Lasal* dans les domaines du soudage et du coupage laser,

- Les Arcal® dans les domaines du soudage 8MIG, MAG et TIG,

- L'hwilium pour le gonflage des Ballons,

NB : Dans un souci d'amélioration constante, AIR LIQUIDE

se réserve le droil de modifier 3 towt moment le maténel dant
les caractéristiques sont indiquées dans ce document,

* Nangiees apparbenant au groupe AR LILUIEE.



