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Réglementation générale de la soudure.

CHAPITRE 1. — PRESCRIPTIONS GENERALES.

I. — DEPOTS DE CARBURE DE CALCIUM. — PRO-
DUCTION DE L’ACETYLENE. — EMPLOI DES CHA-
LUMEAUX.

Les prescriptions de car-
bure de calcium, les ploi des
chalumeaux font 1’o 17-8-48

(Moniteur Belge no
Cet arrété est reproduit en annexe 1.
Les ingénieurs de la S. N. C. B. sont autorisés & effectuer

tous les contrdles, vérifi S par le
Reéglement général pou (lettre
1572-174 du 21-2-48 du la Pré-

voyance sociale).

se référent a la réglementa-
que des dispositions régle-
plication aux services et au

A. — Dépdts de carbure de calcium,

Pour procéder & l'ouverture des fiits de carbure de cal-
d’un maillet en bois ainsi que
rins en bronze, ou dont ’aréte
, afin d’éviter la production

Les fits ion, doivent étre
obturés au ou, & défaut, étre
recouverts de chiffons secs

afin d’évite
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B. — Production de I'acétyléne.

Du point de vue de la séeurité, il y a lieu d’observer les
prescriptions générales ci-aprés

— n'utiliser que le carbure de calcium prévu par le
constructeur du générateur

— veiller & la présence continue d’une quantité d’eau
suffisante;

— veﬂler a l’étanchéité des robinets de vidange;

— ne pas brancher sur ’appareil un ou plusieurs chalu-
meaux dont le débit total en acétyléne est supérieur au
débit maximum indiqué par le constructeur;

— apreés chaque opération, mise en marche, recharge-
ment, nettoyage ou incident de marche susceptible d’en-
trainer une rentrée d’air, évacuer & l'air libre le mélange
acétyléne-air;

— ne rechercher les fuites qu’d ’eau savonneuse, jamais
a l'aide d’une flamme;

— vérifier le bon fonctionnement de l'appareil avant
chaque utilisation.

Tout générateur & acétyléne doit étre visité compléte-
ment tous les ans en observant la procédure suivante :

Aprés vidange de l'acétyléne contenu dans les diverses
parties du générateur, les divers organes seront rincés
trois fois & l’eau afin de faire disparaitre toute trace
d’acétyléne. Pendant le rincage, le robinet d’évacuation de
T'acétyléne doit rester ouvert.

Les différentes parties du générateur seront ensuite dé-
montées. Pour ce démontage, on s’inspirera des instruc-
tions particuliéres & chaque appareil, qui sont fournies
par le constructeur. Les divers organes seront ensuite pla-
cés en dehors du local du générateur.

Ce n’est qu’'aprés que les diverses parties du générateur
auront été parfaitement rincées et placées & Iextérieur
qu’il sera procédé au grattage et au décapage des parties
oxydées et rouiliées.

Il sera ensuite procédé aux réparations éventuelles et
enfin a Papplication sur les différents organes d’'une bonne
couche de couleur grise apreés avoir appliqué une couche de
minium 13 ol1 ¢’est nécessaire.
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Le remontage de 'appareil n’aura lieu qu’aprés une véri-
fication par 'agent désigné pour la visite par le chef im-
médiat de P’atelier.

Dés la visite terminée, la date est peinte sur le revéte-
ment extérieur du générateur dans la forme ci-aprés :

Révision annuelle effectuée
le 27-8-1951.

Toute visite et toute épreuve de générateur a acétyléne
donnent lieu & la création, par 'agent visiteur, d’'un pro-
cés-verbal M 2650 (annexe II) & conserver par le service
propriétaire,

En cas de mutation d’'un générateur d’acétyléne, le ser-
vice cédant transmet au service cessionnaire via le ou les
groupes intéressés, le dossier du générateur et les procés-
verbaux M 2650.

C. — Postes de soudage et de découpage au chalumeau.
1. — CANALISATIONS,

L/utilisation de tuyaux en caoutchouc n’est permise que
pour le gaz auquel ils sont destinés (le tuyau gris pour
Voxygéne et le tuyau rouge pour I’acétyléne).

Les tuyaux en caoutchouc doivent étre réunis aux appa-
reils par des ceillets de serrage, de facon & éviter toute
fuite.

Il est défendu d’utiliser des raccords en cuivre pour les
canalisations ou tuyaux en caoutchouc destinés & I'acé-
tyléne.

Des précautions spéciales doivent étre prises pour évi-
ter la détérioration des tuyaux en caoutchoue, soit en rou-
lant dessus de fortes charges, soit en les laissant dans le
champ des étincelles ou des scories de découpage.

Le contact des tuyaux de caoutchouc avee de I'huile ou
de la graisse doit é&tre strictement évité.

Il faut éviter de laisser en service, des tuyaux trop
usagés. '

En cas d'inflammation d'un tuyau d’acétyléne, il faut
fermer immédiatement la soupape de siireté ou la vanne de

Janvier 1952.
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la conduite ou de la bonbonne alimentant le poste de sou-
dage ou de découpage.

Le contr6le des canalisations d’acétyléne et d’oxygéne
doit faire l’objet d’une visite hebdomadaire approfondie
portant sur toutes les tuyauteries, vannes et canalisations.
Pour les tuyaux en caoutchouc, la visite doit &tre réalisée
par immersion, les tuyaux se trouvant sous leur pression
de service.

Les troncons et les joints de raccordement doivent étre
particuliérement examinés.

Un réglement d’ordre intérieur doit prévoir :

— les jours et heures de la visite hebdomadaire;

— le nom du préposé i la surveillance et a la régularité
des visites d’étanchéité;

— les conditions dans lesquelles doit s’effectuer la vi-
site;

— les prescriptions au personnel en vue d’assurer 1’étan-

chéité des appareils et d’éviter Ia détérioration des con-
duites.

2. — SOUPAPES HYDRAULIQUES.

Chaque soupape hydraulique doit étre munie d'une pla-
que indiquant :
— le nom et l'adresse du constructeur;

— un no de fabrication dont la série doit étre ininter-
rompue. Pour les soupapes fabriquées par la S.N.C.B. cette
série ira de 1 & X pour chaque atelier constructeur. Ce nu-
méro de fabrication doit étre précédé de I’abréviation télé-
graphique de cet atelier;

— la pression maximum de fonctionnement en gr/cm?2;
— la pression minimum de fonctionnement en gr/cm?2;
— le débit maximum en litres/heure;

— la perte de charge maximum en gr/cm2.

Le fonctionnement de la soupape hydraulique doit étre
vérifié journellement par le soudeur avant le commen-
cement du travail.

Janvier 1952.
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3. — CHALUMEATU-SOUDEURS ET -COUPEURS.

chalumeau doit journellement,
travail, s’assurer de la parfaite
w’il va utiliser.

A cette fin, il doit mettre sous eau la moitié postérieure
du chalumeau, les tuyaux d’amenée des gaz étant sous
pression normale.

En cas de fuite dont la suppression nécessite le démon-
tage du chalumeau, celui-ci doit étre réparé par un agent
spécialiste désigné par le chef immédiat.

Les précautions spéciales ci-apres doivent étre prises par
lagent utilisant le chalumeau :

— Tenir constamment le chalumeau & une distance d’au
moins 3 métres des bonbonnes ou du générateur;

— Disposer, & proximité du chalumeau, dun récipient
d’eau destiné au refroidissement de lappareil en cas de
claquement ou de retour de flamme;

— Ne pas se contenter, en cas d’arrét prolongé du tra-
vail, de fermer uniquement le robinet du chalumeau, mais
fermer également les bonbonnes d’acétyléne et d’oxygéne,
les vannes des conduites ou le robinet de la soupape de
slireteé.

En cas de claquement ou de retour de flamme survenant
lors du fonctionnement du chalumeau, il faut :

— Fermer immédiatement les robinets du chalumeau;

— Faire refroidir 'appareil ;

— Provoquer ensuite une chasse d’oxygéne.

La vérification du parfait fonctionnement des chalu-
meaux et le contrdle de leur étanchéité doivent étre assurés
chaque semaine par l'agent spécialiste désigné par le chef
immeédiat.

4. — MANOMETRES-DETENDEURS.

Les mano
soin. Il faut
de la partie
dévisser la
robinet de la bonbonne ou de la conduite.

L’étanchéité et le parfait fonctionnement des mano-
détendeur en service doivent &tre vérifiés chaque semaine
par I'agent spécialiste désigné par le chef immédiat.
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II. — RECIPIENTS A GAZ COMPRIMES, LIQUEFIES
ET DISSOUS.

Les prescriptions légales régissant les récipients 4 gaz
comprimés, liquéfiés et dissous font 1’'objet de 'arrété du
Régent du 27-9-47 (Moniteur Belge no 276 du 3-10-47).
Cet arrété est reproduit en annexe IIl

Les prescriptions qui suivent se référent a la réglemen-
tation légale et ne constituent que des dispositions com-
plémentaires résultant de son application aux services et
au matériel de la S.N.C.B.

Les récipients ci-aprés, utilisés par la S.N.C.B. tombent
sous 'application de I’arrété du Régent du 27-9-47 :

— Bonbonnes & oxygéne ou 3 hydrogéne comprimé;

— > a acétyléne dissous;

— » a propane liquéfié;

— Récipients des wagons-réservoirs a4 oxygéne com-
primé.

11 est interdit d'utiliser, & des travaux de soudage ou de
découpage, les récipients exclus de l’application de cet
arrété du Régent par l'article 349.

A. — Procés-verbaux de réception.

Les ingénieurs de la S.N.C.B. sont autorisés & procéder
aux réceptions, épreuves et vérifications des récipients a
gaz comprimés, liquéfiés et dissous appartenant a la
S.N.C.B. (lettre 1572-174 du 21-2-48 du Ministére du Tra-
vail et de la Prévoyance sociale).

L’ingénieur chargé de la réception dresse un procés-
verbal mentionnant, pour chaque lot :

— Le nom et 'adresse du fabricant;

— Le nom et I’adresse du propriétaire;

— Les résultats des différents essais, analyses et exa-
mens radiographiques;

— Les indications marquées sur les récipients.

I’A. C. Luttre doit conserver soigneusement ces proeés-
verbaux.
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B. — Renouvellement des vérifications, visites et épreu-
ves.

1. — PERIODICITE.

a) BONBONNES MONTEES DANS LES WAGONS RESER-
VOIRS.

— Vdérification et épreuve tous les 5 ans;
— Visite compléte tous les 2 1% ans;
— Visite des robinets, valves, raccords, tous les 2 mois.

La visite des vannes est & organiser de telle facon que
toutes les vannes de chaque wagon-réservoir soient visitées
au moins une fois tous les 6 mois. Cette visite comprend
I'examen et le remplacement éventuel des rondelles en
fibre. Les dates et les résultats de ces visites seront consi-
gnées dans un registre, & soumettre aux contremailtres-
soudeurs de la Direction lors de leur passage.

b} RECIPIENTS A ACETYLENE DISSOUS.

— Vérification de I'état de la matiére poreuse tous les
5 ans;
— Epreuve tous les 10 ans.

c) AUTRES RECIPIENTS CONTENANT DES GAZ COMPRI-
MES OU LIQUEFIES.

— Vérification et épreuve tous les 5 ans.

Remarque : Outre les opérations ci-dessus, les bonbon-
nes & oxygéne doivent subir une purge de I’eau de conden-
sation tous les 6 mois. Cette purge est & exécuter par le
service propriétaire en disposant la bonbonne avec l'ogive
vers le bas.

2. — LIEU D’EXECUTION DES VERIFICATIONS, VISITES
ET EPREUVES.

L’A C. de Luttre exécutera :

— La vérification et ’épreuve des bonbonnes a oxygéne,
a hydrogéne et des bonbonnes des wagons réservoirs;

— La visite compléte des bonbonnes des wagons réser-
voirs.

Les services propriétaires assureront la visite des robi-
nets, valves et raccords des bonbonnes des wagons-réser-
voirs.
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Aux usines des fournisseurs incombent la vérification de
I'état de la matiére poreuse et ’épreuve des bonbonnes 2
acétyléne dissous et & gaz liquéfiés.

3. — PROCES-VERBAUX DE VERIFICATION ET
D’EPREUVE.

Il appartient aux services détenteurs des bonbonnes, de
réclamer & I'A. C. Luttre I'extrait du procés-verbal qui les
intéresse si ce document ne leur parvient pas en temps
utile.

Pour les bonbonnes a acétyléne dissous ou & gaz liqué-
fiés, ces formalités sont & charge des fournisseurs.

Chaque récipient dont I’épreuve a été renouvelée, doit
porter la lettre R, suivie de la date de réépreuve et du
poincon de I'organisme chargé des opérations.

4. — PROGRAMME DE VERIFICATIONS ET EPREUVES IN-
COMBANT A L’A. C. LUTTRE.

I’A. C. Luttre établit, & la fin de chaque année, pour
I’'année suivante, le programme des vérifications et épreu-
ves qui lui incombent. Il envoie un extrait de ce programme
4 tous les services intéressés détenteurs des bonbonnes
ainsi qu’aux groupes intéressés.

L’A. C. Luttre est autorisé a devancer les dates de véri-
fication et d’épreuve obligées, afin d’avoir une répartition
rationnelle des charges dans le courant de 'année.

A la réception du programme de 1’A. C. Luttre, les ser-
vices détenteurs de bonbonnes en vérifient les données au
moyen de leurs fiches historiques (voir article 42 ci-aprés)
et proposent éventuellement les modifications qu’il y a lieu
d’y apporter.
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Les services intéressés doivent prendre les mesures né-
cessaires afin de faire parvenir les bonbonnes sujettes a
vérification ou & épreuve pour la date fixée au programme
par ’A. C. Luttre.

L’envoi et le retour des bonbonnes se fait par formulaire
M. 171,

5. — RESPONSABILITES.

Les services détenteurs des bonbonnes sont responsables
du renouvellement des vérifications et épreuves dans les
délais fixés par la loi. IIs doivent donc envoyer, & I'A. C.
Luttre ou aux fournisseurs, les bonbonnes dont le délai
d’épreuve est expiré.

6. — CONTROLE — FICHES HISTORIQUES.

Pour toute bonbonne neuve, le service chargé de la récep-
tion, en occurrence I’A. C. Luttre, doit établir, en double
exemplaire, une fiche historique M 559 (annexe V).

Dés que la bonbonne regoit une destination, un exem-
plaire de la fiche est envoyé au service qui en devient déten-
teur; 'autre exemplaire est conservé par I’A. C. Luttre qui
tient V’inventaire général des bonbonnes.

Les bonbonnes des wagons-réservoirs font également
lobjet d’une fiche historique avec cette particularité que
le no de la bonbonne figure en numérateur et le n°e du
véhicule en dénominateur.

En cas de mutation, le service cédant doit, en méme
temps que la bonbonne, envoyer la fiche historique au ser-
vice cessionnaire.

Les indications qui figurent sur la fiche doivent étre
complétées et tenues a jour au fur et & mesure que des mo-
difications affectent 1’état de la bonbonne.

La fiche doit notamment étre complétée a I’aide des
extraits des procés-verbaux d’épreuve qui sont envoyés
par ’A. C. Luttre.

Les fiches historiques des bonbonnes doivent étre clas-
sées par ordre numérique afin de permettre de retrouver
facilement les renseignements concernant les bonbonnes.
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Les services détenteurs doivent avertir immédiatement
PA. C. Luttre de toute modification affectant la situation
des bonbonnes de leur effectif (mutations, disparitions,
ete...).

7. — SURVEILLANCE ADMINISTRATIVE.

a) DANS LES SERVICES DETENTEURS.

Les services détenteurs des bonbonnes doivent :

— Exercer un contréle rigoureux des dates de renouvel-
lement des vérifications et épreuves de toutes les bonbon-

nes utilisées par eux;
— Tenir & jour les fiches historiques des bonbonnes.

b) DANS LES GROUPES ET LES A. C.

Les groupes et les A. C. doivent :

— Veiller, dans les services relevant de leur autorité,
a ce que le controle des bonbonnes soit parfaitement orga-
nisé;

— Tenir la main a ce que toutes les instructions et obli-
gations légales relatives aux bonbonnes soient scrupuleu-
sement observées;

— Vérifier les indications portées aux extraits des pro-
cés-verbaux de vérification et d’épreuve des bonbonnes
(nos des bonbonnes, tare, charge, capacité en litres d’eau,
date de la derniére vérification et épreuve, pression hydrau-
liqgue d’épreuve, marque de poingon, signature).

¢) A I’A. C. LUTTRE.

L’A. C. Luttre doit :

— Controler I'entrée, en temps opportun, dans ses instal-
lations, des récipients & soumettre aux formalités de véri-
fication ou d’épreuve lui incombant;

— Tenir & jour les doubles des fiches historiques des
bonbonnes.

C. — Prescriptions relatives 4 l'utilisation des récipients
chargés de gaz.

1. — PROTECTION CONTRE LES CHOCS.

A Datelier les bonbonnes doivent, de -préférence, étre
utilisées debout. Dans ce cas, elles doivent étre fixées aux
cloisons, aux colonnes, ete., par des chaines ou des colliers
appropriés.
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Pour le transport des bonbonnes ou leur utilisation sur
chantier, il est recommandé de ;se servir de préférence de
chariots spécialement prévus a cet effet.

Il est formellement interdit de se servir des bonbonnes
comme rouleaux, supports, mandrins, ete.

Les bonbonnes non en service et notamment en cours de
transport doivent toujours étre munies de leur chapeau
protecteur.

2. — PROTECTION CONTRE LES ECHAUFFEMENTS.

Il faut éviter de placer les bonbonnes a proximité immé-
diate d’une source de chaleur (fours, foyers, séjour en
plein soleil). En particulier, il est strictement interdit de
suspendre 4 une bonbnne un chalumeau ailumé.

Les bonbonnes non en service doivent étre emmagasinées
4 I'emplacement prévu 3 cet effet, dans un local construit
en matériaux incombustibles et a ’écart de toute matiére
inflammable, huiles, graisses, ete.

L’accés des locaux ol sont emmagasinées les bonbonnes
doit étre interdit & toute personne n’y étant pas appelée
par le service.

Pour l'emmagasinage des bonbonnes d’acétyléne dis-
sous, il y a lieu d’observer les mémes prescriptions que pour
les locaux abritant les générateurs d’acétyiéne.

3. — AUTRES MESURES D’ORDRE ET DE SECURITE.

Dans le local réservé a 'emmagasinage des bonbonnes,
les bonbonnes vides doivent étre nettement séparées des
bonbonnes pleines, de préférence par une cloison.

Des écriteaux « bonbonnes vides » — « bonbonnes plei-
nes » doivent identifier les emplacements respectifs.

Le séjour inutile des bonbonnes dans les ateliers et sur
les chantiers doit étre évité.

Apreés usage et avant tout transport, les bonbonnes, mé-
me vides, doivent étre hermétiquement fermées.

L’utilisateur d’une bonbonne ne doit jamais essayer de
réparer, par ses propres moyens, un robinet défectueux.

I1 est strictement interdit d’introduire dans une bon-
bonne un gaz (ou un produit quelconque) autre que celui
auquel elle est destinée.
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D. — Prescriptions particuliéres aux bonbonnes d’oxy-
géne.

L’oxygeéne pouvant, dans des conditions particuliéres
de pression et de température, provoquer I'inflammation
de certaines matiéres combustibles, il est strictement in-
terdit :

— De mettre 'oxygéne en contact avee un corps gras
(en particulier ne jamais graisser le robinet de la bon-
bonne) ;

— De l'utiliser en lieu et place de I'air comprimé (par
exemple pour le lancement des moteurs ou la mise sous
pression des liquides inflammables).

Les seules avaries aux bonbonnes d’oxygéne pouvant
étre réparées sur place par un agent compétent 2 désigner
par le chef immédiat sont les suivantes :

— Remplacement du joint plastique 6 (voir annexe VI);
— Remplacement du carré de tige 7 (voir annexe VI);
— Remplacement de la languette 8 (voir annexe VI);

— Remplacement de la pastille d’ébonite ne 10 (voir
annexe VI).

Toutes les autres avaries ne peuvent étre réparées que
par I’A. C. Luttre.

L’agent compétent désigné par le chef immédiat pour
effectuer les réparations mentionnées a l’article 61 est
tenu de respecter scrupuleusement les prescriptions faisant
Pobjet de annexe VII. Ces réparations doivent étre réali-
sées & I’écart des emplacements de travail.

E. — Prescriptions particuliéres aux bonbonnes d’acéty-
léne dissous.

Avant de commencer tout travail, Pagent utilisateur
d'une bonbonne d’acétyléne dissous doit s’assurer de 1'ab-
sence de fuite, notamment au robinet de la bonbonne et au
raccord du manodétendeur.

La recherche des fuites ne peut jamais se faire au moyen
d'une flamme, mais seulement au moyen d’eau savonneuse.

Janvier 1952.
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En cas d’inflammation du gaz s’échappant d’une bon-
bonne d’acétyléne dissous, il convient de procéder comme
suit :

— Si la fuite est minime, on éteint le feu au moyen de
chiffons mouillés, par aspersion d’eau ou au moyen
d’extincteurs et on ferme aussi promptement que possible
le robinet de la bonbonne;

— Si, au contraire, Pinflammation est telle que l'on
puisse craindre un échauffement important de la bonbonne,
on s’efforcera de I'arroser de loin en se mettant & l’abri.
On ne s’en approchera que deux heures au moins apres
extinction de la flamme et on ne manipulera la bonbonne
qu’aprés s’étre assuré qu’elle est froide.

III. — SOUDURES AUX CHAUDIERES.

Les prescriptions légales régissant les appareils et ma-
chines 4 vapeur font 1'objet de l'arrété du Régent du
27-9-47 (Voir annexe I au fascicule 2.2.2.5).

Cet arrété rapporte les dispositions antérieures sur la
matiére, notamment 1’Arrété Royal du 28-3-19, portant
réglement général sur les chaudiéres a vapeur, I'Arrété
Royal du 11-4-39 — Reéglement spécial des autoclaves de
stérilisation et appareils analogues construits en téle de
cuivre et les circulaires ministérielles interprétatives.

Les ingénieurs de la S.N.C.B. peuvent étre habilités &
effectuer tous les contrdles, vérifications et épreuves
prescrits par ces reglements aux chaudiéres appartenant
a 1la S.N.C.B. (note no 2B/4502 du 18-2-48 du Ministre du
Combustible et de I’Energie).

Les dispositions qui suivent se référent :

— A la réglementation légale et ne constituent que des
dispositions complémentaires résultant de son application
aux services et au matériel de la S.N.C.B.

— Aux diverses autorisations et dérogations accordées
a la S.N.C.B.
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A. — Conditions d’exécution et de controle.
1. — PROCEDE DE SOUDAGE — ELECTRODES ET BA-

GUETTES D’APPORT.

Pour les travaux de soudage et de rechargement aux
tdles d’acier des chaudiéres, il ne peut étre fait usage que
de la soudure 4 l'arc électrigue qui a sur la soudure au
chalumeau I'avantage de localiser davantage la chauffe et
de réduire ies effets de retrait.

Il ne peut étre fait usage pour la soudure ou la recharge
des toles d’acier des chaudiéres que des électrodes de qua-
lité EC 48 S.

Pour les travaux de raboutage des tubes de chaudiéres
il est fait usage d'acier d’apport dit « de qualité supé-
rieure ».

Pour les travaux de soudage et de rechargement aux
toles en cuivre des foyers, il ne peut étre fait usage que
de la soudure au chalumeau oxyacétylénique et de baguet-
tes de cuivre d’apport complétement désoxydé.

2. — METAL DE BASE.

Les toles en cuivre des foyers de locomotives ne peuvent
étre réparées par soudure que si le cuivre est suffisamment
désoxydé.

L’appréciation de cette qualité est laissée au jugement
des ingénieurs spécialisés en soudure des Ateliers Centraux.

Les tdles en acier peuvent étre soudées ou rechargées a
I’'arc sans subir d’essai spécial.

3. — PERSONNEL.

Les réparations aux tdles des chaudiéres doivent étre
effectuées sous le contrdle d'un agent de surveillance
spécialisé, par des soudeurs reconnus aptes a ce genre de
travail et dont les capacités professionnelles sont périodi-
quement vérifiées. Ces soudeurs doivent étre agréés par la
Direction M.A. — bureau 22-32.
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4. — INSCRIPTION AU REGISTRE DES REPARATIONS.

Dans le registre spécial (carnet historique) prescrit a
larticle 821 de I’Arrété du Régent du 27-9-47 (1) la descrip-
tion des réparations doit étre complétée par un croquis
montrant I'emplacement et la nature des réparations effec-
tuées et par l'indication du nom du soudeur qui a réalisé
le travail.

5. — EPREUVES HYDRAULIQUES.

Les chaudiéres qui ont subi des réparations essentielles
doivent étre soumises a I'épreuve hydraulique réglemen-
taire aux cours de laquelle la bonne tenue des soudures
doit étre constatée, notamment par sondage au marteau
des lignes soudées.

En outre, les chaudiéres ainsi soudées doivent, avant leur
mise en service, étre soumises 4 deux allumages, mises
sous pression et refroidissement consécutifs au cours des-
quels on s’assurera également de la bonne tenue des sou-
dures.

B. — Recharge des corresions en un endroit quelconque
des toles de chaudiéres.

1. — REGLE GENERALE.

Dans les parois entretoisées par entretoises, tirants ou
tubes, la recharge de corrosions en un endroit quelconque,
en compensation d'un manque de matiére est autorisée.

Dans les parois non entretcisées par entretoises, tirants
ou tubes, la recharge de corrosions en un endroit quelecon-
que, en compensation d'un manque de matiére, est auto-
risée seulement & condition que les épaisseurs des toles
avant recharge, soient suffisantes pour assurer en cet
endroit, le coefficient de sécurité réglementaire.

(1) AR. du 27-9-47, art. 821.

« Il (quiconque emploi un générateur ou un récipient de vapeur)
doit également tenir un registre spécial dans lequel seront consignés
et décrits 4 leur date, pour chaque chaudiére & vapeur, les nettoya-
ges et les réparations. )

Ce registre doit étre coté et paraphé par un représentant de la

police locale. Il sera présenté & toute réquisition des fonctionnaires
chargés de la surveillance ».
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Par épais recharge il faut entendre
les épaisseu 1 parfaitement sain, aprés
enlévement ce de corrosions.

2. — EXCEPTIONS.

a) CORROSIONS INTERIEURES.
1o Piqfires locales isolées.

Les piqlires locales isolées, plus profondes que prévu 2
l'article 75, peuvent &tre rechargées a ’arc & condition :

— Qu’il n'y ait pas une deuxiéme piqfire dans une zone
elliptique tracée autour de la premiére comme centre et
ayant 400 mm et 200 mm de longueur d’axes, le grand axe
étant dans le sens des génératrices du corps cylindrique;

— Que chacune de ces recharges n’ait pas plus de
20 mm de diamétre;

— Qu’il n’y ait pas plus de 6 recharges semblables par
metre de longueur de virole et par métre de diamétre.

Zo Pigilires rapprochées.

Lorsque dans une tdle saine on trouve des piqfires rap-
prochées réparties dans une zone de 100 mm de diamétre
au maximum dont la profondeur dépasse celle prévue 3
Particle 75 ci-dessus, on peut recharger ces piqiires & con-
dition de placer extérieurement une tdle de renfort rivée
de ’épaisseur de la tole de virole et satisfaisant au régle-
ment général.

Il ne peut étre pl de ce genre par
virole et cette répar avec la recharge
des piqfires isolées ci-dessus sauf si

cette recharge est située & plus de 200 mm du bord de la
piéce.

30 Silloms transversaux le long du joint.

Un sillon dont la profondeur dépasse celle prévue 3 'ar-

ticle 75 longueur ne dépasse pas
300 mm soudure & l’arc et renforcé
par une entendu qu’une réparation

de ce genre ne peut se superposer a celle prévue a l'arti-
cle 77 ci-dessus.
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b) CORROSIONS EXTERIEURES.

Dans le cas oll les corrosions dépassent celles prévues a
I'article 75 ci-dessus, on peut recharger 3 condition de
renforcer par une piéce extérieure de la méme épaisseur
que la tole de virole et satisfaisant au réglement géné-
ral.

C. — Réparation des fissures par soudure.

1. — PAROIS ENTRETOISEES.

La réparation des fissures et I'application de piéces sou-
dées est autorisée dans toutes les parties entretoisées par
entretoises, tirants ou tubes a fumée.

2. — CORPS CYLINDRIQUE.

a) FISSURES AU BORD DES TOLES ET DES TROUS DE
RIVETS OU ENTRE DEUX TROUS DE RIVETS.

Pour une ligne de rivets, on peut tolérer au maximum
2 fissures par meétre courant a réparer par soudage a
l'are, 4 la condition que ces fissures n’intéressent pas plus
de deux rivets adjacents.

b) FISSURES DANS LA PLEINE TOLE.

La réparation par soudage est interdite et il faut rem-
placer la virole ou la demi-virole.

3. — TOLES EMBOUTIES,

a) FISSURES DANS LES PARTIES EMBOUTIES.

Les fissures dans les parties embouties peuvent é&tre ré-
parées par soudage a l’arc.

b) FISSURES AUX TROUS DE RIVETS.

On peut opérer comme pour le corps cylindrique.

D. — Tubes — Recharges des corrosions et réparation.

La recharge des corrosions des tubes & fumée et des
tubes surchauffeurs est autorisée dans les limites ci-aprés :

— Petits tubes & fumée : 3 piqiires d’'une profondeur
maximum de 2 mm par métre de longueur;

— Gros tubes 4 fumée : 3 piglires d’'une profondeur
maximum de 2,5 mm par métre de longueur;

— Tubes surchauffeurs : 2 piqfires d'une profondeur
maximum de 2,5 mm par métre de longueur.
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11 est permis de réparer les tubes par soudure autogéne
en y placant des bouts ayant une longueur au maximum
égale a un tiers de celle du tube et en se limitant & 2 sou-
dures par extrémité.

IV. — PROTECTION DU PERSONNEL.

A. — Soudage et découpage a I'arc.

1. — PROTECTION DES SOUDEURS ET DECOUPEURS.
a) PROTECTION DES YEUX.

Les soudeurs et découpeurs & I'arc doivent avoir les yeux
protégés contre la trop forte intensité des rayons lumi-
neux et contre les rayons infra-rouges et ultra-violets
émis par 'arc électrique.

A cet effet, ces agents doivent obligatoirement porter
un écran ou un casque en fibre ou en bois avec fenétre
pourvue d’'un ou de plusieurs verres spéciaux réduisant
fortement l’intensité lumineuse et absorbant les rayons
infra-rouges et ultra-violets.

Les yeux des soudeurs a 'arc doivent également étre pro-
tégés contre les projections ou éclats qui peuvent se pro-
duire lors de 'enlévement du laitier.

A cet effet, la fenétre des casques ou écrans sera dou-
ble; un premier chissis portant le ou les verres spéciaux
pourra étre relevé tandis qu'un second chissis portant un
verre ordinaire restera fixé sur 'ouverture pendant le pi-
quage du laitier.

Si ce dispositif n’est pas réalisé, les soudeurs doivent
porter des lunettes ou un écran de protection.

b) PROTECTION DE LA PEATU.

La peau du visage du soudeur ou du découpeur doit étre
efficacement protégée contre les briillures : I'écran ou le
casque doivent donc recouvrir complétement e visage du
soudeur.

D’autre part, les mains doivent étre protégées contre les
brilures en utilisant des moufles en cuir avec crispin
recouvrant I'ouverture des manches.
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Ces moufles doivent étre maintenues en bon état et
remplacées & temps. Il est interdit de les utiliser pour
manutentionner des piéces trop chaudes, ce qui les mettrait
rapidement hors d’usage.

2. — PROTECTION DES OUVIERS OCCUPES DANS LE VOI-
SINAGE DES SOUDEURS OU DES DECOUPEURS A EI’ARC.

dans le voisinage des soudeurs ou
doivent étre protégés contre les
I'arc électrique.

A cet effet, les soudeurs ou découpeurs seront entourés
d’écrans ou de toiles ininflammables et opaques.

B. — Soudage et découpage au chalumeau.

Les soudeurs et découpeurs au chalumeau doivent obli-
gatoirement porter des lunettes spéciales a verres colorés
pour se proteger les yeux contre le rayonnement émis par
la flamme.

Il est recommandé aux soudeurs utilisant des chalu-
meaux trés puissants de porter un casque protecteur
contre les briilures du visage.

En cas de travail au chalumeau dans des espaces réduits
et peu aérés (chaudiéres, citernes, etc.) une ventilation
artificielle suffisante doit étre assurée. Il est strictement
interdit d’utiliser 'oxygéne a cet effet.

ele

de

de

ire
tilation énergique.

Pour les travaux de métallisation au plomb, au zinc ou
au cadmium, le port du masque respiratoire est obliga-
toire.

€. — Recommandations générales.

Il est recommandé aux soudeurs et découpeurs :

— d’éviter le port de souliers bas, de savates, de pan-
toufles & moins de se protéger les pieds au moyen de
morceaux de cuir attachés au bas des jambes;

— d’éviter le port d’objets inflammables tels que col ou
monture de lunettes en caoutchouc, celluloid, ete.;

Avis 38 M. — Aout 1956.
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— de ne pas passer les boyaux en service sur les épau-
les ou autour des jambes;

— de se protéger par des vétements de cuir contre les
projections de métal et de scorie en fusion dans les opéra-
tions de gros découpage, démolition, etc.

CHAPITRE II. — SOUDABILITE DES ACIERS S.N

I. — ACIERS AU CARBONE POUR LA
METALLIQUE.

aciers A 37 et A 37 SC peuvent étre au
des électrodes EN 45 ou a enrobage d’
acier C et en général tous les ordi-
t également étre soudés au des élec-
trodes 45 ou des électrodes a enro d apport.

II. — AU CARBONE PO LA CONSTRUC-
TION UE

A — ordinaires

Les aciers B B378CetB  SC peuvent étre soudés
au moyen des EN ou des électrodes a enro-
bage d’apport.

L’acier B 50 ne t soudé.

Les anciens aciers peuvent également étre sou-
dés au moyen des EN 45 ou a enrobage
d’apport.

B. — Aciers de (Siemens — Martin).

Les aciers C 1 15 et C 20 peuvent étre soudés au
EN 45 ou a enrobage d’apport.
40 peut étre soudé sans précautions spé-

ciales. Le de cet acier est réservé aux ateliers cen-
traux.,
Le et le rechargement cémentés et
des aciers sont strictement
Les aciers AS, BS, ES peu étre assimilés
t aux nouveaux aciers C 20 et C 40
au de vue soudabiliteé.
acier GS n'est pas soudable. Il est stric-

interdit d’essayer de le souder ou de le
qu soit traité ou non.

38 M. — Aoiit 1956.
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SOUDAGE ET RECHARGEMENT.

Soudabilité des aciers utilisés & la S.N.C.B.

Art. 97 a 108.

Nuance d’acier

I. ACIERS AU CAR-
BONE POUR LA
CONSTRUCTION ME-
TALLIQUE.

A 37; A 37 SC et en gé-
néral, tous les aciers
doux ordinaires

IL. ACIERS AU CAR-
BONE POUR CON-
STRUCTION MECA-
NIQUE.

a) Aciers ordinaires :

B 34 k; B 37; B 37k,
B 42 k

B 50 k
B 60 ket BT70 k

Electrodes a utiliser

a) Soudage manuel a
l'arc :
lo 42 A3; 42 R3; 42
Al (150); 42 R2
(110);
20 44 B4;

3v Forte pénétration.

b) Soudage semi-auto-
matique et automati-
que

a) Soudage manuel a
larc :

1o 42 A3; 42 R3; 42
Al (150);
42 R2 (110);

20 44 B4;

30 Forte pénétration.

b) Soudage semi-auto-
matique et automati-
que
54 B4

— interdiction de souder

Awvis no 11 M, — Février 1961.

Ateliers autorisés

Tous les ateliers M.A.
sauf les P.V. (1)

Les A.C. (2).

Les ateliers centraux et
les ateliers de ligne de
wagons (3).

Les ateliers centraux.

Tous les ateliers M.A.
sauf les P.V. (1).

Les A.C. (2).

Les ateliers centraux et
les ateliers de ligne de
wagons (3).

Les ateliers centraux.

id.



Nuance d’acier

b) Aciers de qualité.

— C10m
C 15 m

— C10m et C 15 m
cémentés trempés

— C40m V

— C 50 m trempé su-
perficiellement

III. ACIERS AU CAR-
BONE PCUR USA-
GES SPECIAUX.

a) Aciers pour chaudié-
res et appareils 2
pression.

D 37 k; D 40 k;
D 42 m

b) Acier a bandages
BV1; BV2; Y

IV. ACIERS ALLIES,

a) Aciers traités ther-
miquement.
Mn Mo 415
Mn 415 E

Ni Cr 322
b) Aciers pour construc-
tions métalliques.

A 52 HS
A 56 HS i

Bel Cor Ten
¢) Aciers spéciaux.
Acier 4 ressort Si 518

Acier Mn 12130 (Ma-
nax)

Electrodes & utiliser

2.2.24

Page 21.

Art. 97 a 106.

Ateliers autorisés

Mémes prescriptions que pour les aciers ordinaires.

Travaux de soudage et de rechargement stricte-

ment interdits.
54 B4

Ateliers centraux (4)

Travaux de soudage et de rechargement stricte-

ment interdits.

42 A3;
(110)

Forte pénétration

42 R3; 42 R2

Travaux de soudage
et de rechargement
strictement interdits

Travaux de soudage
et de rechargement
interdits

54 B4

44 B4
Soudage et recharge-

ments interdits

Chromend BB ou Chro-
mend G

Tous les ateliers M.A.
sauf les P.V. (1).

Les A. C. (2).

(6).

Ateliers centraux et

ateliers de ligne (7).

Les A.C. et ateliers de
ligne (5).

Voir suite et remarques au verso.
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Art. 97 4 106.

Nuance d’'acier Electrodes a utiliser Ateliers autorisés

V. ACIERS MOULES.

AM 00 voir aciers doux ordinai- [Pour les aciers moulés
AM 40 res de méme nuance voir remarque (8)].
AM 50

AM 50 X 44 B4 ou 54 B4

AM 60 X Soudage et recharge-

ment interdits

Remarques.

(1) Les P.V. ne peuvent utiliser que les électrodes 42 R3 de diamétre 3,25
et 4 mm;

(2) Les électrodes basiques peuvent étre utilisées par les ateliers de ligne
moyennant autorisation préalable de la division 21-4;

(3) Pour les ateliers de ligne de wagons, l'autorisation préalable de la divi-
sion 21-4 est indispensable;

(4) Précautions spéciales indispensables.
Programme de soudage & soumettre préalablement a la division 21-4;:

(5) Moyennant autorisation préalable de la division 21-4;

(6) A.C. Cuesmes recharge les bandages BV2 de wagons suivant programme
établi (soudage automatique);

(7) Des précautions sont indispensables pour le soudage de ces aciers (pré-
chauffage par temps froid et pour fortes épaisseurs).
Pour les ateliers de ligne, I'autorisation préalable de la division 21-4 est
indispensable;

(8) 8l existe des doutes sur la nuance et la provenance de lacier, utiliser

des électrodes & enrobage basique (44 B4) et consulter le bureau 21-41.

Avis ne 11 M, — Février 1961.
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III. — ACIERS AU CARBONE POUR USAGES
UX.

— Aciers pour foyers et chaudiéres.

aciers AAS et BBS ne peuvent étre qu'au
des électrodes EN 45 en position & moyen
des ER 45 dans les autres
B. — pour bandages.
I est interdit de souder ou  recharger les

bandages, ’ils soient de la classe MS, Y, Z ou BV.

V. — ALLIES.

A, — alliés de

Les aclers et Ni Cr ne bles
Ces aciers sont ’ailleurs *état
traité. Il est interdit d’essayer de les
souder ou de les

B. — Acier au pour longerons de lecomo-
tives.

Cet acier a résistance ne peut étre soudé
qu’au moyen EB 55.

C. — Acier au toles de chaudiéres.

Cet acier ne peut gu’au moyen des électro-
des ER 45 ou EB

D. — Acier au pour ressorts.

L’acier au pour ressorts n’est pas soudable.
1l est d’ailleurs utilisé a V'état traité.

Il est donc interdit de souder ou de rechar-

ger cet acier,

E. — au manganése pour plaques d’usure.
Cet ne peut étre soudé qu’'a laide d’électrodes

v ACIERS MOULES.

aciers moulés AM 40, AM 50 et AM 50 X peuvent
étre ou rechargés au moyen des électrodes EN 45
ou enrobage d’apport.

Avis 38 M. — Aout 1956.
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AM 50 HS ne peut gqu’au moyen
des
I’acier moulé soudable.

III. — CODE DE BONNE PRATIQUE.
I. — DISPOSITIONS GENERALES.

A. — Préparation des piéces.

L’exécution des coupes et des chanfreins destinés a étre
soudés doit satisfaire aux conditions suivantes.

Si le découpage ou le chanfreinage sont effectués a la
cisaille, au grugeoir ou au chaltumeau 2 main, on doit
réserver un excédent de matiére a enlever ensuite par
usinage, burinage pneumatique ou meulage.

Cet excédent de matiére doit étre suffisant pour que
toute trace de métal écroui ou brfilé soit éliminée des cou-
pes et chanfreins & souder.

Cet usinage n’est pas exigé :

— Lorsque le découpage et le chanfreinage sont eux-
mémes réalisés par usinage, burinage pneumatique ou
meulage;

— Lorsque ces opérations sont effectuées au moyen
d'un chalumeau découpeur guidé mécaniquement et réglé
normalement; cependant, dans ce cas, un nettoyage a la
brosse métallique est nécessaire;

— Lorsqu'il s’agit de simples soudures d'étanchéité ou
de ragrément.

Avant soudage, le métal doit étre propre, exempt de
rouille, peinture, eau, graisse, huile, chaux ou autre im-
puretés.

B. — Montage des piéces avant soudage.

Les soudures doivent, autant que possible, étre exécutées
dans la position la plus commode pour le soudeur et la
plus rationnelle pour le procédé utilisé.

A cet effet, on doit faire I'usage le plus large possible
de manipulateurs ou positionneurs de soudage destinés a
présenter les différentes soudures a réaliser dans la posi-
tion appropriée.

Dans beaucoup de cas, il est nécessaire de faire usage de
gabarits de soudage destinés 4 assembler provisoirement
ies piéces dans la position qu’elles doivent occuper.

Avis 38 M. — Aolt 1956.
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L’usage de ces gabarits de soudage est & préférer aux
moyens d’assemblage nécessitant le soudage provisoire de
cornieéres d’attache.

Tout montage provisoire nécessitant, dans les piéces 3
souder, des trous a boucher ultérieurement est proscrit.

Le montage provisoire par corniére d’attache scudée est
autorisé a condition que les soudures de fixation des dites
piéces puissent étre aisément cisaillées et que leurs traces
sur les piéces soient enlevées soigneusement ensuite par
usinage, meulage ou burinage.

Au cours du montage provisoire, la fixation des piéces
par points de soudure est autorisée & condition que ces
points soient peu nombreux et peu résistants.

Les points de fixation provisoire qui ne sont pas dépo-
sés a I’emplacement d’une soudure définitive doivent étre,
apres soudage des piéces, soigneusement enlevés par usi-
nage, meulage ou burinage.

Il est permis d’effectuer une soudure définitive sur un
point de fixation provisoire, & condition que celui-ci ne
soit pas fissuré et ne présente aucun défaut; dans ce cas,

S'il est fissuré ou §’il présente des défauts, le point de
fizxation provisoire situé a l'emplacement d’une soudure
définitive doit étre soigneusement enlevé avant ’exécution
de celle-ci.

C. -—— Exécution des scudures,

Les soudures et les pieces a souder doivent étre proté-
gées contre les intempéries (pluie, vent, neige, froid, ete.).

Afin d’éviter les effets de trempe ou leurs conséquences,
tant dans le métal d’apport que dans le métal de base et
le métal de transition, on empéchera le refroidissement
brusque des soudures.

Dans ce but, par température inférieure a 0o centi-
grade, les pieces & souder seront portées 4 une température
supérieure 3 00 centigrade avant de commencer le soudage.

Janvier 1952.
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soudeurs ne peut étre
ac e (& I’eau par exemple)
de

D’une maniére générale, le travail est organisé de facon
a assurer aux soudeurs le maximum de facilités et de sécu-
rité. ’

Plus spécialement,

1. — POUR LE SOUDAGE A I’ARC.

Pendant le soudage, la tension aux bornes du poste doit,
étre suffisante et suffisamment constante.

Le diamétre des électrodes et 'intensité de courant cor-
respondante seront choisis de fagon 4 obtenir une bonne
fusion du métal de base et une bonne pénétration 3 la
racine.

Les pinces porte-électrodes doivent étre propres au con-
tact des électrodes.

2. — POUR LE SOUDAGE AU CHALUMEATU.

Pendant le soudage, la pression des gaz doit étre suffi-
sante et suffisamment constante.

Le givrage du robinet de la bouteille d’oxygéne et du
manodétendeur doit étre évité; a cette fin, 'utilisation d’un
réchauffeur de I'oxygéne avant détente est conseillée.

Le débit des gaz doit étre réglé de facon & obtenir une
bonne fusion du métal de base et une bonne pénétration
a la racine.

L’orifice du chalumeau doit étre maintenu en parfait
état de propreté.

3. — POUR LE SOUDAGE AVEC METAL D’APPORT (A
L’ARC OU AU CHALUMEAU).

Pour les soudures en plusieurs passes, avant dépot d’une
passe suivante, la passe sousjacente doit étre nettoyée
énergiquement a la brosse métallique de facon & obtenir
une surface nette et brillante.

Si cette passe sousjacente présente des inclusions de
scories, des piqfires, des souillures, des gouttes froides,
des sillons étroits, elle doit étre rafraichie par usinage,
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129

130

131

132

133

2.2.2.4

Page 25.

meulage ou burinage de facon a faire disparaitre ces dé-
fauts et & permettre d’atteindre partout le métal sain lors-
qu’'on effectue la passe couvrante.

De méme pour les soudures reprises 4 envers, avant
depot de la reprlse Ienvers de la soudure doit étre nettoyé
énergiquement & la brosse métallique de facon & obtenir
une surface nette et brillante.

Si I'envers de la soudure présente les défauts cités ci-
dessus et surtout §'il présente des défauts de pénétration,
il doit étre rafraichi par usinage, meulage ou burinage de
facon a faire disparaitre les défauts et & permettre d’attein-
drez partout le métal sain lorsqu’on effectuera la reprise.

Il importe de souligner ici que le rafraichissement des
surfaces & couvrir est destiné a faire disparaltre les dé
fauts localisés et non & les dissimuler. En conséquence,
ce refraichissement doit étre effectué avec des outils mor-
dants, bien afflités et de forme convenable afin d’éviter le
matage de la surface du métal, matage sous lequel les dé-
fauts en question, ou leurs racines pourraient subsister
sans étre perceptibles extérieurement.

En outre, les surfaces rafraichies, ne doivent pas étre
entaillées de rainures a angles vifs susceptibles d’empécher
la. fusion & la racine et d’occasionner ainsi des défauts de
pénétration.

II. — SOUDAGE A L’ARC.

A. — Préparation des piéces.

La préparation des piéces pour le soudage bout a bout
4 larc doit obligatoirement étre réalisée suivant les in-
dications du tableau annexe VIII,

Il est a remarquer :

1o quon n’utilisera les joints en V pour les épaisseurs
supérieures a 11 mm, que dans les cas oll la tole n’est
accessible que d'un seul coté;

20 que l'emploi du V tronqué implique la nécessité de
réaliser une reprise a ’envers.

Janvier 1952,
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B. — Exécution des soudures.

Les diamétres d’électrodes a utiliser lors de I'exécution
des soudures a plat sont indiqués aux tableaux I & IV de
I’annexe IX.

Pour le soudage en position verticale, en corniche ou au

plafond, on utilisera des électrodes de 3,25 et 4 mm de dia-
métre suivant les cas.

III. — SOUDAGE AU CHALUMEAU.

Le tableau (annexe X) donne la préparation des piéces
qui doit obligatoirement étre adoptée pour le soudage au
chalumeau ainsi que le diamétre du métal d’apport qui doit
étre utilisé.

IV. — TRAVAUX DE REPARATION — PRINCIPES
GENERAUX.

A. — Premier principe général.

Avant d’entamer la réparation par soudure d’'un organe
brisé ou fissuré, il y a lieu de rechercher la cause de cette
défectuosité.

Un travail de réparation ne sera bien exécuté que si la
cause de la défectuosité a disparu ou, si cela n’est pas pos-
sible, si I'action de cette cause est empéchée par des dis-
positions particuliéres.

La cause du défaut peut se trouver dans la fissure ou la
cassure méme, et peut, uniquement dans ce cas, étre élimi-
née par le travail de réparation lui-méme. Par exemple, un
défaut dans la matiére ayant occasionné un bris de piéce
peut étre éliminé par le travail de soudage. Dans le cas de
fissures, il faut veiller cependant & reprendre au moins
toute 1’étendue de la fissure. Une trés faible portion de
fissure qui subsisterait serait ’amorce irrémédiable d’une
nouvelle fissure.

Dans tous les autres cas, la simple réunion par soudure
des lévres de la cassure ou de la fissure ne peut jamais
restituer, sans autre précaution, une piéce parfaite.
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L’origine de la défectuosité peut étre un défaut de con-
ception ou de construction. La piéce devra, dans ce cas, étre
examinée sous ce point de vue et adaptée a sa sollicitation
réelle. Par exemple, un angle vif rentrant peut &tre
Pamorce d’une fissure. Il s’agira de faire disparaitre ou
d’atténuer cet angle.

Dans le méme ordre d’idées, il faut considérer le cas des
piéces mal concues ou dont la section résistante est in-
suffisante. Le travail de réparation devra en tenir compte.

En ce qui concerne les piéces présentant une certaine
usure ou corrodées par la rouille, par exemple, les mémes
considérations s’imposent. On procédera au renforcement,
au besoin, par recharge de la section devenue insuffisante.

L’origine du défaut doit parfois étre recherchée en de-
hors de la piéce intéressée. C’est le cas notamment des en-
sembles constructifs ou des véhicules partiellement dislo-
qués.

I faut remédier alors & la dislocation de l'ensemble.
Si cela n’est pas possible, la piéce brisée devra, pour le
moins, étre renforcée car sa résistance propre est devenue
insuffisante.

B. — Deuxiéme principe général,

Lorsqu’on envisage un travail de réparation par sou-
dure, il faut en méme temps songer aux phénoménes de
retrait dus & cette technique méme et & la création, de ce
fait, de déformations et de tensions de retrait.

Les meilleures réalisations seront toujours celles qui
laissent le retrait d’ensemble entiérement libre.

Dans tous les cas, le probléme sera toujours soigneuse-
ment considéré et éventuellement soumis & un ingénieur
spécialiste en soudure.

CHAPITRE 1V. — APPROVISIONNEMENTS.

I. — ELECTRODES COURANTES.

A. — Approvisionnement.

Les électrodes courantes sont approvisionnées par la
direction ML.A. 26-24.
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B. — Qualité.
Les diverses classes d’électrodes sont reprises dans la
spécification technique D-7-49.

C. — Demandes.

Les demandes d’électrodes courantes sont introduites
par les services consommateurs sur formulaire C.M. 865
aupres de la section du dépdt M.A. de la remise & locomo-

tives de Bruxelles-Midi, conformément aux prescriptions
du R.G.M.A. livret 2.6.1., article 38.

D. — Emmagasinage des électrodes.

Les électrodes sont & emmagasiner dans un endroit sec,
bien aéré, maintenu, autant que possible, & une tempéra-
ure d’environ 18o C.

II. — ELECTRODES SPECIALES.

Les électrodes spéciales sont achetées directement par
les services consommateurs.

Ces achats doivent au préalable, étre approuvés par la
Direction M.A., bureau 22-32 qui vérifie la nécessité des
électrodes et par la Direction M.A. bureau 26-24 qui
accorde le crédit nécessaire.

III. — METAUX D’APPORT POUR SOUDAGE AU
CHALUMEAU.

A. — Approvisionnement.

Les métaux d’apport sont approvisionnés par la Direc-
tion M.A., bureau 26-33.

B. — Qualité.
Les diverses classes des métaux d’apport sont reprises
dans la spécification technique D-10-48.

C. — Demandes.

Les demandes des métaux d’apport sont introduites par
les services consommateurs sur formulaire C.M. 865 aupres
de la section du dép6t M.A. de la remise 4 locomotives de
Bruxelles-Midi, conformément aux prescriptions du
R.G.M.A. livret 2.6.1., article 38.
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D. — Emmagasinage.
Les métaux d’apport sont & emmagasiner dans un en-
droit sec et bien aéré.

IV. — CARBURE DE CALCIUM.

A. — Approvisionnement.

Le carbure de calcium est approvisionné par la Direction
M.A., bureau 26-24.

B. — Demandes.
oduites par
865 aupres
conformé-
ment aux prescriptions du R.G.M.A., livret 2.6.1. article 38.

C. — Emmagasinage.

L’emmagasinage du carbure de calcium doit &tre effec-
tué conformément aux prescriptions de 1’arrété du Régent
du 17-8-48 (annexe I article 284 & 291 inclus).

V. — OXYGENE.

A. — Wagons-réservoirs.

Le remplissage des wagons-réservoirs 4 oxygéne s’effec-
tue aux usines des fournisseurs.

Ces fournisseurs sont désignés aux services consomma-
teurs par la Direction M.A., bureau 26-24. La commande
est passée directement a ces firmes par les services con-
sommateurs sur formulaire M 797 (annexe XI).

La rotation des wagons-réservoirs est réglée par un pro-
tocole d’acheminement établi de commun accord par les
services locaux E et ML.A.

Les services propriétaires des wagons-réservoirs doivent,
lors de la réception des wagons revenant du remplissage,
contréler la pression de oxygéne.

Outre les visites périodiques prescrites par I'art. 34 du
présent fascicule, les wagons-réservoirs seront, lors de ce
controble, soumis & un examen auditif consistant & ouvrir
légérement, d’'une maniére trés progressive, les vannes de
chacune des bonbonnes afin de s’assurer de la bonne étan-
chéité des rondelles en fibre de la soupape.
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Lorque des fuites sont constatées, les rondelles en fibre
défectueuses sont a remplacer immédiatement. L’étan-
chéité doit étre obtenue sans devoir appliquer trop forte-
ment le siége arriere de la tige de commande sur les ron-
delles.

Tous les démontages, remplacement de rondelles et
autres travaux divers aux soupapes des bonbonnes seront
consignés aux rubriques 4 et 5 de la fiche M 908 (an-
nexe XII) relative & la sortie et & la rentrée des wagons-
réservoirs.

I’examen auditif domt question ci-dessus doit étre
effectué par un agent désigné nominativement par le chef
immédiat ainsi d’ailleurs gue son remplacant éventuel.

Cet agent compléte soigneusement la fiche M 908,
laquelle est classée ensuite par le service détenteur du wa-
gon, Ces fiches seront contrdlées périodiquemenet par les
contremaitres soudeurs attachés i la Direction M.A.

I’entretien courant des wagons réservoirs a oxygene est

L’attribution de wagons-réservoirs a oxygéne est de la
compétence du bureau 22-32 & qui les services intéressés
doivent, le cas échéant, adresser une demande motivée.

B. — Bonbomnnes.

Les commandes d’oxygeéne sont formulées, par les ser-
vices congommateurs, sur formulaire M 797 (annexe XI)
auprés du fournisseur désigné par la Direction M.A., bu-
reau 26-24.

Les services destinataires doivent, lors de la réception
des bonbonnes remplies, en contrdler la pression.

I’effectif des bonbonnes a oxygéne des services consom-
mateurs est fixé par la Direction M.A., bureau 22-32 a qui
doivent éventuellement étre adressées les demandes en
extension.
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VI. — ACETYLENE DISSOUS — HYDROGENE.

Les commandes d’acétyléne dissous et d’hydrogéne se
font directement auprés du fournisseur indiqué par la Di-
rection M.A., bureau 26-24.

Des instructions spéciales édictées par la Direction M.A.,
bureau 26-24 régissent les questions de fourniture, loca-
tion et chdmage des bonbonnes 3 acétyléne dissous et 2
hydrogéne.

VII. — MATERIEL POUR SOUDURE OXY-ACETY-
LENIQUE.
A. — Demandes.

Les demandes de matériel pour soudure oxy-acétylénique
(chalumeaux, manodétendeurs, etc.) sont a adresser a
I'A.C. de Luttre par Iintermédiaire du bureau 22-32 pour
accord.

B. — Réparaticn.

La réparation du matériel de soudure oxy-acétylénique
est de la compétence exclusive de ’A.C. de Luttre; celui-ci
remplace d’office toute piece irréparabie.

C. — Surabondances.

Le mateériel en surabondance doit étre renvoyé d’office
a I'A.C. de Luttre.

VIII. — POSTES DE SOUDURE A I’ARC

A. — Demandes.

Toute demande de poste de soudure a I'arc doit étre in-
troduite aupres de la direction M.A., bureau 24-12 par l'in-
termédiaire du bureau de la Direction M.A. dont reléve le
service demandeur.

B. — Réparation.

La réparation des postes de soudure i l'arc est de la
competence de l'atelier des réparations électriques de
I’A.C. Malines.
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C. — Surabondances.

Tout poste de soudure inutile doit étre, d’office, renvoyé
a l'atelier des réparations électriques de I’A.C. Malines.

D. — Accessoires pour postes de soudure a I’arc.

Tous les accessoires (pinces, écrans, verres, fiches, ci-
bles, etc.) pour poste de soudure & I'arc sont & demander
au dépbt central de Malines de la facon habituelle.

CHAPITRE V. — ORGANISATION DU SERVICE DE
SOUDURE.

I. — ROLE DES AGENTS DE SURVEILLANCE.

A. — Contremaitres de 1re catégorie et contremaitres de
Ze catégorie.

Les contremalitres des 2 catégories sont chargés de veil-
ler & lapplication des dispositions légales et des regle-
ments édictés en matiére de soudure (voir chapitre I).

TIs surveillent les consommations de matiéres premiéres
(électrodes, oxygene, carbure de calcium, etc.) suivant les
dispositions en vigueur (voir chapitre IV).

le chef immédiat.

1l est interdit aux contremaitres des 2 catégories d’utili-
ser aux travaux de soudage ou d’oxycoupage, des agents
agréés par les écoles de soudure pour la
gée. Ils vérifieront donc & cet effet les
es figurant au dossier des agents qualifiés

pour ces travaux (voir paragraphe : Ecoles de soudure).
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B. — Contremaitres-soudeurs de 1re catégorie et contre-

maitres-soudeurs de 2e¢ catégorie.

II. — ROLE DES PREPARATEURS.
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Le procédé de soudure a appliquer et la nature du métal
d’apport a utiliser sont indiqués par le préparateur sui-
vant les instructions particuliéres qu’il aura recues dans
chaque cas.

Les traitements post-opératoires, tels que recuit et
redressage, sont indiqués par le préparateur, qui prévoit
également leur exécution par d’autres agents que les sou-
deurs.

III. — ROLE DES VERIFICATEURS.

Les vérificateurs sont chargés de vérifier la préparation
des piéces et le mode d’exécution de la soudure. La qualité
du métal d’apport est examinée par eux, ils écartent par
exemple, les électrodes dont l'’enrobage serait devenu hu-
mide.

Aprés exéeution de la soudure, ils vérifient la qualité des
cordons de soudure, soit visuellement, soit par radiogra-
phie, soit encore par d’autres procédés suivant les instruc-
tions particuliéres qu’ils auront recues dans chaque cas.

L’exécution des traitements post-opératoires est aussi
contrdlée par les vérificateurs.

IV. — ROLE DES CHEFS-SOUDEURS.

Les chefs-soudeurs sont, par définition, des agents ayant
les capacités et la formation voulues pour donner & un
ouvrier qualifié ou non en un temps minimum, les connais-
sances théoriques et pratiques nécessaires pour exercer le
métier de soudeur ou d’oxycoupeur.

IIs sont appelés & intervenir dans la mise en marche des

travaux, spé x d’'un genre nouveau ou
peu courant, soudeurs a une méthode
qui ne leur soit pour rechercher et

corriger les

Les chefs-soudeurs sont donc chargés d’initier les
« apprentis soudeurs » au maniement des appareils et au
mode opératoire qu’il faut appliquer pour arriver & exécu-
ter une soudure parfaite suivant les méthodes propres au
procédé de soudage ou d’oxycoupage envisageé.
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Cet enseignement débute toujours a 1’école de soudure
(voir paragraphe V), mais peut aussi étre donné occasion-
nellement en atelier, notamment lorsqu’il s’agit du perfec-
tionnement d'un agent.

L’enseignement est théorique et pratique (voir para-
graphe V),
Il est institué un cadre de chefs-soudeurs itinérants.

Les circonscriptions des chefs-soudeurs itinérants sont
réparties comme suit :

Service d’attache Ngf: Affectation

A.C. Cuesmes 1 Groupe de Mons.

A.C. Gentbrugge 1 Groupes de Gand et de Bruges.

A.C. Louvain 1 Groupe de Hasselt et les remi-
ses de Louvain, Tirlemont et
Landen.

A.C. Luttre 1 Groupe de Charleroi.

Atelier d’Anvers-Dam 1 Groupe de Bruxelles et les au-
tres remises du groupe d’An-
vers.

Atelier de Liége 1 Groupe de Liége.

Remise de Stockem 1 Groupes d’Arlon et de Namur.

En principe, les chefs-soudeurs itinérants se déplacent
toute la semaine, Ils permutent trimestriellement avec le
moniteur d’école et les autres chefs-soudeurs du premier
écolage du service d’attache dont ils relévent. Dans les
ateliers ot il n’existe pas d’école, les dits chefs-soudeurs
permutent entre-eux; dans ceux oil il n’existe qu'un poste,
le titulaire est itinérant en permanence.

Les chefs-soudeurs doivent pouvoir rechercher les dé-
fauts des soudeurs soit par eontrdle visuel, soit par d’au-
tres méthodes et notamment par ’examen de films radio-
graphiques. Ils doivent déceler les causes de ces défauts et
indiquer aux agents les moyens a appliquer pour les éviter.

Les chefs immédiats doivent présenter un programme
d’action relatif a la visite des ateliers par les chefs-sou-
deurs itinérants; ce programme doit étre soumis & I'appro-
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bation de l'ingénieur soudeur dont relévent les chefs im-
médiats. :

Tous les chefs-soudeurs du premier écolage remettent
hebdomadairement, par 'intermédiaire de leur chef immé-
diat, & I'ingénieur soudeur dont ils relévent, un rapport sur
les missions effectuées et les travaux surveillés. Ils y con-
signent notamment les travaux effectués, les difficultés
rencontrées et les mesures prises pour les surmonter. En
plus ils sont réunis périodiquement par I'ingénieur soudeur

dont ils relévent dan échanges de
vues a ’oceasion de 1 iaux de sou-
dure et de signaler 1tés rencon-

trées ainsi que les nouveautés en matiére de soudure.

V. — ECOLES DE SOUDURE.

Des écoles de soudure sont adjointes aux ateliers cen-
traux de CUESMES, GENTBRUGGE, LOUVAIN, MALI-
NES et SALZINNES, sous la dépendance directe du chef
immédiat de ces ateliers et sous le contréle d'un Ingénieur
spécialiste en soudure désigné par la Direction du Matériel
et des Achats.

A chaque école sont attachés un ou plusieurs chefs-sou-
deurs qui sont chargés de la formation et du perfectionne-
ment du personnel des ateliers préposé aux travaux de sou-
dage et d’oxycoupage. Les cours sont théoriques et pra-
tiques, les matiéres enseignées sont celles qui se rappor-
tent directement & la soudure. Les écoles sont munies,
dans ce but, du matériel didactique nécessaire, tels que
dessins, coupes, modéles réduits, échantillons, matériel de
démonstration.

Les chefs-soudeurs ayant charge des écoles veillent a
rechercher et & maintenir le meilleur aménagement de
I’école de soudure. Les plans, aménagements et modifica-
tions doivent étre soumis pour approbation au chef im-
médiat et & I'Ingénieur spécialiste de soudure auquel I’école
ressortit.

Les programmes d’enseignement sont toujours adaptés
a la catégorie d’agents qui doivent le recevoir (formation
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ou perfectionnement) et fixés de commun accord avec les
Ingénieurs spécialistes de soudure. Chaque cas spécial doit
donc leur étre soumis.

Ceci implique que les agents qui suivent les cours doi-
vent étre classés suivant leur spécialité (soudure au cha-
lumeau, soudure & I'arc, oxycoupage, etc.) et suivant leur
degré de perfectionnement.

L’initiation de nouveaux agents est régie par les régles
suivantes :

1) Découpeurs : Issus du cadre des manceuvres les dé-
coupeurs sont inscrits sur une liste unique par circonscrip-
tion de recrutement.

L’initiation de nouveaux agents est régie par les régles
cluante, est fait, sur place par le chef-soudeur itinérant et a
une durée maximum de 15 jours. Au terme de ce délai, le
candidat découpeur doit subir une piéce d’épreuve élémen-
taire ainsi qu’une interrogation portant sur I’installation

de
le
de’

2) Soudeurs : Les candidats-soudeurs sont inscrits dans
T'ordre de leur ancienneté au Serviece M.A., sur 2 listes dis-
tinctes, I'une pour les soudeurs & l’are, 'autre pour les sou-
deurs au chalumeau.

Pour y étre inscrits les intéressés doivent : a) subir avec
succes une petite piéce d’épreuve (confection d’'un prisme
a4 base triangulaire extrait d'une barre cylindrique);
b) pouvoir reconnaitre, parmi les échantillons de différents
métaux la nature exacte de ceux-ci.

Ces épreuves ne sont pas exigées des candidats qui ont
déja subi avec succés une épreuve similaire de méme dif-
ficulté ou de difficulté supérieure.
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En cas de vacance d’emploi ou en cas de constitution
d’une réserve initiée, on fait appel, par priorité, & ’'agent
le plus ancien qui figure i la liste des initiés et qui a dé-
claré connaitre le métier, pour passer la piéce d’épreuve de
soudeur. En cas d’échec ce candidat reprend place 2 la liste
des non-initiés, compte tenu de son ancienneté au service
M.A.

Aprés épuisement de la liste des initiés, on procéde a
I’initiation du plus ancien agent de la liste des non-initiés.
Le programme de formation de ces candidats comporte
60 jours. Au terme de ce délai le candidat est soumis a
une épreuve de fin d’écolage. Si le résultat de cette épreuve
est concluant le candidat est admis au stage d’une durée
de 6 mois, période pendant laquelle il poursuivra sa forma-
tion et & la fin de laquelle il passera sa piéce d’épreuve dé-
finitive de soudeur.

Dans tous les cas, chaque lecon pratique est précédée

d’'une démonstration par le ligne tou-
tes les particularités. Le c ensuite a
I’observation du travail des attitudes,

gestes, maniement des appareils, etc.
Le schéma de chaque lecon est remis & 1'éléve.

Afin de pouvoir suivre les agents répartis dans les dif-
férents ateliers, le chef-soudeur crée pour chacun une
fiche suiveuse de formation en double exemplaire. Un exem-
plaire est classé par le chef immédiat de ’'agent au dossier
de celui-ci, le second & V’école de soudure. Apres chaque
visite, le chef-soudeur compléte les fiches suiveuses des
agents dont il a observé le travail. Chaque passage des
agents a V’école de soudure est indiqué également aux
deux exemplaires de la fiche suiveuse.

Eventuellement, aprés accord avec la Direction du Ma-
tériel et des Achats, les écoles de soudure et les chefs-sou-
deurs y attachés instruisent, perfectionnent ou suivent les
agents soudeurs d’autres services, par ex. ceux du service
de la Voie.

Les programmes d’enseignement sont, dans ce cas, sou-
mis & I'approbation de la Direction intéressée.
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VI. — SPECIALISATION DES ATELIERS.

A. — Chaudieres.

Les travaux de soudage aux parties en acier des chaudié-
effectuées, conformément aux disposi-
rag. III, que par des agents soudeurs
s 2 cet effet par la Direction du Ma-
, Bureau 22-32.

B. — Piéces en acier.

Les piéces importantes en acier, et notamment celles in-
s longerons
des agents
s de I’école
de soudure, dont ressortit 'atelier intéressé.

Les travaux de soudage sur piéces en acier C 40, ne peu-
vent étre effectués, sous certaines conditions particuliéres
& chaque cas, que dans les ateliers centraux.

Les réparations par soudage aux éléments de roues ne
peuvent étre effectuées que conformément aux dispositions
du fascicule 2.2.2.2.

C. — Pieces en fonte.

Les travaux de réparation par soudage des cylindres en
fonte des locomtives ne peuvent étre effectués que par les
ateliers centraux de Malines et de Salzinnes qui sont spé-
cialement équipés a cet effet.

Le soudo-brasage sur place des piéces en fonte (par
exemple, cylindres de locomotives) ne peut étre effectué
que sous la surveillance d’'un chef-soudeur détaché & cet
effet par I’école de soudure.
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Extrait de ’Arrété du Régent du 17-8-48 portant modifi-
cation des dispesitions réglementant les dépots de car-
bure de calcium, les générateurs d’acétyléne et I’emploi
de chalumeaux, faisant I'objet des articles 284 a4 319 in-
clus du Réglement général pour la protection du tra-
vail.

TITRE III.
Section III.

§ 1er, Dépots de carbure de calcium. — Générateurs
d’acétyléne. — Emploi des chalumeaux.

A. Dépbts de carbure de calcium.

Art. 284. Sont soumis aux prescriptions du présent para-
graphe, les dépdts de plus de 100 kg. de carbure.

Art. 285. Le carbure sera contenu dans des récipients
métalliques étanches qui porteront, en caractéres appa-
rents, 'indication de la granulation.

Art. 286. Les récipients de carbure seront mis en dé-
poét, & I'abri de 'humidité. Cette mise en dépdt ne pourra
se faire dans des locaux en sous-sol.

La mention bilingue « Ne pas arroser en cas d’incendie,
— Niet besproeien in geval van brand. » devra figurer de
facon trés apparente aux endroits ou se fait la mise en
dép6t, ainsi qu’a l'intérieur et a P'extérieur des locaux ser-
vant de dépodts.

Les récipients seront disposés de maniére a pouvoir étre
retirés d’aprés leur ordre d’arrivée.

Art. 287. Les dépots de plus de 1.000 kg. de carbure
seront établis dans des locaux exclusivement réservés a
cet usage. Ces locaux seront construits en matériaux in-
combustibles; ils seront secs, largement ventilés et bien
éclairés.

Art. 288. A lintérieur des locaux servant de dépéts,
I’électricité a basse tension est seule autorisée pour I’éclai-
rage artificiel.
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Les canalisations électriques seront posées sur toute
leur longueur, pendants compris, sous tubes d’acier avec
raccords vissés. Toutefois, tout autre systéme de montage
est autorisé g’il présente les mémes qualités d’herméticité
et de résistance mécanique.

Tous les appareils pouvant donner des étincelles, tels
que interrupteurs, coupe-circuits, lampes, doivent étre pro-
tégés par des enveloppes hermétiques.

A défaut d’instalilation électrique, il pourra étre fait
usage d’autres appareils d’éclairage fixes placés a V'exté-
rieur des locaux servant de dépdts et séparés de ceux-ci
par une vitre épaisse; cette installation devra étre réalisée
de telle sorte qu’en aucun cas elle ne puisse provoquer
une inflammation d’acétyléne.

Art. 289. Il est interdit de fumer dans les dépdts ou d’'y
introduire un appareil ou un objet quelconque capable de
provoquer linflammation d’'un gaz. L’interdiction de fu-
mer sera mentionnée d’une maniére trés apparente tant
a l'intérieur qu’aux abords des dépdts.

Art. 290. L’ouverture des récipients ne pourra se faire
qu’a froid avec un instrument supprimant la possibilité de
production d’étincelles.

Si cette opération se fait en dehors des dépéts, on ne
pourra l'effectuer qu’a une distance d’au moins trois meé-
tres, en projection horizontale, de tout foyer, flamme cu
objet incandescent.

Art. 291. Les récipients, vidés de leur contenu, seront
nettoyés a sec.

Les déchets et poussiéres de carbure seront immergés
dans au moins dix fois leur poids d’eau, a l'air libre, loin
de tout foyer, flamme ou objet incandescent, jusqu’a ces-
sation de tout dégagement gazeux.

Les eaux résiduaires ne pourront étre évacuées dans un
cours d’eau, un canal ou un égout public qu'aprés que la
chaux en suspension en aura été séparée.
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B. Générateurs d’acétyléne
Définition.
Art. 292. Pour I'application des dispositions qui suivent,
il y a lieu de considérer comme :
1o générateurs mobiles, les générateurs dont la charge
est inférieure ou égale a 10 kg;

20 générateurs fixes, les générateurs dont la charge est
supérieure a 10 kg.

En outre, il y a lieu de distinguer les types de généra-
teurs suivants :

10 les générateurs & basse pression, qui sont ceux dans
lesquels la pression effective maximum ne dépasse en
aucun cas 50 gr/cm?;

20 les générateurs 4 moyenne pression, qui sont ceux
dans lesquels la pression effective maximum est comprise
entre 50 et 500 gr/cm?2;

30 les générateurs & haute pression, qui sont ceux dans
lesquels la pression effective de 1’acétyléne dépasse 500
gr/cm2,

Par charge d'un générateur, il faut entendre la quantité
totale de carbure que le générateur et le dispositif de char-
gement de celui-ci sont susceptibles de contenir, telle
qu'elle est indiquée & la plaque prévue a l'article 296 ci-
apres.

Sont soumis aux prescriptions du présent paragraphe,
les générateurs dont la charge de carbure est égale ou
supérieure a 1 kg.

Art. 293. L’usage des appareils & chute de carbure
dans la cloche est interdit, lorsque la plus petite dimension
des morceaux est inférieure a 15 mm.

Art. 294. Les générateurs d’acétyléne doivent étre con-
struits suivant les régles de I'art et de fagon a pouvoir
supporter sans détérioration toutes les manipulations aux-
quelles leur emploi donne lieu. Ils seront de bon fonction-
nement et offriront en tout temps toute sécurité d’emploi.
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L’emploi du cuivre est interdit dans la construction des
générateurs d’acétyléne et des organes accessoires. Celui
du laiton et des alliages ne contenant pas plus de 70 p- c.
de cuivre est toléré pour la robinetterie, les canalisations
et les organes analogues.

Art. 295. Les générateurs doivent étre construits :

a) de facon a éviter la présence permanente d’un mé-
lange détonant dans un endroit quelconque de 1’appareil;

b) de telle sorte qu'a n’importe quel régime de marche
et & n’importe quel moment de ’épuisement de la charge,
la température atteinte au sein de la masse de carbure en
décomposition ne puisse dépasser 1200 C, et que jamais la
température de ’eau de refroidissement du générateur ne
puisse en aucun endroit dépasser 80° C.

Les générateurs fixes seront pourvus d’un dispositif
destiné & évacuer la surproduction & l’air libre.

hydraulique en

pourvus d’un

fixé et dont le

fonctionnement ne puisse étre altéré par 'usure, I'immo-

bilisation, la rouille, le colmatage, I’humidité, ni étre faci-
lement modifié ou suspendu.

Art. 296. Les générateurs porteront une plaque sur
laquelle figurera d'une maniére bien apparente et durable
I'indication :

1o du nom et de I'adresse du constructeur;

20 du type de l'appareil (Basse pression — Moyenne
pression — Haute pression) ;

30 du numéro et de 'année de fabrication;

40 de la charge maximum de carbure en kg;

50 du calibre en milimétres du carbure A utiliser;

60 de la pression minimum de fonctionnement en gr/cm2;

70 de la pression maximum de fonctionnement en
gr/cm?2;

80 de la production horaire maximum en litres;

90 de la production quart-horaire maximum en litres.
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Art. 297. Lorsque le gazométre forme un élément dis-
tinct du générateur, un joint hydraulique empéchera le
retour du gaz vers le générateur.

Art. 298. Une notice émanant du constructeur, et com-
portant les instructions nécessaires pour le chargement,
la mise en marche, le fonctionnement, le nettoyage, 'en-
tretien, la fréquence des purges et des visites périodiques
sera affichée a proximité du générateur, dans les diffé-
rents locaux oll cet appareil sera utilisé.

Les instructions contenues dans cette notice devront
étre strictement observées.

Art. 299. Toutes les parties des générateurs & moyenne
et & haute pression soumises 4 la pression du gaz seront
calculées de fagon gu’en aucun point le taux de travail du
métal ne dépasse, pour les aciers de qualité courante, la
tension de 25 kg par mm2, pour une pression intérieure
égale 3 onze fois la pression absolue maximum de fonetion-
nement. Les générateurs a4 haute pression devront étre
capables de supporter, sans fuite ni déformation perma-
nente, une épreuve hydraulique sous une pression effective
de 6 kg par cm?2.

Art. 300. L’acétyléne sera fourni & une pression suffi-
samment constante pour permettre un fonctionnement
normal des appareils qu’il alimente.

Art. 301. Tous les générateurs, autres que ceux & joint
hydraulique en communication avec l'atmosphére, com-
porteront un manomeétre & cadran de lecture facile indi-
quant, & tout instant la valeur de la pression dans 'appa-
reil, prise & I'endroit ol elle est la plug élevée, et portant
un repére de couleur rouge indiquant la pression maxi-
mum de fonctionnement; la course de I'aiguille indicatrice
de pression ne peut étre limitée par une butée placée a
Porigine de 1’échelle.

Le manomeétre sera prévu pour une pression double de
la pression ci-dessus et sa graduation s’étendra jusqu’a
cette pression.

Janvier 1952.



2,224

Annexe I
Page 6.

Art, 302. Les générateurs mobiles ne pourront étre utili-
sés a4 lintérieur des locaux que si ceux-ci sont largement
ventilés.

Iis ne pourront fonctionner qu’a une distance d’au moins
trois metres en projection horizontale, de tout foyer,
flamme ou corps incandescent.

Ces générateurs doivent pouvoir étre manipulés sans
que les secousses ou inclinaisons puissent provoquer leur
déréglage ou une surproduction de gaz importante.

Art. 303. Les générateurs fixes seront placés a l'exté-
rieur des locaux de travail et abrités dans des construec-
tions incombustibles et largement ventilées. L’accés de ces
constructions sera interdite 4 toute personne qui n’y est
pas appelée par son service.

Tous les organes du générateur seront facilement acces-
sibles.

I est formellement interdit de placer ces générateurs
dans des locaux en sous-sols.

Art. 304. Les dispositions des articles 288 et 289 sont
applicables a tout local ol est installé un appareil fixe gé-
nérateur d’acétyléne.

Art. 305. La réserve de carbure pouvant se trouver dans
ce local ne pourra dépasser de plus de 100 kg la quantité
nécessaire pour renouveler la charge de l'appareil.

Art. 306. La conduite et l'entietien des générateurs
d’acétylyéne se feront conformément aux prescriptions de
la notice prévue & l'article 298.

Les mélanges d’acétyléns et d’air qui pourraient étre
contenus dans les générateurs, cloches mobiles, épurateurs,
canalisations, etc., seront entiérement évacués afin d’évi-
ter tous risques d’explosion au moment de I'emploi des
appareils.

Avant de procéder a toute réparation d'un générateur
d’acétyléne a l'aide d'une flamme, d’'un fer a souder, etc.,
I’'appareil sera complétement vidangé et les différentes
parties qui pourraient contenir de l'acétyléne ou des mé-
langes d’acétyléne et d’air seront remplies plusieurs fois
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d’eau. Ce n’est qu’aprés s’étre assuré de I’absence compléte
de gaz dans le générateur que les réparations pourront
étre exécutées.

En cas de congélation de V'eau du générateur .d’acéty-
léne, il ne pourra étre procédé au dégel qu’au moyen d’eau
chaude ou de vapeur.

Art. 307. Les générateurs mobiles ne pourront étre
nettoyés a lintérieur des locaux de travail que si ceux-ci
sont largement ventilés et si leur volume intérieur est au
moins égal & 300 m3. L’opération de nettoyage devra se
faire a une distance d’au moins 5 m. en projection hori-
zontale de tout foyer, flamme ou objet incandescent.

Art. 308. Les eaux résiduaires ne pourront étre éva-
cuées dans un cours d’eau, un canal ou un égout public
qu’aprés en avoir séparé la chaux en suspension.

Art. 309. Si l'acétyléne, a la sortie des appareils géné-
rateurs subit une épuration, il ne pourra étre fait usage
dans ce but, que de matiéres épurantes ne pouvant donner
lieu & la formation de composés explosibles ou toxiques.

Controle des générateurs.

Art. 310. Le chef d’entreprise ne pourra mettre un gé-
nérateur d’acétyléne en service, s'il n’est en possession
d'une attestation établie par un organisme agréé par le
Ministre compétent certifiant que P'appareil est conforme
aux prescriptions du présent paragraphe et qu’il peut
fonctionner avec sécurité moyennant Pobervation des
instructions contenues dans la notice dont il est question
dans l'article 298. Il tiendra ce document & la disposition
des fonctionnaires chargés de la surveillance.

L’attestation en question pourra étre remplacée par
une photocopie ou une copie certifiée conforme d'une
attestation délivrée par I'organisme agréé, relative au pro-
totype du générateur, accompagnée dune déclaration du
constructeur certifiant que I'appareil fourni est conforme
2 ce prototype.
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Pour les générateurs a haute pression, en plus du ou
des documents dont question ci-dessus, le chef d’entre-
n d'un certificat, dressé par
t que l'appareil a subi avec

prévue a l'article 299.

Art. 311. L’organisme agréé choisi par le constructeur
procédera a l’essai et & 'examen des générateurs ou des
prototypes des générateurs sur la base des plans, des
notes de calcul et de la notice de fonctionnement, d’aprés
les prescriptions du présent paragraphe.

L’organisme agréé procédera également i 1'épreuve hy-
draulique individuelle des générateurs & haute pression.

Il dressera proces-verbal de ces opérations et en trans-
mettra un exemplaire au fonctionnaire chargé de la sur-
veillance. Celui-ci pourra exiger la répétition des opéra-
tions de contrdle, en sa présence, et pourra se faire dé-
montrer la concordance des générateurs fabriqués avec les
prototypes contrélés.

C. Appareils utilisant la flamme oxy- ou aéroacétylénique
(poste de soudure et de découpage au chalumeau, ete.).

Art. 312. Les canalisations conduisant les gaz depuis
les générateurs ou les récipients placés & poste fixe jus-
qu'aux appareils d’utilisation devront étre établies d’une
fagon permanente, en tubes de fer ou d’acier fixés solide-
ment et d’'une facon apparente aux murs, cloisons, etc., et
présenteront une étanchéité convenable.

La recherche des fuites ne se fera qu’au moyen d’eau
savonneuse ou de tout autre moyen équivalent, & V'exelu-
sion de tout dispositif pouvant enflammer le gaz qui
s’échappe.

Les canalisations seront recouvertes d’une peinture gris-
clair pour 'oxygéne et rouge pour l'acétyléne.

Art. 313. Les postes utilisant des chalumeaux oxyacéty-
Iéniques alimentés par un générateur d’acétyléne seront
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munis, a l'amont de chaque chalumeau, d’une soupape
hydraulique capable d’arréter tout retour de flamme et
d’empécher toute pénétration d’oxygéne dans le généra-
teur.

Art. 314. Chaque soupape hydraulique devra étre mu-
nie d’une plaque indiquant :

10 le nom et l'adresse du constructeur;

20 le numéro de construction;

30 la pression minimum de fonctionnement en gr/cm2;

40 la pression maximum de fonctionnement en gr/cm?2;

30 le débit maximum en litres/heure;

60 la perte de charge maximum en gr/cm2.

Art. 315. Les conduites souples seront de couleur grise
pour l'oxygéne et rouge pour le gaz combustible; elles de-
vront pouvoir supporter une pression égale a4 une fois et
demie la pression maximum de service; elles seront soli-
dement fixées aux appareils qu’elles raccordent par des
colliers de serrage.

Art. 316. Les conduites souples raccordées aux chalu-
meaux auront au moins 5 metres de longueur. Elles de-
vront toujours étre en bon état.

Art. 317. Les chalumeaux porteront les indications sui-
vantes :

1o le nom et 'adresse du constructeur;
20 le type de I'appareil;
30 le numéro de fabrication.

D’autre part :

a) chague bec portera un numéro se référant i un ta-
bleau-guide livré en méme temps que l'appareil et indi-
quant les éléments de son réglage (pressions, débits);

b) les entrées des gaz combustibles et comburants seront
identifiées respectivement par les lettres A et O.
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Art. 318. Les chalumeaux utilisant des gaz combusti-
bles provenant de récipients & gaz comprimés liquéfiés ou
dissous, seront construits de maniére & arréter un retour
de flamme dans les conditions normales d’emploi.

D. Disposition administrative.

Art. 319. Tout accident, résultant de ’emploi de l'acé-
tyléne, ayant entrainé soit la mort, soit des blessures, soit
des dégits matériels importants, devra indépendamment
de toutes autres déclarations requises, étre notifié dans les
vingt-quatre heures au fonctionnaire, chef du service,
chargé de la surveillance.
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M. 2650.

Atelier de .....................
PROCES-VERBAL

de visite du générateur a acétyléne mo .......................
Le SoUSSIZNE (L)  veevvrininiraiieies crttir e
affirme avoir donné I'ordre au (2)
de procéder & la visite du générateur a4 acétyléne no ............
b 1074 T P no du constructeur .........
ANSEANIE B iiererrrneeienere e aataeitri it raas e e arerarrataaans
Le sousSIgZné (2) ..cvviiriiiiiiiiii i déclare que cette
visite a donné lieu aux constatations ci-aprés :
RELEVE DES AVARIES CONSTATEES

Désignation des Etat de Réparations a

; i iis : Observations
parties visitées conservation effectuer

Date de la derniére VISite o ......ciccovieriiiiiiiiiiiiiiiiiiiii e
Le SOUSSIZNE (2) civimiieiiiiiii i affirme que
les réparations mentionnées & la 3¢ colonne du tableau ci-dessus étaient
effectuées le ....covvvviiiiiiiiiiiiiiinnnnns et que tous les organes se trouvent
dans un parfait état de fonctionnement.
Fait & oooiceviiiiiiins e e
(Signatures),

(1) (2)

(1) Nom et qualité du fonctionnaire technique.
(2) Nom et qualité de l'agent visiteur.

Délai de garde : illimité.
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EXTRAIT DE L’ARRETE DU REGENT DU 27-9-4%7
PORTANT APPROBATION DU REGLEMENT GE-
NERAL POUR LA PROTECTION DU TRAVAIL, EN
CE QUI CONCERNE LES RECIPIENTS A GAZ COM-
PRIMES, LIQUEFIES OU DISSOUS.

§ 5. — RECIPIENTS A GAZ COMPRIMES, LIQUEFIES
OU DISSOUS.

Art. 349. Les prescriptions du présent paragraphe
s’appliquent aux récipients mobiles contenant un gaz com-
primé, liquéfié ou dissous sous une pression supérieure &
1 kg/cm2.

Par « récipient mobile », il faut entendre tout récipient
qui doit étre transporté au dehors de 1’établissement oil il
est utilisé, pour recevoir sa charge de gaz.

Sont exclus de I'application du présent paragraphe :

a) les récipients & air ou & gaz d’éclairage, faisant par-
tie de ’équipement du matériel roulant des chemins de fer;

b) les récipients mobiles dont la capacité en eau est
inférieure a 500 cm3;

c) les récipients d’une capacité inférieure a 5 litres,
destinés a étre fixés sur les véhicules et contenant de
Pacétyléne dissous;

d) les mémes récipients, d’'une contenance de 5 3 10 li-
tres, s’ils sont munis d’un systéme de fermeture constitué
de telle maniére, que la pression intérieure ne puisse dépas-
ser 40 kg/cm2;

e) les récipients & gaz comprimés ou liquéfiés adaptés
aux extincteurs d’incendie portatifs ou aux appareils por-
tatifs & inhalation d’oxygéne, si leur capacité en eau en
dépasse pas 2 litres.

Nature et caractéristiques des matériaux.

Art. 350. Les récipients visés i ’article 349 seront d’une
seule piéce (du type sans soudure).

Lorsque la pression de service dans les récipients ne
dépasse pas 30 kg/cm2 & 150 C., ceux-ci pourront &tre
soudés.
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A. LES RECIPIENTS EN UNE SEULE PIECE SERONT
CONSTITUES :

a) en acier au carbone Siemens-Martin ou électrique,
calmé, présentant les caractéristiques suivantes :

Résistance minimum & la rupture : R = 35 kg/mm?2.
Résistance maximum a la rupture : R = 80 kg/mm?2.
Limite d’élasticité « E » comprise entre 0.6 et 0.75 R.

L’allongement « a » & la rupture, aura une valeur telle
qgue le produit R < a soit toujours supérieur a 1,000, cet
allongement étant mesuré sur une longueur entre repéres

L = 4/ 66.67 8, S étant la section de I'éprouvette en mm?2.
Teneur maximum en soufre : 0,05 %.
Teneur maximum en phosphore : 0,04 % ;

b) ou en acier spécial obtenu par ’addition d’'un ou plu-
sieurs éléments, tels que Ni, Cr, Mo, Ti, Va, ete.

Mémes caractéristiques qu’au littéra a, sauf que la
résistance maximum & la rupture pourra atteindre
R = 110 kg/mm?2, et que la limite d’élasticité « E » pourra
atteindre 0.9 R.

B. Les récipients soudés seront constitués au moyen de
toles d’acier au carbone Siemens-Martin ou électrique,
calmé, présentant les caractéristiques suivantes :

Résistance minimum 2 la rupture : R = 35 kg/mm2.

Résistance maximum & la rupture :

récipients scudés au chalumeau ou a l'arc électrique :
= 48 kg/mm?2;

récipients soudés a la forge : R = 45 kg/mm?;
récipients soudés au gaz a 'ean : R = 42 kg/mm?2.
Limite d’élasticité E comprise entre 0.6 et 0.75 R.

L’allongement « a » & la rupture, aura une valeur telle
que le produit R X a soit toujours supérieur & 1,000, cet
allongement étant mesuré sur une longueur entre repéres

L = 4/ 66.67 8, S étant la section de I’éprouvette en mm?2.
Teneur maximum en soufre : 0.05 %.
Teneur maximum en phosphore : 0.04 9.
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Le métal déposé sous forme de métal d’apport ou par
des électrodes, présentera les caractéristiques suivantes :

Limite d’élasticité et résistance a la rupture, au moins
égale a celle des toles;

Allongement minimum : 25 % mesuré sur une longueur
entre repéres L = 5d, d étant le diamétre de I’éprouvette.

C. — RECIPIENTS EN CUIVRE.

Les gaz oxyclorure de carbone (COCI2), .chlorure de
méthyle (CH3CI), chlorure d’éthyle (C2H5CI) et anhy-
dride sulfureux (SO2) pourront étre emmagasinés dans
des récipients en cuivre.

Toutefois, les récipients en cuivre avec ligne de soudure
ne pourront étre assemblés que par soudure autogéne.

L’épaisseur des parois sera telle que, lors de I’épreuve
hydraulique, la tension dans le métal ne dépasse pas le
cinquiéme de la résistance a la rupture.

Régles de construction.

Art. 351. Les plans des récipients et le calcul de leur
résistance, devront étre soumis & lorganisme défini a
Particle 360 préalablement & leur réception.

L’épaisseur des parois devra étre calculée de telie ma-
niére que la tension dans le métal, pour la pression
d’épreuve, ne dépasse jamais les trois quarts de la limite
élastique du métal.

Les récipients devront avoir une épaisseur minimum de
3 mm.; toutefois, I’épaisseur des parois pourra n’étre que
de 2.5 mm pour des récipients destinés a contenir de
l'acétyléne dissous, d'un diameétre ne dépassant pas
150 mm et dont la capacité en eau est comprise entre 5 et
10 litres.

Pour les récipients en une piece :

a) I’épaisseur calculée sera une épaisseur minimum et,
en conséquence, I'épaisseur théorique sera établie, en te-
nant compte des tolérances de fabrication données a 'ar-
ticle 353;
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b) I’épaisseur minimum du goulot ne pourra étre infé-
reure & l'épaisseur de la paroi cylindrique, & moins que le
goulot ne soit renforcé par une frette;

c) le filetage des goulots sera réalisé de telle fagon qu’il
y ait au moins 7 filets entiers, parfaitement taillés au som-
met et au fond; la queue des robinets sera conditionnée
de maniére a ce qu’il y ait au moins 7 filets en prise.

Pour les récipients soudés :

a) les joints soudés ne pourront travailler en principe
qu’a la traction ou a la compression;

b) le fond bombé aura un rayon de bombage au maxi-
mum égal au diamétre de la virole; le rayon de carré sera
supérieur au dixiéme de ce diamétre. Ce fond sera muni
d’'un bord droit dont la hauteur sera au moins égale a
quatre fois I’épaisseur de la t6le, et au minimum égale &
25 mm.

Les fonds emboutis dont ’extrados est soumis a des
efforts de pression sont interdits;

¢) les soudures intéresseront toute 1’épaisseur du mé-
tal; dans le cas oil le procédé de soudure employé nécessi-
terait une reprise 3 Penvers, celle-ci sera précédée par
I’enlévement de la racine des premiers cordons déposés,
au moyen d’un outil de forme arrondie, de maniére a met-
tre & nu un métal sain sur toute la longueur du cordon.

Traitement thermique.

Art. 352. Tous les récipients subiront aprés leur fa-
brication et avant I’épreuve hydraulique, un recuit appro-
prié ou tout traitement thermique tendant & donner au
métal ses qualités les plus favorables et & éliminer les
tensions résiduelles.

Controle de fabrication et vérification des qualités des ma-
térianx.,
Art. 353. L’organisme agréé chargé de la réception sera
prévenu du commencement de la mise en euvre. Ses délé-
gués auront libre accés dans les ateliers ol s’effectue la
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fabrication des récipients et pourront procéder & toutes
investigations utiles, pour autant :

a) que ces investigations ne soient plus possibles, les
récipients étant terminés;

b) qu’elles n’entravent pas la production normale des
ateliers.

A, — POUR LES RECIPIENTS EN UNE PIECE.

Il sera procédé sur les récipients, groupés en lots par
coulée d’acier, le fournisseur devant établir la réalité de la
provenance de chaque lot d'une méme coulée d’acier :

a) ala vérification des épaisseurs : I'épaisseur des parois
cylindriques sera contrdlée avant fermeture des ogives.
La tolérance est de — 10 % et de + 15 % sur 1’épaisseur
moyenne;

b) aux essais mécaniques et analyse chimique.

Les échantillons d’essais mécaniques ou d’analyse chi-
mique seront prélevés :

pour les récipients dont les parois cylindriques ont une
épaisseur inférieure & 12 mm, sur un récipient achevé,
choisi, aprés traitement thermique, parmi les plus légers
du lot;

pour le
épaisseur
d'un des
éprouvett
que que les récipients.

1. Essais de traction : la vérification des stipulations
relatives & la qualité du métal se fera sur 3 éprouvettes
longitudinales.

2. Essai de pliage : une éprouvette devra pouvoir étre
pliée a 1800 sans crique ni fissure sur un mandrin dont le
diamétre sera égal a :

Huit fois I’épaisseur pour un acier dont R est supé-
rieur a 80 kg/mm?2;
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Six fois l’épaisseur pour un acier dont R est compris
entre 70 kg/mm2 et 80 kg/mm?2;

Cingq fois ’épaisseur pour un acier dont R est compris
entre 60 kg/mm?2 et 70 kg/mm?2;

Trois fois I’épaisseur pour un acier dont R est compris
entre 54 kg/mm? et 60 kg/mm?2;

Deux fois I’épaisseur pour un acier dont R est compris
entre 48 kg/mm?2 et 54 kg/mm?2;

Une fois I'épaisseur pour un acier dont R est compris
entre 42 kg/mm?2 et 48 kg/mm?2;

Sans mandrin, & bloc, pour R inférieur & 42 kg/mm?2.

3. Essais de résilience :

Pour les récipients dont les parois eylindrigques ont une
épaisseur égale ou supérieure & 12 mm, on prélévera 3
éprouvettes du type Mesnager 55 X 10 X 10, avec entaille
arrondie de 2 mm de profondeur;

Pour les récipients dont les parois cylindriques ont une
épaisseur inférieure & 12 mm, on prélévera 3 éprouvettes
de 120 X 15 X e (e étant I’épaisseur du récipient, avec
maximum de 5 mm), avec une entaille de 4 mm de largeur,
dont le fond est arrondi suivant un rayon de 2 mm et d’une
profondeur telle que la section de rupture soit de 5 X 7,5;
ces éprouvettes seront cassées sur des faces d’appui
distantes de 80 mm.

Les résultats des essais de résilience devront donner :

pour un acier dont R est supérieur ou égal & 60 kg/mm?2,
une valeur moyenne qui ne pourra é&tre inférieure a
6 kgm/cm2, avec un minimum de 4 kgm/cm?2 pour une des
éprouvettes;

pour un acier dont R est inférieur & 60 kg/mm2, une
valeur moyenne qui ne pourra étre inférieure a 8 kgm/cm?2,
avec un minimum de 6 kgm/cm2 pour une des éprouvet-
tes.
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4. Le fabricant délivrera un certificat mentionnant les
résultats de 'analyse chimique. Ces résultats pourront
&tre contrélés par des prélévements effectués sur les mé-
mes troncons que les éprouvettes d’essais.

5. Dans le cas ou un des essais spécifiés ci-dessus ne
donnerait pas des résultats satisfaisants, le lot pourrait
éventuellement étre représenté aprés amélioration. L’essai
sera répété sur un autre récipient du lot. Si ee nouvel
essai ne donnait pas de résultats satisfaisants, le lot entier
sera rebuté.

B. — POUR LES RECIPIENTS SOUDES.
1l sera procédé -

a) a la réception des toles destinés & la fabrication des
récipients; pour chaque coulée, il sera prélevé un mini-
mum de 3 éprouvettes de traction et 3 éprouvettes de
pliage en travers.

Les éprouvettes de pliage devront pouvoir étre pliées
au naturel, sans crique ni fissure:

sur un poingon de diamétre égal a une fois 1’épaisseur
des toles pour un acier dont R est compris entre 42 kg/
mm? et 48 kg/mm?2;

a bloc pour un acier dont R est compris entre 35 kg/mm?2
et 42 kg/mm?2,

Le fournisseur des téles délivrera un certificat mention-
nant les résultats de ’analyse chimique. Ces résultats pour-
ront étre contrdlés par des prélévements effectués sur les
toles;

b) aux essais d’agréation du métal d’apport ou des élec-
trodes. Il sera constitué 3 éprouvettes en métal déposé
qui devront satisfaire aux prescriptions imposées a I'arti-
cle 350, litt. B;

¢) a l'examen des soudures intéressant la résistance des
récipients en cours d’exécution. La préparation et l'exé-
cution des soudures devront étre effectuées suivant les
régles de 'art et au moyen d'un matériel adéquat;
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d) a la confection des deux échantillons soudés en bouts
de la soudure longitudinale :

de 1 reclplent sur 100 si I’épaisseur des téles n’est pas
supérieure 4 5 mm;

de 1 récipient sur 20 si I'épaisseur des téles est com-
prise entre 5 et 10 mm;

de 1 récipient sur 5 si I’épaisseur des toles est comprise
entre 10 et 15 mm;

de chaque récipient si ’épaisseur des téles est supérieure
a 15 mm.

De I'un de ces échantillons seront prélevées :

1 éprouvette soudée de traction, qui devra donner une
charge de rupture au moins égale & celle du métal de base.

Pour les toles d’epalsseur supérieure & 5 mm : 1 éprou-
vette soudée de pliage, qui devra pouvoir étre phee sans
présenter ni crique ni fissure. L’allongement de la fibre
extérieure de la soudure, mesurée sur une longueur primi-
tive au moins égale 3 1’épaisseur de la tole ne pourra étre
inférieure a4 30 p. c.

Pour les tbles d’épaisseur égale ou inférieure & 5 mm, il
sera prélevé 2 éprouvettes de pliage qui devront pouvoir
&tre pliées & 1800, 'une a 'endroit, 'autre a ’'envers, sur un
poincon égal & 2 fois I’épaisseur, sans présenter ni crique
ni fissure.

De plus, il sera prélevé dans ce méme échantillon pour
les toles d’épaisseur inférieure & 10 mm, 1 éprouvette pour
essai de flexion au choe, sur barreau entaillé de facon a
pouvoir examiner la soudure cassée qui devra étre exempte
de défauts graves;

pour des tbles d’épaisseur égale ou supérieure a 10 mm,
2 éprouvettes de résilience Mesnager, prises dans la sou-
dure.

La valeur moyenne de la résilience ne pourra étre infé-
rieure & 8 kg/cm2, avec un minimum de 6 kg/cm?2 pour une
des éprouvettes.

L’autre échantillon sera soumis & un examen radiogra-
phique.
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De plus un examen radiographique sera exécuté :

1o sur les soudures longitudinales des récipients dont
les toles ont une épaisseur égale ou supérieure 2 10 mm;

20 sur les soudures longitudinales et transversales des
récipients dont les toles ont une épaisseur supérieure a
15 mm.

L’organisme agréé mentionnera les examens radiogra-
phiques dans un certificat de réception, et en commentera
les résultats.

Dans le cas ol un des essais décrits ci-dessus ne donne-
rait pas satisfaction, la cause des résultats défectueux
sera recherchée. Le constructeur mettra le nécessaire en
ceuvre pour satisfaire aux conditions imposées. Dans le cas
ou ces prescriptions ne pourront étre satisfaites, les réci-
pients seront rebutés.

Epreuves,

Art. 354. Avant leur mise en service, tous les récipients
seront soumis & une épreuve hydraulique intérieure desti-
née 3 vérifier I'absence de fissures ou défauts d’étanchéité
et I'absence de déformation permanente.

Cette épreuve hydraulique aura lieu d’apreés un procédé
et & laide d’'un matériel approuvés par le service techni-
que compétent.

La pression devra croitre d'une facon réguliére et pro-
gressive, et la pression d’épreuve sera maintenue pendant
un temps suffisant pour effectuer les vérifications impo-
sées.

Aprés 1’épreuve hydraulique, les récipients seront con-
venablement nettoyés, séchés, puis soigneusement exami-
nés pour déceler les défauts locaux éventuels.

De plus, on vérifiera :

a) lovalisation : I’écart maximum entre deux diamétres
d’'une méme section ne pourra dépasser 2 % du diamétre
moyen;

b) la rectitude des génératrices longitudinales : la fléche
maximum ne pourra dépasser 3,5 mm par métre courant.
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Le a
etb i-
bles

La valeur de la pression d’épreuve est donnée dans le
tableau ci-aprés :

Pression d’épreuve et charge admissible pour les diffé-

rents gaz.
: Charge admissible
NOM DU GAZ Formule Pression 4 15° C en kilo-
chimique d'épreuve grammes de gaz
kg/cm2 par litre de capa-
cité du récipient.
Gaz comprimés divers . 1.5 fois
la pression
de ’
service (1)
Gaz dissous
Acétyléne dissous dans
I'acétone C2H2 60
. fy s NH3 1/25 1
Ammoniaque acétyléne C2H2--NH3 45 C2H2 1/8,9 1
Ammoniaque dissous
sous pression dans
I'eau & 50 p. c. NH3+H20 12

(1) Pour les récipients servant au transport de gaz comprimé la
pression de service maximum (pression de chargement a 150 C)
pourra atteindre :

Pour l'anhydride carbonique comprimé : 20 kg/cmz;

Pour le gaz mixte et le gaz & ’eau : 10 kg/cmze;

Pour le gaz d’huile : 125 kg/cm?;

Pour l'oxygeéne, 'hydrogéne, le gaz d’éclairage, 'azote, le méthane,
Tair comprimé et les gaz rares, les gaz de four & coke, les gaz de
houille destinés a la traction automobile : 200 kg/cm2;

Pour les récipients & gaz de houille fixés sur véhicules et servant
4 emmagasiner du gaz en stockage comme sous-station de char-
gement : 350 kg/cmz2.
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Gaz liquéfiés (1)

Anhydride carbonique ... cO2 200 1/1,34 1
Protoxyde d’azote ... N20 200 1/1,34 1
Gaz d'huile — 200 1/2,5 1
Ammoniaqgue NH3 30 1/1,88 1
Chlore . C1 25 1/0,8 1
Anhydride sulfureux S02 20 1/0,8 1
Tétroxyde d’azote ... N204 22 1/0,8 1
Butane .. C1l0H4 10 1/1,92 1
Propyléne C3H6 30 1/2,25 1
Propane C3H8 30 1/2,35 1
Ethane C2H6 120 1/33 1
Ethyléne ... R (CH2)2 225 1/35 1
Chlorure d’éthyle ... C2H5C1 10 1/1,25 1
Chlorure de methyle CH3CI 16 1/1,25 1
Ethylamine C2H5NH?2 10 LT 1
Methylamine . CH3NH2 12 1/1,7 1
Ether méthylique ... (CH3)20 16 1/1,65 1
Oxyde d’éthyléne ... (C2H2)20 10 11,42 1
Fréon CCI2F2 25 1/0,935 |

Oxychlorure de carbone
(phosgéne) ... COC12 14 1/0,8 |
Bromure de methyle CH3Br 10 1/0,7 1
Bromure de vinyle C2H3Br 10 1/0,8 1
Chlorure de vinyle C2H3Cl 12 1/1,26 1

Les récipients contenant du gaz de houille et dont la

diminution de poids excéde 5§ % seront rebutés.

Les récipients de grande capacité munis d’un orifice
permettant & un visiteur de pénétrer & I'intérieur ne sont
pas assujettis au pesage. Dans ce cas, le certificat de
réépreuve devra mentionner I’emplacement et le détail des
corrosions ou altérations constatées.

Indicafions a faire figurer sur les récipients.

Art. 355. Les récipients porteront & un endroit apparent,
en caractéres facilement reconnaissables et frappés, soit

(1) Pour les gaz liquéfiés non cités :

a) la pression d’épreuve est fixée & 1,5 fois la tension de vapeur
4 500 ou 1,5 fois la pression critique si celle-ci est atteinte pour
une température inférieure a 500 C;

b) la charge maximum admissible sera telle que le gaz liquide
n’occupe & 500 C que les 95/100 de la capacité du récipient.
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directement sur l'ogive des récipients en une piéce ou
sur I'un des fonds des récipients soudés, soit sur une colle-
rette ou une piéce inamovible, les indications suivantes :

le nom du propriétaire;

le numéro d’ordre;

la tare primitive du récipient;
la capacité intérieure en litres;

la charge admissible en kg, suivie du nom ou de la
formule du gaz, s’il s’agit de gaz liquéfiés, ou la pression
finale de chargement & 150 §’il s’agit de gaz comprimés ou
d’acétyléne dissous;

la lettre E suivie de la date d’épreuve et du poingon de
l’'organisme agréé.

Il est interdit de frapper ces indications directement sur
le métal de la paroi du récipient, si 1’épaisseur de cette
paroi est inférieure & 5 mm, & moins que ce marquage ne
soit effectué par limpression de la matrice servant a
faconner I'ogive ou le fond. Dans ce cas, le marquage ne
devra pas creuser des sillons d’'une profondeur supérieure
a 0.15 mm et aura des angles parfaitement arrondis.

Etablissement de la tare et de la capacité.

Art. 356. La tare comprendra l’ensemble du récipient
avec pied et collerette, sans soupape ni chapeau.

Toutefois :

a) pour les récipients a gaz liquéfiés, il pourra étre établi
et marqué sur la bouteille une seconde tare comprenant la
soupape et le chapeau;

b) pour les récipients a acétyléne dissous, en plus de la
tare nette, on indiquera une seconde tare comprenant le
poids du récipient, de la matiére poreuse, du solvant, de
Pacétyléne dissous a la pression atmosphérique et de la
soupape, sans le chapeau.

La capacité en eau est déterminée par la différence de
poids du récipient vide et plein d’eau non émulsionnée, ou
encore par la mesure précise du volume d’eau nécessaire
a le remplir complétement.
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Procés-verbaux de réception.

Art. 357. L’organisme chargé de la réception dressera
un procés-verbal mentionnant pour chaque lot :

le nom et I'adresse du fabricant;

le nom et I'adresse du propriétaire;

les résultats des différents essais, analyses et examens
radiographiques;

les indications marquées sur chaque bouteille, comme
imposé a ’article 355.

Aprés visa par le fonctionnaire technique compétent,
qui en conservera un duplicata, ce procés-verbal sera remis
a l'usager.

Les usagers tiendront ces procés-verbaux a la disposi-
tion des fonctionnaires techniques compétents. En cas de
cession de récipients & un tiers, copie du procés-verbal sera
remise au nouvel acquéreur.

Renouvellement d’épreuve.
Art. 358.
A. — OPERATIONS A EFFECTUER.

Périodiquement, les récipients seront soumis & des véri-
fications dans les conditions suivantes :

10 Récipients contenant des gaz comprimés ou liquéfiés :

Les récipients seront nettoyés a fond, séchés, pesés,
inspectés intérieurement et extérieurement. Les récipients
présentant des défauts ou des corrosions graves et ceux
dont la diminution de poids excéde le dixiéme du poids
initial, seront rebutés.

La perte de poids de 10 % n’entrainera pas nécessaire-
ment le rebut du récipient si celui-ci est réemployé pour
emmagasinage d’'un autre gaz & une pression moins éle-
vée.

En plus des vérifications ci-dessus, tous les récipients
seront soumis & une épreuve hydraulique dans les condi-
tions prévues a l'article 354. .

Ces vérifications et épreuves seront renouvelées tous les
cing ans, sauf pour les gaz suivants, pour lesquels elles le
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seront tous les deux ans : le chlore anhydre, ’anhydride
sulfureux, I'oxychlorure de carbone, le tétroxyde d’azote,
le chlorure de méthyle, le chlorure d’éthyle et le gaz de
houille.

20 Récipients & acétyléne dissous :

Tous les cinq ans, il sera procédé a la vérification de
’état de la matiére poreuse et spécialement 3 la constata-
tion que cette matiére remplit le récipient sans vides.

Dans le cas oll la matiére poreuse ne peut étre retirée
des récipients, il sera prélevé tous les dix ans, un récipient
sur cingq cents, provenant d’'une méme fabrication. Ce réci-
pient sera pesé, puis ouvert suivant une section méridienna
et soumis & un examen minutieux portant sur les qualités
de la matiére absorbante et 1’état du métal.

Dans le cas ol la matiére poreuse peut étre retirée, un
récipient prélevé dans les mémes conditions sera soumis 2
un examen optique intérieur. ’il est constaté une diminu-
tion de poids excédant le dixiéme du poids initial ou des
corrosions exagérées du métal, le lot de récipients sera
rebuté.

B. — PROCES-VERBAUX DE REEPREUVE.

L’organisme agréé chargé de la vérification périodique
dressera un procés-verbal mentionnant les résultats de ces
opérations. Aprés visa par le fonctionnaire technique
compétent, qui en conservera un duplicata, ce procés-ver-
bal sera remis a 'usager.

Chaque récipient, dont I’épreuve a été renouvelée, por-
tera la lettre R, suivie de la date de réépreuve et du poin-
con de l'organisme agréé.

Prescriptions relatives a I'utilisation des récipients.
Art. 359. A. Charge admissible : Cette charge est ren-
seignée au tableau faisant suite i 1’article 354 ci-dessus.

B. Montage des récipients : Le raccord de sortie des
soupapes sera pourvu d’un filet tel qu'une erreur de rac-
cordement tant au remplissage qu’a 'utilisation, soit pra-
tiquement impossible.
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Pour les gaz combustibles, le pas du filet sera & gauche;
pour les autres, le pas du filet sera a droite.

En outre, pour 'hydrogéne, ce raccord sera mile, et pour
Poxygéne il sera femelle.

C. — PROTECTION DES SOUPAPES.

Les soupapes seront protégées par un chapeau en métal
fixé sur la collerette et muni de trous de section suffisante
pour évacuer les gaz en cas de fuite aux soupapes.

Le placement de ce chapeau n’est pas obligatoire pour
les récipients faisant partie de I’équipement d’appareils
spéciaux (inhalateurs d’oxygéne, extincteurs d’incendie,
ete.) ou servant a la traction automobile, lorsque les dispo-
sitions adoptées excluent le risque de renversement des
récipients ou de détérioration de leurs soupapes.

D. — PEINTURES D’IDENTIFICATION.

L’ogive des récipients d’une capacité inférieure a 85 li-
ouche de peinture, dont la teinte
tous les récipients contenant le
sera appliquée de fagon & ne pas
indications.

Les teintes sont :

pour I'hydrogéne (H), le rouge;

pour l'azote (N), le vert;

pour l'anhydride carbonique (CO2), le jaune clair;

pour l'air comprimé, le bleu;

pour Poxygéne (0), le gris clair;

pour Yacétyléne (C2H2), le noir;

pour le chlore (Cl), le noir et le blanc (raies transversa-
les);

pour I'ammoniaque (NH3), le bleu et le blanc (raies trans-
versales) ;

pour 'anhydride sulfureux (S02), le rouge et le blanc
(raies transversales) ;

pour largon, le jaune et le blanc (raies transversales).
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Pour tous les gaz non cités ci-dessus, ou pour tous les
récipients d’'une capacité supérieure a 85 litres, le nom du
gaz sera indiqué d’'une facon apparente a proximité de la
soupape de chargement.

E. — PRECAUTIONS A PRENDRE POUR LE DEPOT
ET LA MANIPULATION DES RECIPIENTS
CHARGES DE GAZ.

Les récipients seront protégés contre I’action des
rayons solaires ou le rayonnement de sources de chaleur
quelconques; ils ne seront ni jetés, ni manipulés avec bru-
talité. Si les récipients sont emmagasinés dans la position
« debout », les précautions seront prises pour qu’ils ne
puissent se renverser.

Aprés usage et avant tout transport, les récipients a
gaz comprimés, liquéfiés ou dissous, méme vides, seront
hermétiquement fermés.

Pendant l'usage, les robinets devront rester munis de
la clef éventuellement nécessaire 4 la manceuvre de ceux-
ci.

Les récipients a gaz comprimés, liquéfiés ou dissous
utilisés dans les postes de soudure ou de coupage devront
&tre munis d’appareils réduisant la pression et la mainte-
nant automatiquement constante (manodétendeurs).

Ces appareils devront comporter des manométres a
cadran, aisément contrdlables, indiquant & tout instant la
pression du gaz dans le récipient et la pression obtenue
aprés détente.

Il est interdit de réchauffer les manodétendeurs au
moyen d’'une flamme ou d'un foyer.

Aucun manodétendeur ne pourra étre utilisé pour un
gaz différent de celui pour lequel il a été construit.

Les manodétendeurs seront munis de raccords diffé-
rents pour les divers gaz; ils auront la teinte prévue au
§ D du présent article pour le gaz auquel ils sont desti-
nés.
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F. — CHANGEMENT DE LA NATURE DU GAZ A EM-
MAGASINER DANS UN RECIPIENT.

Dans le cas oli un récipient doit emmagasiner un gaz
différent de celui pour lequel il a été utilisé précédem-
ment :

10 il doit étre soumis & un nettoyage dont I'efficacité
sera constatée par un organisme agréé qui donnera son
avis au sujet des conditions du changement de destina-
tion du récipient et d'une réépreuve éventuelle.

Il est défendu d’utiliser pour un autre gaz les récipients
ayant été utilisés pour ’emmagasinage de gaz de houille.

G. — PRESCRIPTIONS PARTICULIERES AUX GAZ
OXYGENE ET HYDROGENE.

L’oxygéne comprimé ne peut contenir plus de 4 % en
volume d’hydrogéne; ’hydrogéne comprimé ne peut con-
tenir plus de 2 % en volume d’oxygéne. Les exploitants
des ateliers ol se fait le remplissage des récipients, veille-
ront & ce que des analyses, ayant pour but de déterminer
le degré de pureté des gaz, soient faites au moins une
fois par jour.

Il est interdit de mettre 'oxygéne en contact avec des
corps gras et de graisser le robinet des récipients.

H. — PRESCRIPTIONS PARTICULIERES AU GAZ
ACETYLENE DISSOUS ET A SES RECIPIENTS.

La pression finale de chargement maximum de l'acéty-
léne dissous dans les récipients sera de 15 kg/cm? 3 la
température de 150 C.

La vitesse et la pression de remplissage seront telles
que la. pression dans le récipient au cours de cette opéra-
tion ne dépasse a aucun moment 25 kg/ema2.

Les raccords des soupapes pourront étre a étrier.

Le métal des soupapes ne peut contenir plus de 70 p. c.
de cuivre pur.
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Les récipients seront remplis sans vide ni cavité, d’une
substance poreuse, capable d’arréter toute propagation de
déflagration.

Le 1 du solvant ne peut
avoir ti récipients ou sur
lacét e orté a une tempé-
ratur

Le solvant devra imbiber complétement la masse po-
reuse et ne pourra s’en séparer, méme sous des chocs
répétés.

La matiére poreuse devra étre soumise 3 des essais
destinés a établir qu’elle satisfait aux conditions définies
ci-dessus. Une attestation relative & ces essais sera pro-
duite & toute réquisition des fonctionnaires chargés de la
surveillance.

La quantité du solvant introduite dans le récipient sera
telle que, en tenant compte de la porosité de la masse et
du volume occupé par le solvant aprés dissolution de 1'acé-
tyléne, aux conditions limites de chargement autorisé, il y
ait un volume laissé libre & I'intérieur de la matiére poreuse
suffisant pour que la pression ne dépasse pas 40 kg par
cm2, méme si la température atteint 500 C. Dans le cas
d’emploi d’acétone, le volume laissé libre sera au moins
de 15 % de la capacité en eau du récipient.

I. — PRESCRIPTIONS PARTICULIERES AUX RECI-
PIENTS A GAZ DE HOUILLE.

Indépendamment de linterdiction formulée au litt. F
ci-dessus, les récipients a gaz de houille seront mis défini-
tivement hors service aprés dix ans d’utilisation.

Organismes agréés.

Art. 360. Les réceptions ou les réépreuves auront lieu
a la requéte de I'acheteur du propriétaire des récipients,
par un organisme agréé par le Ministre du Travail et de la
Prévoyance sociale.

Janvier 1952.



2.2.2.4

Annexe III.
Page 19.

Les épreuves ne pourront avoir lieu a Iétranger que
moyennant accord du fonctionnaire technique compétent.

Dans le cas ol les épreuves nger,
les frais de voyage et de séjou naire
technique compétent, seront a

ion des récipients, sera
s Pon procéde a la fabri-
des récipients. Il sera

o

1o §’il estime que sa sécurité personnelle ou celle des
ouvriers n’est pas suffisamment garantie;

20 Si les épreuves ne sont pas faites d’aprés un procédé
et a l'aide d’un matériel approuvé par le service technique
compétent.

La responsabilité des propriétaires, des directeurs ocu
gérants reste, en tout cas, entiére, lorsque le fonctionnaire
est victime d'un accident par suite ou & l’occasion des
essais et vérifications.

Dispositions générales.
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Les exploitants des récipients
étrangers recoivent une procéder,
sous leur responsabilité reils réci-

pients en s’assurant que ceux-ci ont subi une épreuve ou
ont fait I'objet d’'une vérification garantissant suffisam-
ment la séeurité, tant pendant leur remplissage que pen-
dant le transport.

Ces récipients seront réexportés immédiatement. Le
fonctionnaire technique compétent sera sans retard avisé
de Ventrée et de la sortie de ces récipients, a ’aide de do-
cuments visés par la douane.

Art. 362. Tout accident résultant de 'emploi d’'un réci-
pient contenant du gaz
ayant entrainé soit la
sonnes, soit des dégits
pendamment de toutes autres déclarations requises, étre
notifié dans les vingt-quatre heures au fonctionnaire, chef
du service chargé de la surveillance.

Art. 363. Les propriétaires, directeurs ou gérants
d’usine ol on charge des récipients, devront s’assurer que
les prescriptions du présent paragraphe sont observées.

Fanvier 1952.



22,24

Anmnexe IV.

SUO11BAISSAQ

91 s38fqo ssp
99J1UdI 8P 9jeq

s9J8d91 §

s

o1

91ej01  BJIBlIUN

moreA X1 JUBJUOTA 918 OIPWNN

93esn,p sioy s uorjeaedgs op
sjofqo Sop JanoreA STRJIJ SOp QInjoeq

................... IEEETERR TR TR RS .—‘.—mu HHOAHM@@QMHH

(SUOULUI XNOP §9P dUN J9FJIg) SO[IINUI no so[rn sjofdo
[erI93eUr np uorjesedos el anod OPUBLIMIOCD

NOILIGadXd

oN

oY

osr1d UOISTORP B[ 9p uUorBOIpul s9xde
D R N s %] @NﬁON’HHO‘m

Irowr  aaaec
9P B -91 ¥

anajeredad
2OTAINS TIp
uorstoed

a3dwod/s np oN

s1afqo sep
uonjeudead

a
E
@

Inuend
JLIB] 1O
2a1deyo np oN

ap 1199p ne 19j10d e osuady

........... QJITB)BUIISOP 9OIAIRE

srrenenees © aneupodxe 90IAIOE

TAT ‘WD

Janvier 1932.






Annexe V.
Page 1.

2224

SUIULIO)PPUL : 9paed op IBRA

"(L¥6T eaquualdes Lz np jusSey np 9j9a
~1V.[ 9P 9G¢ "B, 9P sSUONISOdSIp XNB JUSWQULIOFU0D) JURUWIBINIE Snossip 2ul£31908 & sjuardropa sof Imod (3)

"SOTNUL SwOTIURW 891 JeFFIed (T)

9

B 9I[OW(] e

"1 INOJOMIISUOD NP WON

UOTJROLIORY OP QQUUY  wwrvreee

uoneonqey op ommmy

uoreInuI aarejeradoad

.................. : QQEOQQOQ .NM @@ @5@&\&2 Q.mv QP.NQ .H@.:@u.<

! WNWIXeW 931610 9P UOISSOI]
................................. . ‘qIBo eplIpAyue
t(3) oawy og ‘b11 "queo sprow
: adednos 1u 833100 sues aarrwLid aae], Elec AUEDY]

aur30apAy
on@mkmx@ (T) @ suuocquog

: (1) '8y uo oqissrwpe adiey)

.................. : ﬂ,—ﬁ@,.mu ww.ﬂ#ﬁ ua @Pw@ﬁ@ﬁo

oN HNNOINOY VI dd ANOIMOLSIH THOIA o

Janvier 1952.



2.2 . 2.4
Annexe V.
Page 2.

rejodd 93ed

uorjeiedaa 9p 10 USIJOIIUS,D XNEBARI]
! SejIe] SUOIIB}BISUOD

9J3100
18] o 1u oded
-NOs SUBE

99ANO0I] 9B,

A 'd np oN

210}

ENEEN 28140

2Anaady,] op 9jed

A 'd 0P oN

aa10}

o1t -B311¢(0

9JISIA B[ °p 1BQ

Janvier 1952.



2.2.24

Annexe VI.
DETAIL D'UNE VALVE D’OXYGENE.
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Annexe VIIL.
PRESCRIPTIONS
a observer par ’'agent affecté a la réparation des soupapes
des benbonnes a oxygéne.
— Le robinet ou valve est 'or- de la tige de commande et

gane délicat des bonbonnes
d’oxygeéne.

On comprend qu'un gaz em-
magasiné sous la pression
de 150 kg par cm2 nécessite
un type de robinet tout a
fait spécial et, malgré les
soins qu’y apportent les ex-
ploitants, ces robinets sont
la cause de quelques ennuis
pour les utilisateurs :
dureté de manceuvre, fuites
ou bris de piéces.

Dans aucun cas et dans
aucune de leurs parties on
ne doit les lubrifier avec de
Phuile ou un corps gras
quelconque, cette pratique
pouvant conduire a des in-
flammations et & des acci-
dents sérieux.

Les robinets des houteilles
d’'oxygéne se composent
d'une dizaine de piéces su-
perposées, s'emboitant ou se
vissant les unes dans les
autres (voir figure, annexe
VI).

Dans aucun cas ils ne doi-
vent étre dévissés de leur
siége sur la bonbonne.

La partie supérieure du ro-
binet peut seule étre démon-
tée en cas de fuite persis-
tante sous le volant et aprés
fermeture compléte de la
bonbonne.

Cette fuite provient du mau-
vais état de la rondelle plas-
tique (no 6 de la figure an-
nexe VI) assurant le joint
entre la chambre du robinet
et le volant de commande.
On démonte le volant en en-
levant son écrou de fixation
et le ressort, puis on dévisse
I’écrou placé au-dessous, ce
qui permet l'enlévement du
joint plastique en question,

de la languette.

On vérifie le joint et on net-
toie les portées; si la rondel-
le plastique est rayée ou
usée, 4 défaut de son rem-
placement on la retourne de
l'autre c6té ou encore on la
passe a l'eau tiéde pour lui
donner de la souplesse.

Ne jamais la graisser, bien
entendu.

Le méme démontage peut
étre fait pour le remplace-
ment de la tige (no 7 de la
figure, annexe VI) ou re-
dressement de la languette
(no 8 de la figure annexe
VI) qui est quelquefois faus-
sée; on remonte ensuite le
robinet comme il était pri-
mitivement, toujours sans
huile, graisse ou matiére en
contenant.

Les fuites sous le volant que
l'on observe au moment de
l'ouverture des bonbonnes,
disparaissent généralement
lorsqu’'on continue & ma-
nceuvrer le robinet en re-
cherchant le joint ol la ron-
delle plastique offre wune
meilleure portée, et les cas
de démontage de cette ron-
delle sont donc relativement
rares.

Quelquefois, rarement du
reste, la fermeture elle-
méme assurée par la pastille
d’ébonite (no 10 de la figure
annexe VI) se met & fuir en
cours d’'usage de la bonbon-
ne, on peut ouvrir une ou
deux fois rapidement le robi-
net pour essayer de rétablir
I’étanchéité, mais en cas
d’insuccés on ne doit pas
serrer exagérément le vo-
lant avec une clef, ce qui
abime sans résultat la pas-
tille en ébonite.
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Annexe IX.

Page 1.

9 ¥ snid jo 8
— 9 9
— g g
- v 7
— ez'e e
§OJUBAIS  S9UONOD oYoONeD i w s uopioo
np suoTsHAIIG (oG% ' S008I Xnap) S[SUR,P SINPNOS ‘Z
WU U2 S9POI0S[9 SOP IJQWEI(T
14 9 ¥ 0g
g 9 ¥ GZ
g 9 4 03
— Y ¥ a1
- G ¥ 4N
— Y ¥ 0T
— g 4 8
h ¥ G ¢ 9
— — g G
— - 4 14
— - G 8§ g
31oN0D SOIUBAINS
AITUID(] soyoncy FuIned Iy wopaoo np

SUOISTOUIT (918013104 90®F aun) JSue,p seanpnog ‘T

W U3 S9POJIOO[9 Sop 9II9WRIQ

LVId V I9VANO0S HT 410d HHSI'IILA V SHAOMIOTTH SHA AYILAWVIA

Janvier 1952.



9 g gz'e snid 19 07
— g qz's <8
7 Gz's 48
IYonoo mwuqﬂkﬁﬁm YENOy T
IPTUIIT sayono) ' mwu U2 S919) R
sop anosstedm X U9 Inoq B Inoq sInpnog 'y

‘WU US SOPOIDS[O S9p OIIQUIBIQ

7 9 g cz'e snid 30 01
¥ — g Gz'e 8
gz ¢ ¥ gz'e 9
¥ qz'e G
qz'e qz'e i4
'z c'g g
4 4
— go'T T
4“ m SIOAUD,[ S9JUBAINS .
o m 68 g ospdoy SoUoN0D OUONOD aZ  AYINOD T wut
I N ; U9 S910) A U2 Inoq B Inoq ssanpnog ‘¢
2 m &0 ‘WU U S0 anesstedny
S POJ30R[9 SOp QIRWEBIQ
N <

Janvier 1952.



2.2.2

wut 9 pg Unux VW » ﬂ
se? - 2L < (2) 2
Tcv ” 006P 0L
aul ¢ pp wnunxXOUL o » - &)
£ S-p 2129
? Xnap NNUU_V\&&\—
g N o1 2 { (v)
> NV DY
n b7} 0620 N & NKN v
o Y a L6 af uz
} “ St>a3a >4 A 19d
r@W b ' 06 w0l uy v
x
L+ < e . b > unifunys
’ i sup¢
N
/ L > Sonapad
® .na spdog ung
Lk uz worpivd gicd 2 apo Trwewt Uo w.%b\uaeu.
2RO 3 P dpoL/ kuv%m.m..q.un\nw 0 apon

ppw mp apounig

o7, 9p ToauOYD D JR0g P 7n9g dbopnoy o) unod s2391d sap Loyvvd 34y






‘¢96T IoIAUBP

M. 797

Exemplaire C. (double de la commande)

4 attacher au mandat de paiement.

MATERIEL

Messieurs,
No

Appel 4 la concurrence no .

Annexe

185
195 1

Lot no

J’ai ’honneur de vous passer commande, pour la fourniture a

et ce, aux conditions de votre soumission approuvée le ....... 19.

d'environ .............ooiinnn,
a) Dans nos wagons-réservoirs, au prixdefr. ...............
b) Dans nos bonbonnes, au prix de fr. .............o

¢) Dans vos bonbonnes, au prix de fr. .............ol

m3 d’oxygéne :

. le m3;
. le m3;

. le m3;

wagons-réservoirs (1) nos

Les

bonbonnes (1) nos

nécessaires A cette livraison, ont été expédiésle ..., a

votre adresse, en gare de ..

L’attestation délivrée par le chef de la gare de départ indiquant la
date des remises en gare des wagons-réservoirs — bonbonnes (1) rempli ,

sera annexée aux factures.

L’attestation mentionnant la date de remise des

wagons-réservoirs (1)
bonbonnes (1)

vides au fournisseur sera le cas échéant, également jointe aux factures.

Agréez, Messieurs, l'assurance de ma considération distinguée.

A la Société Anonyme
rue no .

a

(1) A supprimer l'une de ces deux mentions, suivant le cas.

Le soussigné, chef de gare a ............ déclare que

wagons-réservoirs (1)

bonbonnes (1) vides dont

les

les numéros sont indiqués ci-dessus ont été remis
3 (nom du fourniSSeur) : .......ceceveiisiiiiiiaiiaee.

le

Le Chef de gare,

Le soussigné, chef de gare a ............ déclare que

wagons-réservoirs (1)

les bonbonnes (1)

chargés

d’oxygeéne ont été remis en sa gare le .....

Le Chef de gare,

TX oxouuy
T
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