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1 - INTRODUCTION

La boite de génération des fumées de soudage sert principale-
ment & mesurer des taux d'&mission de fumée de soudage en fonction
des divers types d'électrodes et des paraméires de soudage. 0On
utilise ce type de dispositif de fagon courante dans divers
organismes de recherche ou de normalisation. Toutefois, elle est
mieux connue sous le nom de "Swedish fume box", puisque les Suédois
ont établi les premigres méthodes normalisées de mesure du taux de
génération.

Puisque les fumées et les gaz produits lors du procédé de
soudage ou de coupage des métaux constituent les contaminants
majeurs qul se retrouvent dans les industries spécialisées dans
1'assemblage ou la réparation de composantes métalliques, 1l
s'avére important de disposer d'un outil de génération normalisé.
Cette hotte de génération permettra d'étudier 1'influence de
paramétres tels le voltage et la longueur de 1'arc électrique aussi
bien gue les compositions du revétement de protection, du métal
d'apport et du métal de base au niveau des quantités de fumées
générées.

Les wutilisations potentielles de cet outil de travail sont
nombreuses, tant du point de vue du contrdle de la qualité des
analyses effectuées par les lJaboratoires, que pour la détermination
d'un indice de ventilation minimal nécessaire & obtenir des
conditions d'exposition qui se maintiendront en degd des normes
sécuritaires établies pour les fumées de soudage. La vérification
des performances d'un systeme d'aspiration intégré au dispositif de
soudage constitue également une autre utilisation du dispositif de
génération des fumées de soudage.

Le dispositif de génération se compose de matériaux qui
résistent bien aux hautes températures obtenues lors des procédés
de soudage ou de coupage du métal. On les assemble é&galement de
fagon & assurer une bonne flexibilité au point de vue d'addition de
systéme de captage ou d'échantillonnage ou des modifications &
apporter pour tout autre type de projet qu'on pourrait initier.



2 - DESCRIPTION

La boite de génération de fumées de soudage comprend deux
gsections distinctes et d&tachables (voir figure 1). Lla section
inférieure (voir figure 2) sert de support & la boite de génération
comme tel. Cette section est munie de roues caoutchoutZes pour en
permettre le déplacement. Cette structure en forme de boite
rectangulaire posstéde & sa face avant un tirocir de 7 pouces par 28
pouces qui facilite le rangement du matériel utilis& pour Jes
essais. Deux portes de grande dimension, facilitent l'acceés 3 la
section inférieure et permettent 1'installation au besoin d'un
dispositif d'aspiration des fumBes de soudage (moteur et ventila-
teur).

La section du haut (voir figure 3) s'instre parfaitement dans
la section inférieure. Elle est constitude d'une boite rectangu-
lJaire qui est surmontée d'une section cylindrique. La section
pyramidale permet Je passage d'une section rectangulaire & une
section cylindrique afin de canaliser les fumées produites lors des
essais vers une section plus restreinte qui facilite le pré&levement
des fumées ainsi générées. La section rectangulaire du bas est
percée de deux orifices de 8 pouces de diamdtres auxquels sont
soudés deux courts cylindres m&talliques qui servent & installer
les gants de protection nécessaires aux essais. Une ouverture
rectangulaire facilite ]1'accés 2 la chambre des cables électriques
et/ou du pistolet de soudage. On prévoit munir la section pyrami-
dale d'une ouverture qui permet Jl'installation d'une plaque de
verre tinté afin de vérifier visuellement le déroulement des
essais., La section cylindrique du haut dispose de collerettes
("flange") qui servent & monter des sections supplémentaires ou &
fixer un dispositif filtrant. Sur Je fond de cette section, une
plaque de métal protige 1'assemblage contre la chaleur dégagée lors
des essais de soudage. On réalise ces essals sur deux pikces
métalliques placées & angle droit, ce qui permet 1'application d'un
cordon de soudage uniforme.

A la sortie de la section cylindrique, on branche un systéme
d'aspiration et on maintient un débit constant afin de permettre 2
toutes les fumées générées de passer dans cette section. Une
section de tuyau, de longueur suffisante pour assurer une circula-
tion laminaire dans Je cenduit, peut &tre monté&e directement sur la
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section & collerette. Un échantillonnage isocynétique des fumées
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et gaz de soudage est alors possible pour déterminer le poids total
des émissions. On installe un filtre directement entre les deux
collerettes & 1'aide d'un dispositif de support.

En résumé, 1'assemblage tel que monté laisse une grande flexi-
bilité& pour toute une gamme d'utilisation relative & des essais de
contréle de qualité ou dans le cadre de projet & venir dans le
domaine des contaminants émis lors du soudage.

3 - DISCUSSION

En plus de fournir un devis standard de caractérisation du
taux de génération des fumfes de soudage, ce montage permet des
utilisations courantes importantes au niveau du contrdle de Ja
qualité et de 1'analyse physico-chimiques des constituants des
fumées de soudage dans le cadre de projet de recherche.

Dans Jes domaines de la ventilation et de la captation & la
source, le dispositif de qénération conduit au calcul du taux de
ventilation requis pour maintenir les concentrations de fum@es de

soudage & un niveau inférieur & la concentration moyenne permise de
Smg/m°.

On a établi une classification des électrodes en fonction des
quantités d'air requises pour assurer des conditions ambiantes
acceptables. A partir de cette classification, on gtiquette chaque
empaquetage et les utilisateurs sont informés des caractéristiques
d'émission de fumées pour tel ou tel type de baguette.

Lors d'autres types d'essais, on pese les fumées totales
produites et on calcule un taux de génération en fonction du poids
total de baguette ou de fil utilisé au départ.

La génération de filtre de référence pour le contrdle de la
qualité permet d'optimiser les techniques d'analyse et surtout les
techniques de mise en solution des principaux métaux constituants
des fumées de soudage.

Les conditions d'utilisation des équipements de soudage, ainsi
que ]1'état des surfaces soudées sont deux des principaux facteurs
qui 1influencent Jes quantités et les types de gaz émis lors des
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procédés. La génération de gaz de soudage en Jaboratoire a pour
avantage de vérifier Je comportement de nouveaux dispositifs de
mesure ou ]'amélioration des techniques existantes pour déterminer
une dose d'exposition & ces gaz.

4. CONCLUSION

La boite de génération des fumées de soudage, tel que présenté
précédemment, constitue un outil indispensable au niveau de la
réalisation de projets de recherche et développement, aussi bien
que pour des objectifs de service et du contrdle de la gualité des
analyses. De plus, les dispositifs de contrdle pourront #galement
gtre essayds en Jaboratoire pour par Ja suite étre implantés en
industrie.
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