Fiche Signalétique

RG45, RG60

Section 1:  Information sur le produit

Nom du Fournisseur 




Nom du Fabricant







Voir Fournisseur

[image: image1.png]







Adresse





Numéro du téléphone


2300 Winston Park Dr



Voir Fournisseur




Oakville, ON L6H 7T7
Numéro du téléphone




Numéro du téléphone


(905) 829-8780




Voir Fournisseur

1-800-268-4833

Appellation commerciale  N/D




Formule chimique: N/D



Utilisation du produit:






Soudage de Gaz et TIG

Section 2:  Ingrédients dangereux

Ingredients
  Concentration

 
 OSHA PEL     ACGIH TLV  

Dangereux
  Approx. %
     No. CAS
     mg/m3
mg/m3
    CL50
     DL50

	Fer
	>96.0
	7439-89-6*
	N/D
	5.0
	N/D
	N/D

	Manganese
	1.0-2.0
	7439-96-5*
	N/D
	5.0
	N/D
	N/D

	Silicium
	0.5-1.2
	7440-21-3*
	N/D
	0.1
	N/D
	N/D

	Cuivre
	<0.5
	7440-50-8
	N/D
	0.2
	N/D
	N/D

	Autres
	traces
	
	N/D
	N/D
	N/D
	N/D

	Ozone
	emanations
	10026-15-6
	N/D
	0.2
	N/D
	N/D


*hazard en forme des emanations
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Section 3:  Characteristiques physiques de la matière

	Etat physique:  Solide  
	Point d’ébullition: S/O

	Odeur et Apparence:  Aucune odeur
	Point de fusion: 1600ºC  

	Seuil d’odeur:(PPM): S/O  
	Solubilité dans l’eau (20ºC): Non soluble

	Tension de vapeur (mmHg): 5-8 gm/cm3
	% Volatute (par volume):    S/O

	Densité de vapeur: (Air =1): S/O
	pH: S/O

	Vitesse d’évaporation: S/O
	Coefficient de repartition eau/huile: S/O


Section 4: Risque d’incendie ou d’explosion

Conditions d’inflammabilité:  Non inflammable

Point d’éclair:  S/O

Méthodes d’extinction:  S/O

Température d’autoinflammation:  S/O

Limite d’inflammabilité maximale/minimale:  S/O

Produits dangereux resultant de la combustion:  S/O

Données sur l’explosivité – sensibilité à l’impact mécanique et aux décharges d’électricité statique:  S/O

Section 5:  Données sur la réactivité

Conditions d’instabilité:  Stable

Produits de decomposition dangereux:  S/O

Incompatibilité avec: acides et bases forts

Produits de decomposition dangereux:  

Il n’est pas possible de classifier simplement les émanations et les gaz dus à la soudure.  Leur composition et leur quantité dépendent du métal qui est soudé, ainsi que du processus, des procedures et du métal d’apport utilisés.  D’autre conditions peuvent également influer sur la composition et la quantité des émanations et des gaz auxquels les travailleurs pourraient être exposés, notamment le revêtement sur le métal qui est soudé (comme la peinture, le placage, la galvanization, etc.)  le nombre de soudeurs et l’espace de la zone de travail, la qualité et la quantité de ventilation, la position de la tête du soudeur par rapport au nuage de particules, de même que la présence de contaminants dans l’atmosphère (comme des vapeurs d’hydrocarbures chlorés provenant d’activités de nettoyage et de dégraissage).

Lorsque le métal d’apport est consumé, les émanations et le gaz produits sont d’une forme et d’un pourcentage différents de ceux listés dans la section Ingrédients dangereux,. La décomposition des produits dans un traitement  normal comprend ceux provenant de la réaction de volatilization ou de l’oxydation des matières indiquées à la section Ingrédients dangereux, plus ceux du métal de base, du recouvrement, etc.
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Section 5:  Données sur la réactivité 

Pour déterminer la composition et la quantité des émanations et des gaz auxquels les travailleurs sont exposés, il est recommandé de prendre un échantillon de l’air se trouvant â l’intérieur du casque du soudeur, s’il en porte, ou de son poste de travail (consulter ANSI/AWS F1.1, que l’on peut se procurer â l ”American Welding Society”, et également F1.3 “Evaluating Contaminants in the Welding Environment-A Sampling Strategy Guide” qui donne des conseils supplémentaires sur les prélèvements).
Section 6:  Propriétes Toxicologiques

Voie de Pénétration/ d’Exposition Possibles

Sous sa forme originale, la matière ne pose aucun risqué d’exposition.

Effets d’une surexposition des émanations de la soudure peuvent provoquer un malaise notamment: étourdissements, nausées, sécheresse ou irritation des yeux, du nez et de la gorge.

L’arc de soudage provenant du procédé de soudage électrique crée des fumes de soudage, des radiations ultra-violettes et de l’ozone.  Une surexposition à l’ozone peut provoquer l’irritation des membranes muqueuses, affecter les poumons en causant l’irritation, la congestion et l’oedème.  L’apparition de l’oedème peut être retardé.

Une surexposition chronique peut causer un siderose (dépôt de fer dans les poumons), ce que certains enqueteurs estiment affecter les fonctions pulmonaires.

La possibilité d’une surexposition aux fumées de cuivre existe pendant le soudage sur des alliages contenant des quantités de cuivre plus de 2.5%. 

 Une surexposition des émanations de métal peuvent causer des effets typiques de la fièvre des fondeurs: l’irritation des voies respiratoires, nausées et fièvre
	Limites d’exposition
	5 mg/m3
	Tératogénicité
	S/O

	Sensibilisation à la matière
	S/O
	Mutagénicité
	S/O

	Cancérogénicité
	S/O
	Irritante de la matière
	

	Effets nocifs sur la réproduction
	S/O
	Matières synergiques
	S/O


Section 7:  Mesures de Prévention:

Equipement Respiratoire:  Porter un appareil respiratoire approuvé NIOSH ou un équivalent ou un appareil respiratoire avec apport d’air quand le soudage se fait dans un endroit confiné ou lorsque le système de ventilation générale ou locale ne permet pas de maintenir les concentrations de fumées sous la TLV.
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Section 7:  Mesures de Prévention:

Yeux:  Porter une masque ou un écran facial muni de filtres appropriés. Placer des écrans protecteurs ou fournir des lunettes de sécurité pour protéger les autres travailleurs.

Mains:  Se protéger les mains, la tête et le corps pour éviter les blessûres dus au rayonnement, aux étincelles et aux chocs électriques.  Cela comprend au minimum des gants de soudeur, et un écran facial de protection et peut comprendre des manchettes, un tablier, un casque, des épaulières ainsi qu’un vêtement sombre suffisament épais.  Apprendre aux soudures les risques de travailler avec l‘électricité et de s’isoler

de la pièce et de la terre.

Ventilation:  Utiliser une ventilation suffisante, un système d’évacuation au niveau de l’arc, ou les deux pour éloigner les fumées et  les gaz du poste de travail et de la zone  

en général.  Apprendre au soudeur à tenir la tête en dehors des fumées.  Réduire au minimum l’exposition.

Manutention: Laver les mains après manutention.

Entreposage: S/O

Mesures en cas de déversement/de rejet accidentals:  S/O

Section 8:  Premiers Soins

Les Yeux:  Si le produit atteint les yeux, rincer à grande eau pendant 15 minutes.

La peau:  Rincer et laver à l’eau et au savon pour enlever les particules.  En cas de brûlures mineures, provenant du métal chaud, rincer à l’eau froide.  
Inhalation: S’il y a inhalation prolongée des vapeurs, transporter la victime à l’air frais et lui donner de l’oxygène.  S’il y a un arrêt respiratoire, employer les techniques de RCR Appeler un médecin.

Ne devrait pas se produire.  Pour éviter la possibilité d’ingestion, pratiquer de bonnes habitudes d’hygiène.

Section 9:  Information sur la préparation de cette fiche signalétique

Préparé par: 
      Techniweld  
Date préparée:
      le 1er janvier 2015


     (905) 829-8780


     1-800-268-4833

Ces données sont jugés exactes par le fabriquant.  Le fabriquant ne donne aucune garantie et decline la responsabilité quant à l’utilisation de ces produits.
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