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Avant-propos

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération
mondiale d'organismes nationaux de normalisation (comités membres de
I'1SO). L'élaboration des Normes internationales est en général confiée aux
comités techniques de I''SO. Chaque comité membre intéressé par une
étude a le droit de faire partie du comité technique créé a cet effet. Les
organisations internationales, gouvernementales et non gouvernemen-
tales, en liaison avec I'ISO participent également aux travaux. L'ISO colla-
bore étroitement avec la Commission électrotechnique internationale (CEI)
en ce qui concerne la normalisation électrotechnique.

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques
sont soumis aux comités membres pour vote. Leur publication comme
Normes internationales requiert |*approbationdel 75 % ‘au, moins, des|co?
mités membres votants.

La Norme internationale ISO 5171 a été élaborée parlé comité”technigque
ISO/TC 44, Soudage et techniques connexes, sous-comité SC 8, Matériel
pour le soudage au gaz, le coupage et les techniques.iconnexes.

La Norme internationale ISO 5171 est, sauf pour.ce:qui estdes références
normatives, identique a la norme européenne EN 562:1994, Matériel de
soudage au gaz — Manometres utilisés pour le soudage, le coupage et les
techniques connexes.

Cette deuxiéme édition annule et remplace la premiére édition
(ISO 5171:1980), dont elle constitue une révision technique.
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Manometres utilisés pour le soudage, le coupage et les

techniques connexes

1 Domaine d'application

La présente Norme internationale prescrit les carac-
téristigues des manomeétres a tube de Bourdon nor-
malement utilisés pour les gaz comprimés jusqu'a des
pressions de 300 bar (30 MPa), pour le soudage, le
coupage et les techniques connexes. Elle concerne
également leur utilisation pour I'acétyléne dissous et
les gaz liquéfiés sous pression? Elle 'ne concerne pas
les manométres pour acétyléne utilisés dans les usi-
nes de production d'acétylene.

2 Références normatives

Les normes suivantes contiennent des dispositions
qui, par suite de la référence qui en est faite, consti-
tuent des dispositions valables pour la présente
Norme internationale. Au moment de la publication,
les éditions indiquées étaient en vigueur. Toute
norme est sujette a révision et les parties prenantes
des accords fondés sur la présente Norme internatio-
nale sont invitées a rechercher la possibilité d'appli-
quer les éditions les plus récentes des normes
indiquées ci-apres. Les membres de la CEl et de I'ISO
possédent le registre des Normes internationales en
vigueur & un moment donné.

ISO 7-1:1994, Filetages de tuyauterie pour raccor-
dement avec étanchéité dans le filet — Partie 1. Di-
mensions, tolérances et désignation.

ISO 228-1:1994, Filetages de tuyauterie pour raccor-
dement sans étanchéité dans le filet — Partie 1: Di-
mensions, tolérances et désignation.

ISO 497:1973, Guide pour le choix des séries de
nombres normaux et des séries comportant des va-
leurs plus arrondies de nombres normaux.

ISO 2503:1983, Détendeurs pour bouteilles a gaz uti-
lisés pour le soudage, le coupage et les techniques
connexes.

ISO 4589:1984, Plastiques — Essais de réaction au
feu — Détermination de I'indice d’oxygéene.

ISO 7000:1989, Symboles graphiques utilisables sur
lexmatériel =pindexy et tableau synoptique.

ISO 9539:1988, Matériaux utilisés pour les matériels
de 'soudage aux gaz, coupage et techniques
connexes.

3 “Définitions

Pour les besoins de la présente Norme internationale,
les définitions suivantes s'appliquent.

3.1 manometre a tube de Bourdon: Appareil qui,
sous |'effet d'une pression et par l'intermédiaire d'un
tube manométrique élastique déplacant une aiguille
sur un cadran gradué, permet de lire directement la
pression effective.

3.2 boitier: Logement extérieur contenant le tube
manomeétrique et le mouvement.

3.3 évent: Dispositif de sécurité incorporé dans le
boitier ou la face arriere du manomeétre pour permet-
tre la dissipation rapide et sans danger de la pression
en cas de fuite ou d'éclatement du tube de Bourdon.

3.4 transparent: Elément a travers lequel on ob-
serve le cadran.

3.5 cadran: Plaque ou surface sur laguelle I'échelle
est inscrite.

3.6 échelie: Ensemble de traits repéres associés a
des chiffres par rapport auxguels on note la position
de l'aiguille.
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3.7 aiguille: Indicateur dont la position sur I'échelle
indique la valeur de la pression mesurée.

3.8 butée: Saillie qui stoppe la course de l'aiguille.

3.9 collerette: Partie circulaire extérieure au boitier
utilisée pour la fixation.

4 Pression

4.1 Unité de pression

Toutes les indications de pression sont des pressions
relatives (effectives) exprimées en bars.

4.2 Valeur maximale de la graduation de
I'échelle

Pour un gaz particulier et un niveau de pression
donné, les valeurs maximales desgraduations doivent
étre choisies parmi les valeurs indiquées dans le ta-
bleau 1. En cas d'impossibilité, la valeur maximale lde
la graduation de I'échelle doit étre choisie dans la sé-
rie R10 des nombres normaux ou dans les valeurs
arrondies de I'ISO 497.

Tableau 1 — Valeur maximale de la graduation

de I'échelle
Valeurs en bars

Niveat_: de Acétyléne Oxygéne et
pression autres gaz
2,5
1 4
6
Basse pression 1,6 10
(BP) 16
2,5 25
40
Haute pression 2500
(HP) 40 3152
4003

1) Pression relative de 250 bar pour les bouteilles de
CO, et de gaz comprimés a une pression maximale no-
minale de remplissage de 185 bar 4 15 °C.

2) Pression relative de 315 bar pour les bouteilles de
gaz comprimés a une pression maximale nominale de
remplissage de 230 bar a 15 °C.

3) Pression relative de 400 bar pour les bouteilles de
gaz comprimés a une pression maximale nominale de
remplissage de 300 bar a 15 °C.
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4.3 Valeur de la graduation de la pression
maximale de service

La pression maximale de service doit étre indiquée
par un symbole ou une couleur distinctive. Elle ne doit
pas dépasser les 3/4 de la valeur maximale de la gra-
duation de I'échelle.

NOTE 1 Pour les manomeétres des détendeurs confor-
mes & I'lSO 2503, la valeur de la graduation de la pression
maximale de service est normalement p, pour les mano-
meétres basse pression et p, pour les manomeétres haute
pression, comme défini dans I''SO 2503:1983, tableau 2.

5 Exigences de fabrication

5.1 Matériaux

5.1.1 Généralités

Les matériaux des éléments des manomeétres pou-
vant entrer en contact avec les gaz doivent opposer,
dans-les conditionsymormales d'utilisation, une résis-
tance suffisante aux actions chimiques des gaz.

Les tubes"de Bourdon et autres parties en contact
avec |'acétylene doivent étre conformes a I'lISO 9539.

5.1.2 Manométrés a oxygéene

Les tubes de Bourdon et autres parties des mano-
meétres en contact avec |'oxygéne doivent résister &
['action chimique de |'oxygéne et ne pas étre inflam-
mables dans des conditions normales d'emploi.

Les joints et les filetages doivent également résister
a l'action chimique de l'oxygéne et ne pas étre in-
flammables dans les conditions normales d'emploi.

Les parties composantes en contact avec I'oxygéne
doivent étre conformes a I'lSO 9539.

Seuls doivent étre utilisés les lubrifiants adaptés a

I'usage avec I'oxygene a la pression et la température
de service.

5.2 Construction et dimensions

5.2.1 Exigences de fonctionnement

5.2.1.1 Précision

La précision des manométres doit &tre au moins égale
a celle de la classe 2,5, c'est-a-dire avec une tolérance
de + 2,5 % sur toute |'étendue de I'échelle.
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5.2.1.2 Reésistance a la pression

Les éléments du manométre en contact avec le gaz
ne doivent pas éclater ou fuir lors de l'essai & une

A + A 1E § | ala 1
pression correspondant & 1,5 fois la valeur maximale

de la graduation de I'échelle (voir 8.7).
5.2.1.2 Tenue 2 la torsion

Apres application d'un couple de 10 Nm durant au
moins 30 s, conformément aux indications données
en 8.4.1, le manometre doit satisfaire aux conditions
de précision spécifiées en 5.2.1.1.

Aprés application d'un couple de 25 Nm durant au
moins 30 s, conformément aux indications données
en 8.4.2, le manometre doit étre exempt de fuites a
une pression correspondant 3 la valeur maximale de

la graduation de I'échelle.
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5.2.1.4 Résistance a la flexion

Apres |'application d'une force de 1 kN conformément
a 8.5, le manomeétre ne doit pas fuir lorsqu'il est sou-
mis a une pression correspondant a ia vaieur maxi-
male de la graduation de |'échelle.

5.2.2 Dimensions

La grandeur nominale est liée au diamétre du boitier
(dimension A aux figures 1 et 2). Les valeurs 50 et 63
sont normalisées.

Les dimensions doivent étre conformes & la figure 1
et au tableau2, ou bien a la figure 2 et au tableau3,
selon le cas. Les dimensions de raccordement sont

indiquées a la figure 3.
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Figure 1 — Manometre avec about (de raccordement) vers le bas

Tableau 2 — Dimensions d'un manomeétre avec
about (de raccordement) vers le bas

Grandeur

nominale °
50 270
63 270

A B
mm

+7 R 1/4 ou
50 = G 1/4 A

+7 R1/4OU
63 = G 1/4 A
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Figure 2 — Manometre avec about (de raccordement) a I'arriére du boitier

Tableau 3 — Dimensions d'un manomeétre avecjabout (de raccordement) a l'arriére du boitier

Grandeur o A max. B C max. D F min.
nominale ° mm mm mm mm
R'4/4"0u ‘
50 270 52 GAIaA 68 60 3,6
R 1/4 ou
63 270 67 G1/aA 81 75 3,6

Le filetage des abouts (voir figure 3) peut étre cylin-
drique ou conique, conformément, respectivement, a
I'ISO 228-1, classe A ou a I'ISO 7-1.

Les largeurs des surplats de serrage (S) doivent étre
conformes aux dimensions de la figure 3.

NOTE 2 Les fabricants de matériels de soudage et de
coupage de certains pays utilisent des filetages coniques
NPT 1/4. Malgré la similitude de pas et de diametre des fi-
letages NPT 1/4 et de I'lSO 7-1, la forme des filetages est
tres différente. Il convient d'éviter, pour des raisons de sé-
curité, toute erreur d'appariement de ces deux filetages.

Les valeurs maximales du rayon de rotation, R, doi-
vent étre conformes au tableau4 et & la figure 4.

Tableau 4 — Valeurs maximales du rayon de

rotation, R
Grandeur du manomeétre R max.
mm
50 37
63 45
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Dimensions en millimétres

» S = largeur du surplat,
/ dimension préférentielle 14 mm ou 17 mm

S min
S min.

T ]
o
~ |
~ @ 2
sl %
GIUHA E Filetageconique
IS0 7-1-"R1/4

Filetage cylindnique Un produit d’étanchéité peut 8tre utilisé

IS0 228-1- G 1/4"A

=

Joint d’étanchéiteé

Figure 3 — About (de raccordement)

Figure 4 — Rayon de rotation
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5.2.3 Cadran et aiguille

Les graduations et marquages doivent étre contrastés
et lisibles, et il doit étre possible de lire aisément les
pressions.

Le fond du cadran doit étre blanc. L'aiguille et les
marquages doivent étre noirs.

Au moins une graduation de I'échelle sur dix doit étre
marquée par un nombre. Quatre nombres au mini-
mum doivent figurer sur le cadran.

La pointe de I'aiguille doit étre aussi prés que possible
du cadran et, en aucun cas, la distance ne doit étre
supérieure a 2 mm.

6 Sécurité

Tous les manomeétres doivent étre dégraissés.

Des substances pouvant réagir violemment avec
I'oxygéne, par exemple des solvants et des huiles a
base d'hydrocarbures, ne doivent pas) étre |utilisées
pour |'essai sous pression des manometres, quel que
soit le gaz utilisé.

L'orifice d'admission du tube de Bourdon des mano-
meétres dont la valeur maximale de la graduation. de
I'échelle est inférieure a 40 bar doit étre limité, a, un
maximum de 0,2 mm?Z Sur les manométres dont la
valeur maximale de la graduation de l'échelle est
égale ou supérieure a 40 bar, I'orifice doit &tre limité
40,1 mmZ.

L'évent du manometre doit permettre |'évacuation du
gaz en cas de rupture du tube de Bourdon, par
exemple sous ['effet d'une surpression ou d'un phé-
nomene de fatigue, dans la direction opposée au
transparent (voir 8.6). Par ailleurs, le transparent ne
doit pas éclater et aucune piéce du manomeétre ne
doit étre projetée dans aucune direction.

Tous les matériaux externes non métalliques doivent
étre autoextinguibles (voir 8.8).

L'évent doit étre obturé par une membrane, un disque
ou tout autre dispositif analogue qui, dans les condi-

tions d'utilisation normales, doit résister aux manipu-
lations habituelles.

7 Marquage
Sur le cadran des manometres doivent figurer

a) l'indication de I'unité de pression;
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b} le nom ou le sigle du fabricant et/ou du revendeur;

c) pour les manométres a acétylene, la mention
«acetylene» ou la lettre «An;

d) pour les manomeétres a oxygene, la mention
«oxygen» ou la lettre «O» et le symbole (0248
conformément a I'ISO 7000, cependant barré),
comme représenté ci-dessous.

L

Les mots «acétyléne» et «oxygéne» doivent étre
écrits en anglais: «acetylene» et «oxygen».

Les manométres a filetage conique conformes a I''SO
7-1 doivent porter la marque «R 1/4» sur le cadran ou
sur I'embase de |'about pour indiquer le type de file-
tage.

8 Essais

8.1. Généralités

Les essais suivants ont pour but de vérifier la confor-
mitésd'un type de manomeétre a la présente Norme
internationale;. ilsf:ne-constituent pas une procédure
descontréle de production.

8.2 Construction et norme de fabrication

Vérifier la conformité du manométre aux dessins du
fabricant et a la présente Norme internationale.

8.3 Essai de précision

L'essai doit étre effectué en utilisant un manométre
de classe au moins 0,6 et a une température de
23 °C + 2 °C. Chague manométre échantillon doit
étre essayé sur toute I'étendue de son échelle, la
pression étant augmentée en au moins cinq étapes
jusqu'a la pression maximale de service (voir
figureb). La pression doit alors étre augmentée jus-
qu'a la valeur maximale de la graduation de I'échelle,
apres quoi, elle doit étre diminuée en au moins cing
étapes. La précision doit étre vérifiée uniquement
dans la zone d'utilisation de |'échelle (voir 5.2.1.1). |l

est permis de frapper légérement le manométre pen-
dant |'essai.

Dans le cas ou le manomeétre comporte une butée de
zéro, la classe de précision 2,5 doit étre respectée
dans le bas de |'échelle.
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P

Valeur maximale de la
graduation de l'échelle

Valeur de la pression
maximale de service
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15 min.

Figure 5 — Essai de précision

8.4 Essai de torsion

8.41 Le manométre étant fixé par son filetage, un
couple de 10 Nm doit étre appliqué au boitier dans le
sens du serrage, durant au moins 30 s, a l'aide d'un
dispositif ne protégeant pas le boitier (voir figure 6).
La précision du manométre- doit étre-vérifiée,immé:
diatement apres I'essai, conformément a 5.2.1.1.

8.4.2 Un couple de 25 Nm doit étre appliqué dans
les mémes conditions qu'en 8.4.1. Aussitot apres
I'essai, I'étanchéité du manomeétre, aux.gaz doit &tre
vérifiée a une pression correspondant a./la, valeur
maximale de la graduation de I'échelle.

8.5 Essai de flexion

Le manométre étant fixé par son filetage, une force
de 1 kN doit étre appliquée au moyen d'un dispositif
approprié, successivement, sur la face avant, la face
arriere et un coété du boitier (voir figure 7). Immédia-
tement aprés cette séquence d'essai, I'étanchéité du
manometre aux gaz doit étre vérifiée a une pression
correspondant a la valeur maximale de la graduation
de I'échelle. Il est admis que le transparent soit brisé
au cours de l'essai.

8.6 Essai de libération d'énergie

8.6.1 Le manometre complet doit étre raccordé a
une source de gaz de pression égale a la valeur
maximale de la graduation de I'échelle et au moins
200 bar (20 MPa). La pression doit étre libérée brus-
quement dans le raccord d'admission du manomeétre.

Si du gaz s'échappe durant l'essai, |'orientation de
I'échappement doit étre noté; les é&jections éven-

tuelles de piéces doivent étre notées aussi. L'essai
n'est pas poursuivi.

Si aucun gaz ne s'échappe et s'il n'y a aucune éjection
de piéces durant |'essai, continuer cet essai confor-
mément a 8.6.2.

8.6.2 Le manometre doit étre préparé pour recevoir
dans;son boitier, par la libération soudaine de gaz, une
energie E = pV (p étant la pression égale a la valeur
maximale de la graduation de |'échelle et V étant le
volume interne de gaz du tube de Bourdon et de
['about). Toutefois, le produit pV doit tenir compte du
contenu énergétique maximal du systéme de mesure
de la pression. L'énergie E doit étre libérée soudai-
nement dans le boitier du manomeétre.

Si, pour |'essai, I'énergie E est introduite de |'extérieur
du boitier, I'orifice d'admission dans le boitier ne doit
pas avoir moins de 5 mm de diamétre et la source
d'énergie doit étre aussi proche que possible du boi-
tier essayé.

Si du gaz s'échappe durant l'essai, l'orientation de
I'échappement doit étre noté; les éjections éven-
tuelles de piéces doivent étre notées aussi. L'essai
n'est pas poursuivi.

Si aucun gaz ne s'échappe et s'il n'y a aucune éjection
de piéces durant |'essai, continuer cet essai confor-
mément a 8.6.3.

8.6.3 Le boitier doit étre préparé pour recevoir une
mise sous pression interne directe par l'intermédiaire
d'une source de gaz haute pression. Le boitier doit
étre mis sous pression interne et la pression doit &tre
augmentée jusqu'a |'échappement de gaz. La direc-
tion de I'échappement et les éjections éventuelles de
piéces doivent étre notées.
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