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Le dégraissage qualité oxygène
Lors de la conception d’éléments métal-
liques, de nombreuses opérations (usinage, 
fraisage, protection contre la corrosion...) 
impliquant l’utilisation d’huile, de graisse et 

-
nant la présence de contaminants souvent 

Les conséquences qui en résultent sont as-

et peuvent avoir des effets dévastateurs 

la perte de vie humaine. Il convient donc 
d’éliminer les contaminations graisseuses 

Les méthodes de dégraissage chimique 
sont nombreuses et peuvent principale-
ment être classées en 4 catégories:

- dégraissage par voie acide
- dégraissage par voie alcaline
- dégraissage pH neutre
- dégraissage au solvant.

Plusieurs facteurs doivent être pris en 

contaminations, la nuance d’acier à traiter 
-

encore les normes en vigueur (produits 
alcalins et produits chlorés interdits pour 
application nucléaire).

DÉGRAISSAGE QUALITÉ 
OXYGÈNE

Étant donné les risques liés à l’utilisation 
-

nécessitent une propreté irréprochable. 
Il conviendra dans ce cas d’éliminer les 
graisses, limailles, rouilles et calamines de 
chauffe apportées lors de la fabrication de 
l’équipement. Et bien que l’on évoque ré-
gulièrement les termes «dégraissage qua-

que l’élimination des contaminations citées 
se fera à l’aide de plusieurs traitements dis-
tincts comme le dégraissage, le décapage, 
ou le décalaminage. 

D’ailleurs, les traitements utilisés pour réa-

-
fectués lors de la mise en propreté d’une 
installation destinée à des applications 

industrielles plus «classiques». Néanmoins, 

impliqueront des contrôles de la pro-

et demanderont, par conséquent, une 

applications industrielles «classiques», l’as-

cahiers des charges. Les traitements utili-
sés devront donc permettre de satisfaire 
à différents tests comme les tests au chif-

wood (lampe UV), ou encore un comp-
tage de particules.

Il est également important d’ajouter que 
si la bonne réalisation des traitements à 
effectuer est indispensable, le maintien de 

tout autant. La moindre poussière métal-
lique ou contamination graisseuse pou-
vant avoir des conséquences dramatiques, 
il est nécessaire d’avoir des zones de tra-
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-
cence)

Test au chiffon conforme (absence de coloration) Aspect visuel conforme (absence de contamina-
tion)
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vail et de stockage dédiées aussi propres 
que possible, ainsi que certains codes 
de bonnes pratiques comme ne plus 
manipuler les pièces à mains nues après 
dégraissage. De plus, le matériel, séché au 
préalable (contrôle via mesure de point 
de rosée possible), doit être conditionné 

-
-

montage. 

Pour conclure, il parait évident que le dé-
-

rations et de contrôles beaucoup plus 

-

-
derouil, en tant qu’acteur majeur dans le 

proposer des solutions adaptées permet-
-

dées. N’hésitez pas à contacter nos ingé-
nieurs pour toutes questions sur ce sujet.

Exemple d’emballage conforme assurant le maintien de la propreté


