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Sur pièces propres, on évalue à : 
ï  95 % la part des fumées qui provient du métal 
dôapport  

ï  5 % celle qui provient du métal de base 
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Information/sensibilisation  

des soudeurs et de lôencadrement: 

 

×DVD INRS ,  

×Diaporamas,  

×échanges en atelier, 

×Prélèvements atmosphériques, 

×Essais de matériel (captage à la source et/ou EPI) 

×éé. 



Les solutions de captage localisé mises en place suivant cette 

démarche: 

 

×Permettent de répondre à un objectif de moyen; 

×Apportent un bénéfice sur le niveau dôexposition du soudeur de 

lôordre de 20 à 50%; 

×Ne permettent pas de répondre à lôobjectif de résultat tel que le 

respect des VLEP  liées aux opérations de soudage (terme générique, 

métaux plus spécifiques ou gazé); 

×Contribuent à limiter  ou réduire la pollution ambiante       

( rôle de protection collective en partie assurée). 



Fumées de soudage : Analyse situation de travail  

Procédé de soudage 
-Type de procédé 

-Nature du m®tal dôapport 

-Paramètres de soudage 

-Gaz de protection 

-Type de cordon 

Pièces 

-Dimensions,formes, Poids 

-Importance des séries 

-État des surfaces (Rouille, huiles, 

peinturesé) 

 
Opérateur(s) 

-Qualification 

-Rythme de travail 

-Positions de soudage 

-Posture en cours de soudage 

-Partage des équipements 

Poste de travail 
Situation par rapport aux éléments constitutifs du bâtiment : parois, piliers,allées, 

dispositifs de manutentioné. 

Manutention des pièces avant et après soudage 

Présence de dispositifs de positionnement 

Mobilit® du poste de travail dans lôatelier 



Suppression / réduction des émissions et des expositions 

× Substitution du M®tal dôapport  

Norme ISO et paragraphe 10 des FDS des m®taux dôapport  

×Substitution de procédés moins émissifs:  

V MAG STT Brevet Lincoln 

VARC Submergé 

VContacts avec CETIM et Institut de Soudure 

×État de surface des pièces 

T¹les sabl®es, tonneaux, meuleuse ¨ aspiration int®gr®eé 

×Chanfreineuses automatiques 

×Anti_grattons  

Substitution du dichlorométhane 

×Électrode au tungstène thorié 

Fiche dôaide ¨ la substitution FAS N°20 (site INRS ) 



Analyse des situations de travail 

MIG/MAG Procédé majoritaire 

Temps dôarc assez soutenu 

Temps de soudage quotidien >2h 

Essais de torches aspirantes 

Adoption dôun type de torche 
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Autres solutions de captage localisé 

Oui 
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EPI? 
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Suppression/ réduction des 
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Traçabilité des essais  

Consultation élargie à 2 ou 3 fournisseurs  

Essais de plusieurs jours  

Bras ®quilibreurs, potencesé 

P®rennit® dõutilisation des torches 

Angle dõutilisation des torches 

D.I.V : ED 6008 
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