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Procédés ciblés par le programme 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Soudage TIG 

Soudage électrode enrobée 

Soudage semi-auto  
MIG/MAG 
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 Opérateurs 

Dans un atelier qui présente différentes situations de travail à traiter, l'analyse doit être faite poste par poste 

Analyse de la situation de travail 

 (observations, entretiens) 

Propositions d'actions 

Réalisation éventuelle d'essais 

Etablissement d'un cahier des charges en temes d'objectifs de résultats 

 Critères : performances aérauliques et/ou expositions professionnelles 

Consultations et choix d'un fournisseur 

Réalisation 

Vérification de l'atteinte des objectifs fixés et de l'acceptation des 
moyens mis en oeuvre. 

 Métal support propre 

 Métal d'apport moins 

toxique 

 Procédés moins 

émissifs 

 Gaz de protection 

générant moins 

d'émission 

 Anti grattons sans 

dichlorométhane 

 Electrodes TIG sans 

thorium 

 

 Torche aspirante 

 Gabarit aspirant 

 Dosseret aspirant 

 Table aspirante 

 Bras aspirant 

 Hotte 

 Cabine ventilée 

Réduction des émissions Captage localisé 

Pièces Poste de travail 

 

 Implantation  dans 

l'atelier 

 Mobilité du poste de 

travail 

 Déplacement, 

positionnement des 

pièces 

 Assistance au soudage 

(potence, équilibreur, 
gabarit, vireur) 

 Posture en cours 

d'opération 

 

 

 

 Dimensions, formes, 

poids 

 Perméabilité à 

l'écoulement de l'air 

 Grandes ou petites 

séries 

 Travail unitaire 

 Revêtement de surface 

 

 

Organisation 

générale des flux 

de matières 

dans l'atelier 

 

 

 Part du soudage dans 

l'activité globale 

 Formation 

 Aptitude au 

changement 

 Nombre d'opérateurs 

(soudage) 

 Partage des 

équipements 

Soudage 

 

 Technique utilisée 

 Type de matériel 

 Paramètres de soudage 

(imposés, modulables) 

 Métal d'apport 

(composition, 

diamètre...) 

 Gaz protecteur (type, 

débit...) 

 Temps d'arc, taux de 

dépôt 

 Type de cordons 
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Suppression/réduction des émissions 

 

Les recommandations suivantes sont des pistes de solutions qui doivent être validées au 

cas par cas par l’entreprise car elles peuvent avoir un impact sur la qualité de la soudure. 

Objectifs de prévention Améliorations possibles  Références et illustrations 

Travailler sur des pièces 

propres 

Stockage des pièces à l’abri 

(auvent, tente, abri….) 
 

Préparation des pièces par 

sablage, dégraissage lessiviel… 
 

Limiter les opérations de 

meulage (poussières 

inhalables, TMS et bruit) 

Chanfreinage automatique 

Usinage, découpage sur table 

ventilée  

 

Choisir un fil avec moins de 

composés toxiques  

Substitution du fil fourré par un 

fil plein. 

 

Substitution d’un fil plein avec 

gainage cuivré par un fil plein 

blanc non galvanisé. 

 

Fil classé 5c a minima (§10 

FDS) 

Classification des produits d’apport 

Selon la norme NF EN ISO 15011-4 

Choisir un gaz de protection 

contribuant à réduire les 

émissions 

La réduction de la teneur en 

CO2 contribuent à diminuer 

l’émission de fumées.  

La modification du gaz de protection peut 

influer sur le mode de transfert du métal 

d’apport et sur les caractéristiques de la 

soudure. 

Tester un procédé semi-

auto moins émissif 

Postes de soudage de nouvelle 

conception à signaux pulsés 

(STT, Pulsed, CDP, 

Superpulse…) qui permettent 

d’éviter le mode de transfert 

globulaire 

 

Gestion de l’avancement du fil 

(CMT,…)  
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Objectifs de prévention Améliorations possibles  Références et illustrations 

Choisir un procédé moins 

émissif 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Nota : le soudage à l’électrode enrobée (baguette) est le procédé qui génère 

le plus de fumées par quantité de métal déposé. Ce procédé étant plus lent, 

le taux de production de fumée par unité de temps est inférieur au procédé 

par fil fourré. 

Pour des cordons droits de grande longueur, la technologie sous arc 

submergé permet de réaliser des opérations sans aucune émission de 

fumées. 

 

Eviter les phénomènes de 
chasse des fumées à 
l’amorçage de l’arc  

Utiliser un économiseur de gaz 
lors de l’utilisation d’une torche 
aspirante notamment pour les 
travaux de pointage 

 

Substituer les anti-grattons 
avec dichlorométhane 

Lire attentivement les 
indications au dos du spray ou 
la fiche d’aide à la substitution 
N° 

Spray anti-adhérent à base aqueuse 

Supprimer les électrodes 
TIG au tungstène thorié 
(WTh) 

Voir Fiche INRS d’aide à la 

substitution N° 20  

 

 

Source SYMOP 
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Solutions de captage  

Une combinaison de différentes solutions de captage illustrée ci-dessous est à envisager pour traiter l’ensemble des situations de travail d’un 

atelier. 

Dispositifs 
de captage 

Illustrations 
Périmètre recommandé 

d’utilisation 
Exigences  

Torches 

aspirantes 
 

 

 

A privilégier pour le soudage 
au procédé MIG/MAG de 
pièces de dimensions ou de 
formes interdisant de 
travailler sur établi ou 
entraînant la mobilité du 
soudeur. 

 

Vitesse induite au point 
d’émission supérieure à 
0,25 m/s avec une 
longueur de fil sorti 
égale à 20 mm. 

Le respect de cette 
exigence sera vérifié 
par une mesure 
indirecte c’est à dire par 
calcul à partir du débit 
mesuré au nez de la 
torche (débit utile) et de 
la distance L entre le 
point d’émission et la 
partie la plus éloignée 
des ouïes d’aspiration 
des fumées.  

Mener une réflexion sur 
l’aménagement 
ergonomique des 
postes de travail 
(dévidoir suspendu sur 
potence, bras 
positionneur, 
équilibreur…) 

Un extracteur à haute 
dépression est requis. 
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Dispositifs 
de captage Illustrations 

Périmètre recommandé 
d’utilisation 

Exigences  

Gabarits 

aspirants 

 

Utilisable quelle que soit la 
technique de soudage. 

Recommandé pour les 
opérations de soudage sur 
mannequin ou gabarit. 

Adapté aux travaux de 
moyenne série. 

Débit calculé et réparti 
afin d’avoir une vitesse 
de captage de 0,5 m/s 
aux points de soudage 
soit à environ 8 cm de 
chaque buse greffée sur 
le gabarit. 

Un extracteur à haute 
dépression est requis. 

Dosserets 

aspirants 

 

Utilisable quelle que soit la 
technique de soudage. 

Idéal pour soudage sur établi 
de pièces de petites ou 
moyennes dimensions 
(jusqu’à 1,5 m). 

Les parois latérales peuvent 
être en matériau souple ou 
sur charnière de manière à 
pouvoir manipuler et souder 
des pièces de dimensions 
supérieures à celles de 
l’établi. 

Aménagements possibles : 

- Etabli à hauteur 
variable 

- Support rotatif 
 

 

Vitesses d’air 
homogènes de 0,5 m/s 
au point d’émission le 
plus éloigné. 

Pour le soudage TIG, la 
vitesse peut être 
diminuée à 0.3 m/s afin 
de ne pas engendrer de 
problème de qualité de 
soudage par aspiration 
de la protection 
gazeuse. 



 

8 

Dispositifs 
de captage Illustrations 

Périmètre recommandé 
d’utilisation 

Exigences  

Tables 

aspirantes 

 

Opération de soudage à 
même le plan aspirant à 
préconiser pour le soudage 
de pièces planes et 
perméables à l’air. 
Permet au soudeur de 
tourner autour de la pièce. 

En cas de soudage et de 
meulage de pièces en 
volume, privilégier une table 
aspirante combinant plan et 
parois périphériques 
aspirants. 

Le débit doit être 
calculé et réparti pour 
assurer une vitesse 
d’air de 0,5 m/s dans la 
zone de soudage. 
 

Répartition des débits 
entre les surfaces 
aspirantes assurée au 
moyen d’un registre. 

Bras 

aspirants 

 
Recommandé pour des 
soudures de longueurs 
compatibles avec la taille de 
la fente aspirante ou de la 
bouche d’aspiration. 
Les bras aspirants sont des 
dispositifs dits inducteurs 
dont l’efficacité décroît 
rapidement avec la distance 
au point de soudure. 
Au delà de 20 cm, l’efficacité 
est souvent insuffisante. 
Ces capteurs inducteurs 
raccordés à un extracteur à 
forte dépression ont été 
conçus pour le soudage sur 
positionneur (vireur par 
exemple) ou pour des petites 
opérations de soudage à 
point fixe. 

Le bras doit être 
positionné à l’arrière et 
au-dessus de la zone 
de soudage. 

La vitesse de captage 
au point d’émission doit 
toujours être supérieure 
à 0,5 m/s 
Débit d’extraction allant 
de 1200 à 1500 m3/h 
pour un bras aspirant 
raccordé à un 
extracteur à moyenne 
dépression. 

Débit d’extraction allant 
de 150 à 300 m3/h pour 
les capteurs inducteurs 
raccordés à un 
extracteur à forte 
dépression. 
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Dispositifs 
de captage Illustrations 

Périmètre recommandé 
d’utilisation 

Exigences  

Hotte 

 

 

Adapté uniquement aux 
postes de soudage robotisé. 

La hotte doit encoffrer au 
maximum la zone de 
soudage pour s’affranchir 
des courants d’air et 
optimiser le débit 
d’extraction. 

Le chargement et le 
déchargement du robot 
doivent être effectués à 
l’extérieur de l’enceinte 

 

Le débit dépend du 
niveau d’encoffrement 
obtenu et du débit 
d’émission des fumées. 

La vitesse entrante de 
l’air dans les surfaces 
laissées ouvertes doit 
être supérieure à 
0,5 m/s. 

 

Cabine 

ventilée 

 

 

Adapté au soudage de 
pièces de petites et 
moyennes dimensions et 
lorsque l’activité comporte 
des opérations de meulage. 

L’opérateur ne doit jamais se 
situer entre le point de 
pollution et le caisson 
aspirant. 

 

 

La vitesse entrante de 
l’air dans la face 
ouverte doit être en tout 
point supérieure à 
0,5 m/s. 
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Ventilation générale 

Tourelles d’extraction en toiture ou en paroi 

   

Soufflage tout air neuf et extraction mécanique sur parois opposées 

   

   

La ventilation générale permet de diluer les polluants non captés à la source. Elle ne peut être 

utilisée comme principale technique d’assainissement de l’air que lorsque le captage localisé est 

techniquement impossible. 

Ce type de solution est à préconiser avec précautions car les débits mis en jeu peuvent entraîner 

des coûts d’exploitation prohibitifs (impact aéraulique et thermique sur le bâtiment). 

Des fournisseurs proposent des solutions de ce type en mode recyclage. Cette configuration doit 

être formellement exclue. 
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EPI (Protection Respiratoire) 

 

Les masques à adduction d’air et les cagoules ventilées ne seront utilisés qu’en complément 

d’une ventilation générale et uniquement lorsqu’aucun dispositif de captage localisé ne peut être 

mis en place ou que son efficacité est insuffisante pour protéger les voies respiratoires du 

soudeur. 

Il faut privilégier un modèle assurant le maintien de la ventilation assistée pendant les phases de 

travail hors temps d’arc. 

L’air insufflé dans les masques à adduction d’air doit être de qualité respirable au sens de la 

norme (NF EN 12021). 

Ventilation assistée ou adduction d’air lors des opérations de soudage / meulage 

 

 

 

 

Mesures d’hygiène au poste de travail 

 

Aucune prise d’aliment, de boisson ou de médicament au poste de travail 

Avant tout contact main-bouche, lavez-vous les mains 

Ne pas manger en tenue de travail 
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