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REUNION DU 12 JUIN 2015
PRESIDENCE : Karamoko COULIBALY (LYONDELLBASELL)
PRESENTS :
	ALAIMELE Léa
	IP 13 INTERIM & PLACEMENT

	AUBERT Cécile
	IP 13 INTERIM & PLACEMENT

	AUBINAUD Alexandra
	ITGA

	BARRY Florence
	ORTEC

	BONNAMY Christine
	ECO RS

	CLERC Nicolas
	NAPHTACHIMIE

	COULIBALY Karamoko
	LYONDELLBASELL CPB 

	HERRMANN Jannick
	ex SAINT GOBAIN

	JEANNIN Amélie
	ITGA

	LARBLETRIER Robin
	SODI

	MAILLET Eric
	DAHER

	MINGORI Raymond
	SNEF

	MOINGEON Jean-Baptiste
	ADF

	OLIVIERI Emilie
	KEMONE

	OULDIER Manon
	KEMONE

	OSTAPOFF Flore
	GEOSTOCK

	ROUANET Anne-Gaëlle
	SNEF

	SEVESTRE Hélène
	PETROINEOS

	SUAREZ Nathalie
	SRA SAVAC ASTREE PROVENCE

	TROUCHE Loïc 
	TGH

	TONNELLIER Bénédicte
	CARSAT SE

	GINESTE Guillaume
	MASE Méditerranée GIPHISE

	DECOSSE Luc
	MASE Méditerranée GIPHISE


1) Point sur les GT
1.1 GT Mise à disposition
En collaboration avec le GIES. Déjà 3 réunions de travail.
Prise en compte de tout le processus travaux de la demande à réception des travaux.

Appel d’offre déjà traité, Analyse des risques en cours.

1.2 GT Mise à disposition des EPI de Classe 3
Quelques avancées :
Les membres du SYNAMAP d’accord pour demander une modification du texte.

Une demande a été déposée au Questeur du Sénat.

Appui de différents acteurs politiques.

Par ailleurs, dans le cadre des mesures de simplification des entreprises, une des 50 mesures proposées par le gouvernement concerne le prêt des appareils respiratoires. Mesure numéro 37 :

Avec toutes les garanties nécessaires, permettre à une entreprise utilisatrice d’équipements de protection individuelle de mettre à disposition d’une entreprise extérieure ces équipements, dans un souci de renforcement de la protection de ses salariés et de maintien de l’emploi

2) Actualités SOFHYT
L’IOHA, organisme international des Hygiénistes du travail, a organisé en avril des débats sur différents sujets lors de sa conférence internationale. La SOFHYT a été sollicité pour parler de la Pénibilité. Si ce sujet est « Franco-Français », il a intéressé tout de même un grand nombre de participants car certains sont issus de grands groupes internationaux avec des bases en France et donc concernés par le sujet (parfois difficile à suivre !!!).
Sur le même thème (la pénibilité), la SOFHYT et le CNAM Pays de Loire organisent le 19 juin un colloque et le MASE Méditerranée GIPHISE a été sollicité pour présenter les actions menées dans la Sous-Traitance. Guillaume GINESTE fera cette présentation en lien avec le guide pénibilité que nous avons émis. Il parlera uniquement actions de prévention, laissant l’épineux sujet sur la réglementation et le compte pénibilité aux autorités présentent à ce colloque.

3) Colloque Cancer
L’objectif de ce colloque n’était pas de faire des annonces sur les cancers professionnels mais de parler de prévention et dépistage des cancers en général.

Pour cela nous avons été aidés par l’Institut Paoli Calmettes (IPC) de Marseille.

Les présentations de ce colloque ainsi que les interviews réalisées par France Bleu Provence sont sur le site internet du MASE Méditerranée GIPHISE.

4) Referentiel MASE-UIC 2014
Depuis le 1er janvier sur 117 audit MASE, 23 ont porté sur le Référentiel 2014, soit 19%.

Pour rappel l’application de ce référentiel 2014 sera obligatoire à partir du 1er juillet 2015.

Les principales remarques portent sur :

· Enquêtes sur les MP pas faites
· Analyse RC pas réalisée quantitativement
· Retard des visites médicales
· Absence d’indicateurs santé
Petit rappel pour les enquêtes sur les Maladies Professionnelles : 
Article L4612-5 du code du travail : Le comité d'hygiène, de sécurité et des conditions de travail réalise des enquêtes en matière d'accidents du travail ou de maladies professionnelles ou à caractère professionnel.
Les conclusions de cette enquête sont transcrites dans un document officiel, le Cerfa n° 61 2257 : Rapport d’enquête du CHSCT en cas de Maladie Professionnelle.
Ce rapport est transmis à l’Inspecteur du travail (Arrêté du 8 août 1986 portant application de l'article R. 236-12 du code du travail et déterminant la nature des renseignements à fournir par les comités d'hygiène, de sécurité et des conditions de travail à l'administration *CHSCT*)
5) divers

5.1 Canicule

Depuis le 1er juin et jusqu’au 31aout, le plan canicule est activé.

Si une grande partie de ce plan concerne la santé publique, une partie (Fiche N°5) concerne les obligations de l’employeur.

De plus le MASE Méditerranée GIPHISE a mis à disposition de ses adhérents un outil sur ce sujet (présentation power point) pour l’animation des réunions SSE. Disponible sur le site internet.

5.2 Newsletter CARSAT

Vous pouvez vous abonner à la Newsletter de la CARSAT :
http://solutionspreventionlemag.carsat-sudest.fr
Des sujets intéressants y sont traités et vous la recevez directement sur votre boîte mail.
5.3 Emploi des moins de 18 ans

Un nouveau décret permet d’alléger la procédure de dérogation pour l’emploi des jeunes de moins.
Décret n° 2015-443 du 17 avril 2015 relatif à la procédure de dérogation prévue à l'article L. 4153-9 du code du travail pour les jeunes âgés de moins de dix-huit ans

Pour rappel, il n’y a pas d’interdiction totale, dans le Code du Travail, pour l’emploi de jeune de moins de 18 ans (et de plus de 15 ans). Seuls certains travaux leurs sont interdits, d’où la dérogation.
· Décret n° 2013-915 du 11 octobre 2013 relatif aux travaux interdits et réglementés pour les jeunes âgés de moins de dix-huit ans
· Art. D. 4153-15.-Les dispositions de la présente section définissent les travaux interdits aux jeunes âgés d'au moins quinze ans et de moins de dix-huit ans en application de l'article L. 4153-8 ainsi que les travaux interdits susceptibles de dérogation en application de l'article L. 4153-9.
6) Présentation CARSAT
A la même époque l’an dernier la CARSAT-SE nous avait présenté son plan d’étude sur les fumées de soudage. C’est l’occasion de faire un point sur cette étude à un an. En pièces jointe :

· Présentation CARSAT-SE

· Aide-mémoire technique CMR soudage.


[image: image1.emf]Présentation  CARSAT.pdf



 EMBED AcroExch.Document.11  [image: image2.emf]Aide Mémoire  Technique CMR Soudage V6_150605.pdf


6) Prochaines réunions
PROCHAINE RÉUNION PLÉNIÈRE : 

VENDREDI 18 SEPTEMBRE 2015 

À 10h00 À LA CCIMP de MARTIGUES.

[image: image3.emf]Présentation CP GHI  du 12 juin 2015.pdf


Fin de la réunion à 12h30[image: image4.png]
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Soudage TIG


Soudage semi-auto  


MIG/MAG 


 


rocédés ciblés par le programme 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


Soudage TIG 


Soudage électrode enrobée


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


Soudage électrode enrobée 







 


 


Dans un atelier qui présente différentes 


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


Critères : performances aérauliques et/ou expositions professionnelles


Vérification de l'atteinte des objectifs fixés et de l'acceptation des 


 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 


Réduction des émissions 


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


 


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


: 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.


Dimensions, formes, 


l'écoulement de l'air 


Grandes ou petites 


Revêtement de surface 


 


 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 


 


situations de travail à traiter, l'analyse doit être faite poste par poste 


 


 Torche aspirante 


 Gabarit aspirant 


 Dosseret aspirant 


 Table aspirante 


 Bras aspirant 


 Hotte 


 Cabine ventilée 


Captage localisé 


 


Organisation 


générale des flux 


de matières 


dans l'atelier 


 


Part du soudage dans 


l'activité globale 


Nombre d'opérateurs 







 


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 


Travailler sur des pièces 
propres 


Stockage des pièces à l’abri
(auvent, tente, abri….)


Préparation
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
fil plein.
 
Substitution d’un fil plein avec 
gainage cuivré par un fil plein 
blanc non galvanisé.
 
Fil classé 5c a minima (
FDS) 


Choisir un gaz de protection 
contribuant à réduire les 


émissions 


La réduction de la teneur en 
CO2 
l’émission de fumées. 


Tester un procédé semi-
auto moins émissif 


Postes
conception à signaux pulsés 
(STT, Pulsed,
Superpulse…) qui permettent 
d’éviter le mode de transfert 
globulaire
 
Gestion de l’avancement du fil 
(CMT,…)


 


 


Suppression/réduction des émissions


 


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


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


Améliorations possibles  Références et illustrations


Stockage des pièces à l’abri 
(auvent, tente, abri….) 


 


Préparation des pièces par 
sablage, dégraissage lessiviel… 


 


Chanfreinage automatique 
Usinage, découpage sur table 
ventilée  


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 


Classification des produits d’apport
Selon la norme NF EN ISO 15011


La réduction de la teneur en 
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 l
soudure. 


s 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,…) 


Suppression/réduction des émissions 


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


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


Références et illustrations 


 


Classification des produits d’apport 
Selon la norme NF EN ISO 15011-4 


La modification du gaz de protection peut 
influer sur le mode de transfert du métal 


es caractéristiques de la 


 







 


Objectifs de prévention Améliorations possibles 


Choisir un procédé moins 
émissif 


 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Nota
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
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° 


Supprimer les électrodes 
TIG au tungstène thorié 
(WTh) 


Voir Fiche INRS d’aide à la 
substitution N°


Améliorations possibles  Références et illustrations


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. 


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


Lire attentivement les 
indications au dos du spray ou 


fiche d’aide à la substitution Spray anti-adhérent à base aqueuse


iche INRS d’aide à la 
substitution N° 20  


 


 


Références et illustrations 


: 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 


Pour des cordons droits de grande longueur, la technologie sous arc 
permet de réaliser des opérations sans aucune émission de 


 


 


adhérent à base aqueuse 


Source SYMOP 







 


Une combinaison de différentes solutions de captage illustrée ci
atelier. 


Dispositifs 


de captage 
Illustrations


Torches 


aspirantes 
 


 


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 


Illustrations 
Périmètre recommandé 


d’utilisation 


 


 


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. 


 


dessous est à envisager pour traiter l’ensemble des situations de travail d’un 


Périmètre recommandé 
Exigences  


A privilégier pour le soudage 
au procédé MIG/MAG de 
pièces de dimensions ou de 
formes interdisant de 
travailler sur établi ou 


nant la mobilité du 


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. 







 


Dispositifs 


de captage 
Illustrations


Gabarits 


aspirants 


Dosserets 


aspirants 


 


Illustrations 
Périmètre recommandé 


d’utilisation 


  


Utilisable quelle que soit la 
technique de soudage. 


Recommandé pour les 
opérations de soudage sur 
mannequin ou gabarit. 


Adapté aux travaux de 
moyenne série. 


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 
 


Périmètre recommandé 
Exigences  


que soit la 
 


Recommandé pour les 
opérations de soudage sur 


 


Adapté aux travaux de 


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. 


que soit la 
 


Idéal pour soudage sur établi 
de pièces de petites ou 
moyennes dimensions 


Les parois latérales peuvent 
être en matériau souple ou 
sur charnière de manière à 
pouvoir manipuler et souder 
des pièces de dimensions 


celles de 


Aménagements possibles : 


Etabli à hauteur 


 


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. 







 


Dispositifs 


de captage 
Illustrations


Tables 


aspirantes 


Bras 


aspirants 


Illustrations 
Périmètre recommandé 


d’utilisation 


 


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. 


 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 décro
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. 


Périmètre recommandé 
Exigences  


Opération de soudage à 
même le plan aspirant à 
préconiser pour le soudage 
de pièces planes et 


Permet au soudeur de 
tourner autour de la pièce. 


En cas de soudage et de 
meulage de pièces en 


une table 
aspirante combinant plan et 
parois périphériques 


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. 


Recommandé pour des 
de longueurs 


compatibles avec la taille de 
la fente aspirante ou de la 


sont des 
ts inducteurs 


dont l’efficacité décroît 
rapidement avec la distance 


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 


soudage à 


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. 







 


Dispositifs 


de captage 
Illustrations


Hotte 


Cabine 


ventilée 


 


Illustrations 
Périmètre recommandé 


d’utilisation 


 


 


Adapté uniquement aux 
postes de soudage robotisé


La hotte doit encoffrer
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


 


 


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. 


 


Périmètre recommandé 
Exigences  


Adapté uniquement aux 
postes de soudage robotisé. 


La hotte doit encoffrer au 
la zone de 


pour s’affranchir 
des courants d’air et 
optimiser le débit 


Le chargement et le 
déchargement du robot 
doivent être effectués à 


 


 


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. 


 


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


jamais se 
entre le point de 


pollution et le caisson 


 


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


  







 


Ventilation générale


Tourelles d’extraction en toiture ou en 


Soufflage tout air neuf et


La ventilation générale permet de diluer les polluants non captés à la source
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 entra
des coûts d’exploitation prohibitifs (impact aéraulique et 


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


  


 


Ventilation générale  


Tourelles d’extraction en toiture ou en paroi 


  


tout air neuf et  extraction mécanique sur parois opposées


  


La ventilation générale permet de diluer les polluants non captés à la source
technique d’assainissement de l’air que lorsque le captage localisé est 


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


 


extraction mécanique sur parois opposées  


 


   


La ventilation générale permet de diluer les polluants non captés à la source. Elle ne peut être 
technique d’assainissement de l’air que lorsque le captage localisé est 


Ce type de solution est à préconiser avec précautions car les débits mis en jeu peuvent entraîner 
thermique sur le bâtiment). 


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







 


EPI (Protection Respiratoire)


 


Les masques à adduction d’air et les cagoules ventilées 
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 lor


 


 


 


Mesures d’hygiène au poste de travail


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


Avant tout contact main


Ne pas manger en tenue de travail


 


 


(Protection Respiratoire)  


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


assurant le maintien de la ventilation assistée pendant les phases de 


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


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 


 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 


assurant le maintien de la ventilation assistée pendant les phases de 


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


s 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 
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Prévention des Risques  
Fumées de Soudage 


Réunion Comité de Pilotage GHI 12/06/15 


 


 


 







Eléments de Contexte 
 


Risque avéré 


- Fumées de soudage classées « cancérogène possible pour l’homme » par le 
CIRC (classement 2B). 


 


- Abaissement de la VLEP (contraignante) Chrome VI (cancérogène avéré) de 
50 µg/m3 à 1 µg/m3 applicable au 1er juillet 2014 (acier inoxydable). 


 


Poursuite de l’action engagée les années passées 


- 1000 fiches CMR réalisées entre 2009 et 2012 sur cette problématique. 


 


 







Effets sur la santé 







Effets sur la santé 







Finalité de l’action 


Réduire l’exposition des soudeurs 


 


- Réduire les émissions. 


- Déployer des moyens de captage adaptés. 


- Proposer des évolutions aux fournisseurs. 


- Mieux faire connaître les bonnes pratiques. 


 







Stratégie et périmètre 


Une cible de 139 entreprises déterminées selon des critères définis: 
  
- Codes risque (activités en lien avec la chaudronnerie) 
- Effectif (> 9 salariés) 
 


Visite d’entreprises « soudage à l’arc » 3 procédés (baguette / semi-auto / TIG) 
 
 
 







Socle de Prévention 


=> Réduire les émissions.  
[Intensité de soudage, Diamètre du fil, Nature et débit du gaz protecteur, 


Régime d’arc, Nature du métal d’apport, Epaisseur et position des pièces assemblées, Nature et 
revêtement des pièces soudées] 


 


Capter les fumées à la source. 
Rejet  extérieur de l’air capté 


Ventilation générale en complément du captage localisé. 
Rejet  extérieur de l’air capté 


=> EPI à limiter à certaines activités. 


=> Information/Sensibilisation/Surveillance de la 
santé/Hygiène au poste de travail. 


 







Résultats des Diagnostics 


 


 


 


Bilan National 2014 
 


- 1 969 entreprises ont fait l’objet d’un diagnostic 
 
- 18 300 soudeurs 
 
- 175 entreprises atteignent l’objectif de prévention en 2014 (9%) 
 


 







Bilan National 2014 







Bilan National 2014 







Bilan National 2014 







Bilan National 2014 


« Bonnes Pratiques » dans les établissements visités 
 


Rejet à l’extérieur des fumées de soudage captées : 36% 
 
Ventilation générale : 25% 
 
Contrôle aéraulique de la ventilation : 12% 
 
Contrôle atmosphérique des expositions : 11% 
 
Contrôle biologique des expositions : 4% 
 
Cagoule ventilée : 19% des soudeurs l’utilisent (contre 25% pour les masques 
jetables) 







Bilan National 2014 


 


L’isotope 232 du thorium présent dans ces électrodes est classé cancérogène 
avéré par le CIRC 
 
Emission de rayonnements ionisants de type alpha 
 
Risque d’exposition lors des opérations d’affutage (poussière et risque 
d’inhalation)  


Repérage Electrodes réfractaires en tungstène « WT » 
  







Bilan Région Sud-Est 2014 


 Des contrôles aérauliques (test au fumigène, mesure à 
l’anémomètre à fil chaud) 


 
 Des prélèvements atmosphériques en ciblant des phases 


particulièrement exposantes pour « valider » l’efficacité des 
captages mis en place 


 
* Fumées de soudage 
* Cr VI 
* Aluminium (à venir) 







Procédé « BAGUETTE » 


Captage 
 localisé 


Ventilation  
générale 


Rejet  
extérieur 


Fumées de 
soudage 


VME 5 mg/m3 


Bras Non Oui 0.8 


Bras Non Oui 0.13* 


(*) prélèvement ambiant 


Etude de cas (sur des prélèvements individuels) 







Procédé « MIG/MAG » 


Captage 
 localisé 


Ventilation  
générale 


Rejet  
extérieur 


Fumées de 
soudage 


VME  
5 mg/m3 


Cr VI 
 


VME 
1 µg/m3 


Bras Non Oui 0.38 0.22 


Torche Non Oui 0.23 - 


Torche Non Oui 1.8 – 55 - 


Torche Oui Oui 0.3/0.9/ 
3/6.4 


- 


Etude de cas (sur des prélèvements individuels) 







Procédé « TIG » 


Captage 
 localisé 


Ventilation  
générale 


Rejet  
extérieur 


Fumées de 
soudage 


VME  
5 mg/m3 


Cr VI 
 


VME 
1 µg/m3 


Bras Non Oui 0.3 < 0.23 


Lèvre Oui Oui 1.8 0.8 


Bras Oui Oui 0.45 à 1.7 - 


Bras Non Non 0.35 à 2.34 - 


Etude de cas (sur des prélèvements individuels) 







Préconisations 


Bras aspirant 


 


 


Efficacité corrélée 


à un 


positionnement 


correct du bras 


SATISFAISANT NON SATISFAISANT 







Préconisations 
Torche aspirante 


•Sensibiliser les opérateurs aux risques. 


•Informer les opérateurs 


 Sur l’efficacité de captage 


 Sur la qualité des soudures 


 Sur les contraintes 


•Réaliser des essais sur des postes 
aménagés. 


•Adapter les postes de travail. 


Entretien et 


maintenance plus 


contraignante 







Préconisations 


Soudage TIG 


Substitution des électrodes réfractaires en tungstène contenant des oxydes 


de thorium (« WT ») par des électrodes contenant des oxydes de lanthane 


(« WL ») ou des oxydes de cérium (« WC »)  


 


Fiche d’Aide à la Substitution 20 (voir site INRS) 







Préconisations 
Ventilation générale 


 


 


Objectif: éliminer la pollution résiduelle 


 


Définir une zone et un volume de travail. 


 


Renouvellement de l’air à hauteur de 4 à 6 fois le volume horaire. 


 


Rejet de l’air pollué à l’extérieur de l’atelier. 


 


Les débits extraits devront être compensés par des débits entrants sensiblement 


égaux. 


 


La compensation d’air sera réalisée avec des apports d’air neufs. 







Préconisations 


Equipements de protection individuelle 


 


 


  


Protection respiratoire si captage localisé impossible ou 
mauvaise efficacité de captage 


Indispensable pour le soudage inox 







           Incitations financières 


(*) Voir critères sur le site internet 


Entreprise de moins de 50 salariés 







           Incitations financières 


(*) Voir critères sur le site internet 


Financement des Equipements de Protection Individuelle 


Nos critères: 
 
=> Masque à adduction d’air ou Cagoules ventilées  
 En complément d’une ventilation générale 
 
Uniquement si 
 Aucun dispositif de captage localisé ne peut être mis en place 
 ou  qu’il a une efficacité insuffisante 







           Incitations financières 


(*) Voir critères sur le site internet 


Entreprise de moins de 200 salariés 


Possibilité de Contrat de Prévention si Convention National d’Objectifs  


Sous certaines conditions tels que le code risque de l’entreprise. 







           Conclusions 


Des solutions de prévention existent pour réduire l’exposition des 
opérateurs aux fumées de soudage. 
 
Elles reposent sur: 
-La prise de conscience du risque. 
-Le choix d’un captage localisé adapté aux situations exposantes. 
-L’entretien du captage. 
-Le contrôle dans le temps de son efficacité. 
-Un rejet des fumées captées à l’extérieur des locaux. 
-Une protection respiratoire complémentaire, le cas échéant.  







           Une question?... 


Contacts: 


 


Jean-Luc SOLER Responsable du Laboratoire InterRégional de Chimie (LIRC) 


=>jean-luc.soler@carsat-sudest.fr 


 


Bénédicte TONNELLIER LIRC - Pilote du projet 


=>benedicte.tonnellier@carsat-sudest.fr 


 


Laurent FINA LIRC – Référent Technique sur le projet 


=>laurent.fina@carsat-sudest.fr 
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Comité de Pilotage 
GHI 


12 Juin 2015 







Ordre du jour 


• Point sur les GT 


• Proposition d’un guide sur la déclaration d’une 
maladie professionnelle (actions de chaque 
acteur) 


• Actualités de la SOFHYT 


• Retour sur le Colloque « Prévention cancer » 


• Retour des certifications MASE version 2014 


• Divers 


• Enquête CARSAT soudeurs (point après 1 ans) 
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GT Processus travaux 


• Déjà trois réunions (la dernière le 11/06) 


• Appel d’offre traité 


• Analyse des risques en cours. 


• Prochaine réunion le  
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EPI Catégorie 3 


Deux informations : 


• Une demande de modification du texte a été 
déposée au Questeur du Sénat. 


• Proposition de modification inscrite dans le 
cadre de la simplification des entreprises 
(proposition n°37) 
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Actualités SOFHYT 


• Présentation SOFHYT à la conférence 


internationale IOHA à Londres en avril 


• Colloque CNAM/SOFHYT à Angers le 19/06 
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Colloque MMG/IPC 


Colloque cancer du 9 juin en  


collaboration avec l’IPC 
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Référentiel 2014 


Depuis le 1er janvier sur 117 audit MASE, 23 ont 


porté sur le Référentiel 2014, soit 19% 


A partir du 1er juillet celui-ci sera obligatoire 


• Quelques remarques de la par des auditeurs : 


• Dans l’ensemble une cotation un peu plus basse 
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Référentiel 2014 


Sur les audits réalisés la problématique santé 


pas encore bien prise en compte : 


– Enquêtes sur les MP pas faites 


– Analyse RC pas réalisée quantitativement 


– Retard des visites médicales 


– Absence d’indicateurs santé 
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Divers 


Du 1er juin au 31 Aout mise en activité du Plan 


National Canicule 


Fiche 5 du PNC correspond à la prévention des 


salariés 


Power Point MMG pour animer les réunions SSE 
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Divers 


Newsletter de la CARSAT : 


 


http://solutionspreventionlemag.carsat-sudest.fr 
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Divers 


Nouveaux pictogrammes, pour rappel : 


• 1er décembre 2010 : application obligatoire 
pour les substances mais les deux 
classifications UE et CLP-SGH subsistent dans 
la FDS 


• 1er juin 2015 : application obligatoire pour les 
mélanges et disparition de l’ancienne 
classification UE dans la FDS 
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Emploi des moins de 18 ans 
Décret n° 2015-443 du 17 avril 2015 relatif à la procédure de dérogation prévue à 
l'article L. 4153-9 du code du travail pour les jeunes âgés de moins de dix-huit ans 


Depuis le 2 mai 2015, les entreprises qui 


souhaitent affecter des jeunes de moins de 18 


ans à des travaux dangereux n'auront plus 


qu'une déclaration préalable à adresser en lieu 


et place de l’ancienne autorisation à l'inspection 


du travail qui était valable 3 ans et renouvelable. 
CP GHI du 12 juin 2015 - 12 - 







Emploi des moins de 18 ans 


- Avoir procédé à l'évaluation des risques au sein de son 
entreprise  
- Avoir mis en œuvre les actions de prévention  
- Avoir informé le jeune sur les risques pour sa santé et 
sa sécurité et les mesures prises pour y remédier, lui 
avoir dispensé la formation à la sécurité adaptée.  
- Assurer l'encadrement du jeune en formation par une 
personne compétente durant l'exécution de ces travaux ; 
- Avoir obtenu pour chaque jeune la délivrance d'un avis 
médical d'aptitude.  
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Dates des prochains CP 


• Vendredi 18 Septembre 2015 


• Vendredi 11 Décembre 2015 


 
De 10h à 12h00 à la CCIMP de Martigues 
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37. Avec toutes les garanties nécessaires, permettre à une entreprise 


utilisatrice d’équipements de protection individuelle de mettre à 


disposition d’une entreprise extérieure ces équipements, dans un 


souci de renforcement de la protection de ses salariés et de maintien 


de l’emploi  


Aujourd’hui  


Les entreprises qui font appel à des entreprises extérieures pour la 


réalisation de travaux nécessitant une protection particulière ne peuvent 


mettre à leur disposition les équipements de protection individuelle 


nécessaires à l’exécution de ces travaux, notamment les appareils de 


protection respiratoire. Cette mise à disposition n’est pas prévue par le 


code du travail  


Demain  


Dans le cadre des travaux du conseil d’orientation sur les conditions de 


travail (COCT) pour le troisième plan « Santé au travail », certaines règles 


de prévention seront simplifiées afin de permettre cette mise à disposition 


et d’améliorer ainsi la prévention effective des risques professionnels et la 


protection des salariés notamment dans les PME/TPE.  


Echéance : 1er semestre 2016  






