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ISO 2768

Angle cassé (chanfrein ou rayon)

Dimension angulaire (c6té le plus

Classe de court)
eIl | =l ale >3246 >6 <10 >10a50 1 545120
inclus inclus
f (fin) +0,2 +0,5 +1 +1° + 30' + 20'
m (moyen) +0,2 +0,5 +1 +1° + 30' + 20
c (large) +0,4 +1 +2 +1°30' +1° + 30'
v (tres £0,4 £1 £2 +£3° 20 £1°
large)
erpendicularité Symétrie

Classe de

précision <100 >100 a 300 | >300 a 1000 <100 >100 a 300 | >300 a 1000
H (fin) 0,2 0,3 0,4 0,5 0,5 0,5
K (moyen) 0,4 0,6 0,8 0,6 0,6 0,8
L (large) 0,6 1 15 0,6 1 1,5
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NF EN ISO 17632

T = symbole de fil fourré.

Typee fil

Fil fourré

766 3 Ni M ¢« H5

Teneur en hydrogéne
mi/100 g de métal déposé maximum

H5 5

H10 10
; = H15 15
! Symbole de traction
Caractéristiques de traction,
soudage multipasse.
O | | s | Mgt Symbole de la position de soudage
o (il %) Le symbole donné ci-dessous
£ 355 #2570 2 pour les positions de soudage indique
= 80 4703 600 5 la position dans laquelle le fil fourre
> = T o est essayé conformément au PREN 1597-3 :
46 460 530 4 680 20 1 toutes positions,
Be Tl ey g 2 toutes positions,
Caractéristiques de traction, sauf verticale descendante,
soudage monopasse. X
3 soudage bout a bout a plat, en gouttiére,
. Symbole | Limite d'élasticité Résista ;
s minimale & b fertien ol en angle a plat,
g+ sl gl o 4 soudage bout 4 bout & plat, en gouttiére,
3T 355 470 5 verticale descendante et positions
4T 420 520 conformément au symbole 3,
5T 500 600
N e Symbole du gaz de protection
pacichag, oy enc) e do 444 Les symboles M et C, indiquent des gaz
7 Acuns exigence de protection comme décrit dans 'EN 439.
A +20 ¢ Le symbole M, pour les mélanges de gaz,
0 0 doit étre utilise lorsque la classification
2 -20 a été effectuée avec le gaz de protection
3 -30 EN 439 - M2, mais sans hélium.
4 2% ¢ Le symbole C doit étre utilisé lorsque
° = la classification a été effectuée
6 =60 avec le gaz de protection EN 439 - C1,
dioxyde de carbone.
Symbole Composition chimique (1-2-3) * Le symbole N doit étre utilisé
% (m/m = en masse) pour les fils fourrés sans gaz
Mn Ni Mo de protection.
rien 20 z 7
Mo 1,4 - 0,320,6
MnMo 14220 - 03206
= 3 S5 Car q Types Gaz
:r:M :'; ?':: :’i de soudure | de protection
2N 1.4 18426 : R laer A sotaonton orts | of mufkpanes | B8
3Ni 14 26a38 . p Base rutile, Monopasse Exigé
Mn1Ni 1,4a20 06a12 - laitier & sofidification rapide | et multipasse e
1NiM 1,4 6ai, 34 0,6 . Monopasse =y
- 2 o e 06412 : 034 B Basique et multipasse Exigé
1 En I'absence de spécification : Mo< 0,2 %, M LT em*.ﬁsee E00%
Ni< 0,5 %, Cr< 0,2 %, V< 0,08 %, Nb< 0,05 %, : 2 =
Cu< 0,3 % et uniquement pour les fils fourrés v Rutile ou basique/fluorur Monop Non exigé
sans gaz de protection, Al< 2,0 %. PeEE s m T
2 Les valeurs uniques sont des valeurs maximales. 44 Jaier & solidfication lente | et multipasse | Non €X¢
P 5 - 3 Basiquelfluorure, Mono, .y
e Y Jitor & soldfication apide | ot multipasse | Non exigé
spécifiée, utilisant les régles de Pannexe B, z Autres types
régle A de IS0 31-0 : 1992.
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PARAMETRES DE SOUDAGE MIG/MAG

Type de joint : en angle/PB

Métaux soudés : aciers non ou faiblement alliés

Gaz de protection : mixte Argon/C0O?

Position de soudage : A plat sauf VD Verticale descendante
VM Verticale montante

'D’

<

;?&%?] gfil | Tension Intensité | Vitesse | Vitesse b de Par metre d'\eA:SoSr:on (l)Masse Tz:/lx de diEAOt
a U A fil soudage | passes Temps | Gaz CO?’(;JOH thh'i;i'lé =60% 1}%)/:{0
mm mm Volt Ampére m/min cm/min min | gramme | gramme Kg/h Kg/h
0,8 19 105 4,5 75 1 1,33 12 37 40 1,00 | 1,67

1,0 20 120 50 80 1 1,25 14 37 40 1,06 | 1,77

2vD | 0,8 19 105 7,2 70 1 1,43 13 37 40 0,93 | 1,55
3 0,8 22 180 16,1 75 1 1,33 12 78 82 2,11 | 3,51

3 1,0 24 220 10,0 78 1 1,28 14 78 82 2,19 | 3,65
3VD 1,0 24 210 9,1 68 1 1,47 17 78 82 191 | 3,18
4 1,0 24 220 10,0 45 1 2,22 25 130 136 2,10 | 3,51
4 1,2 28 300 9,7 62 1 1,61 22 130 136 290 | 4,84
4VD 1,2 23 190 4,3 28 1 3,57 48 130 136 1,31 | 2,18
5 1,0 24 220 10,0 29 1 3,45 38 200 210 2,08 | 3,57
1,0 26 260 15,0 43 1 2.33 26 200 210 3,09 | 515

1,2 29 300 10,3 43 1 2,33 31 200 210 3,09 | 515

S 1,6 32 360 6,4 48 1 2,08 38 200 210 3,46 | 5,76
5VD 1,2 23 190 4,3 18 3 5,56 74 200 210 1,29 | 2,16
1,2 29 300 10,3 30 1 3,33 44 285 300 3,08 | 513

6 1,6 32 360 6,4 34 1 2,94 54 285 300 3,49 | 581
6VM | 1,0 20 120 4.9 10 1 10,00 | 110 285 300 1,03 | 1,71
7 1,2 29 300 10,3 23 3 4,34 58 385 405 3,19 | 5,32
7VM | 1,0 20 120 4.9 7,5 1 13,33 | 147 385 405 1,04 | 1,73
8 1,2 29 300 10,3 17 3 5,88 88 503 530 3,08 | 513

8 1,6 33 380 6,8 20 1 5,00 88 503 530 3,62 | 6,03
10 1,2 29 300 10,3 11 4 9,09 121 780 820 3,08 | 5,14
10 1,6 33 380 6,8 13 3 7,69 136 780 820 3,65 | 6,08
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PARAMETRES DE SOUDAGE MIG/MAG wl
Type de joint : BORD A BORD/PA
Métaux soudés : acier non ou faiblement alliés. K j
Gaz de protection : mixte Argon/CO?2 ] *
Position de soudage : A plat sauf Verticale Descendante S I -
(VD)
Epaisseur Jeu Nombre @ fil | Tension | Intensité | Vitesse Vitesse Par metre de cordon (1)
e a de passes u I fil soudage | Temps Gaz Masse du fil
(mm) (mm) (mm) V) (ampére) | (m/min) | (cm/min) | (min) () (gramme)
1 - 1 0.6 17 70 6,4 60 1.67 12 42
1 - 1 0.8 18 80 4.5 85 1.18 11 40
2 0.5 1 0.8 20 130 7.2 65 1.54 14 44
2 1.0 1 10 70 135 4.8 55 1.82 20 54
2VD 15 1 1.0 20 135 4.8 60 1.67 19 49
3 15 1 0.8 20 130 7.2 42 2.38 21 67
3 15 1 1.0 20 135 4.8 42 2.38 27 69
3 15 1 1.2 22 175 3.9 57 1.75 23 60
3VD 2.0 1 1.0 20 135 4.8 47 2.13 24 63
4 2.0 1 0.8 20 130 7.2 24 4.17 37 117
4 2.0 1 1.0 20 135 4.8 27 3.70 41 111
4 2.0 1 1.0 24 210 9.3 49 2.04 23 117
4 2.0 1 1.2 26 245 8.0 60 1.67 23 118
4\VD 25 1 1.0 21 160 55 39 2.56 29 87

Formule de calcul de I'énergie de soudage en soudage semi automatigue.

_Ux1x60
1000 x V

E: Energie de soudage (kJ/cm)
U: tension de soudage (V)

I: Intensité de soudage (A)

V: Vitesse de soudage (cm/min)
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DW A50 WELD X
@ PRODUITSY DF SOUDAGE

AWS A5.20 E7AT-1M
EN ISO 17632-A T422PM1H5

Fil fourre rutile toutes positions, utilisable sous protection gazeuse pour le soudage des
aciers de construction d'usage genéral. L arc est doux, trés stable et produit un cordon de
forme parfaite et de trés bel aspect. Le laitier est facilement détachable et I'émission de
fumeée est tres faible.

Applications principales
Constructions navales, ouvrages d'art, charpentes metalliques, ...

Analyse chimique type du metal depose
C | 5i | Mn | p | 5
0.05 | 0.48 | 1.22 |ﬂ.ma | 0.009

Propriétés mécaniques type du métal déposé

Charge Rupt. Limite Elast. Allongement Résilionce Temp. D'assai Dureté
Em N/mm? Rp {0.2) Nmm# Abd% J C HV
Brut de soudage 570 510 30 110 - 20
Positions de soudage MNature du courant Gaz
I,f’_"'\\l @g rﬁ_ ™ lf”f P | ™ DC+ B0%AT - 20%C0?
%‘a'ﬁ \:\‘ "'«.B-:-;i'l xhﬁu N, f'll W
Approbations

AB, LR, NV, BV, NK, GL, TOV, DB

Conditionnements et intensités de soudage

Diamétre (mm) Bobineg | Raférence Poids (ka) Intensité (A)
1.2 D300 B6554-2012 15.0 120-300
1.4 D300 BE34-2014 150 180-400
1.6 D300 6554-2016 15.0 200-450
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EXTRAIT DE NF EN I1SO 14175

Tableau 2 — Classification des gaz de transformation
pour le soudage par fusion et les technigques connexes

Symbole Compesants en pourcentage nominal en volume
Groupe  Sous- Ocpdant Inerte Reducteur rél;.ﬂ_:-fﬁé
principal | groups co, 0, i e H, N
I 1 100
2 10
3 Solde 05 £He £ 85
M1 1 0.5 £ CO, <5 Solde a 05eH, =5
2 05xCC =3 Solde a
3 | DEz0.=3 | Soldea
4 05200, =5 D05x0.z2  Soldea
M2 D 5<CO, <15 | Solde a
1 15<C0, <25 Solde a
2 30,210 | Soldea
3 05500, =3 30, =10 Solde a
4 5<C0,=15 | 05<0.=3 | Soldea
5 5<C0,515 | 3<O,=10 | Soldea
5 15<C0, 225  0520.22 | Soldea
7 15<C0. 225 | 3<0,210 | Soldea
M3 1 i< 00 30 Solde a
2 10«0, 515 | Soldea
3 2500, 250 | 2<0.=10 | Soldea
4 5¢C0,225 | 10<0,=z15 | Soldea
5 25<C0, 250 | 10<0. 215 | Soldea
c 1 100 '
2 Solde | 05«0, <30
R 1 Solde a 0.5<H, £15
2 Solde a 15 < H, = 50
M 1 00
2 ' Solde a D5=N, =5
3 Solde a 5 <N, < 50
4 Solde a | 05gH, 210 | 0.5 LN, <5
] 05=H, g50 Salde
o 1 100
Mélange pazeux contenant des composants Non Enumerss
ou des mélanges en dehors des plages de composition citées b
a Pour les besoins de cette classification, tout ou partie de I’argon peut étre substitué par de I’hélium.
b Deux mélanges gazeux avec la méme classification Z peuvent ne pas étre interchangeables.

MC4 Technicien(ne) en soudage

Code : 2206-MC4 TS E1

Dossier Ressources

Session 2022

EPREUVE : E1

Durée : 3h30

Coefficient : 2

Page DR6/24




NF EN ISO 5817

#SUREPAISSEUR EXCESSIVE

t (mm) | Limites des défauts pour les niveaux de qualité
D C B
b 2 0.5mm h<1+0.25b h<1+0.15b h<1+0.1b
= mais max mais max 7mm mais max
V /:1 \\E i 10mm 5mm
+=DEFAUT D’ALIGNEMENT
Limites des défauts pour les niveaux
t(mm) p
de qualité
D C B
1 1 . h<0.2+ h<0.2+
”;—mm_ﬂ‘ 0333 | o5t 05t | n=02+01t
h<0.1
h < 0.25t 0.15t | 1 <o.1t
. mais )
>3 mais max mais max
max
5mm 3mm
4dmm
h £0.5t
h <0.5t . h <0.5t
} mais -
>0.5 mais max mais max
max
4mm 2mm
B 3mm
Soudures circonférentielles
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NF EN 1SO 6520-1
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NATURE DES RISQUES METALLURGIQUES

6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40
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= Austénite

20 Zone sans risque
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5 Zone | 2= ,

Nickel equivalent=% Ni +30*% C +0,5* % Mn

Martensite KMz , = [
- | Martensitique No— >
. AF M+F = errjte i
Ty . Ferritique
0 W] SUSCLEER e | R [ P e R e (o

ey
0O 2 4 6 B8 10 12 14 185 182(32222562650 32 34 36 38 40
Chrome equivalent=% Cr+ % Mo+ 1,56* % Si+ 0,5 * % Ti ou Nb

La structure Martensitique : risque de fissuration a froid
La structure austénitique : risque de fissuration a chaud

La structure ferritique : risque de fragilisation par grossissement de grains
(faible ductilité).

La structure austéno-ferritique : risque de fragilisation par composés
intermétalliques de la phase sigma (équivalent Cr > 25).
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Certificat matiere OK TIGROD 309L

Propriétés de traction typiques

Allongement

Condition

Limite élastique

Reésistance 3 la traction

40 %

As Welded

430 MPa

280 MPa

Résiliences Charpy-V

Condition Test de température Valeur indicative de résilience

As Welded 20°C 160 J

As Welded -60°C 130 J

As Welded -0 =°C g0 J

Analyse métal déposé

Mn Mo Cu c Si FN WRC-52 Ni N Cr

1.8 % 0.10 % 0.08 % 0.02 % 0.4 % 9 % 13.4 % 0.05 % 23.2 %

Approbations:

EN 13479; CE; ER309L; CWB; 1.6MM; NAKS/HAKC; 10021; VdTUV

Classifications:

EM IS0 14343-A; W 23 12 L; Wire Electrode; SFAAWS A5 9; ER309L;
Wire Electrode; Werkstoffnummer; ~1.4332; Wire Electrode

L es homologations sont basées sur Pemplacement de I'usine. Contacter ESAB pour plus d'informations.

Type d'alliage:

Austenitic (with approx. 10 % ferrite) 24 % Cr- 13 % Ni- Low C
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Certificat matiere OK TIGROD 12.60

Propriétés de traction typiques

As welded

Allongement Gaz de protection Limite élastique Resistance a la traction

29 % Ar(I1)EN 420 MPa 515 MPa

33 % Ar (1) AWS 450 MPa 240 MPa

Résiliences Charpy-V

Condition Gaz de protection Test de température Valeur indicative de résilience

As Welded Ar {11y EN -20°C 260 J

As Welded Ar(I1)EN =30 °C 160 J

As Welded Ar (1) AWS -20°C 2504

As Welded Ar (1) AWS -50°C 150 J

Analyse métal déposé

Mn c Si

1.11 % 0.10 % 0.72 %

Approbations: 3Y. ABS; ER T05-5; ABS;_SYM; EU; EN__ 13479, CE; I1YM (11); DNW-GL;
1.6-2.4 mm; NAKS/HAKC, 11141; VdTUV

Classifications: EN IS0 636-A; W 38 3 W25I; Weld h.-'letal.; EN IS0 636-A; W25i; Wire
Electrode; SFA/AWS A5 18; ERT0S-3; Wire Electrode

L es homologations sont basées sur Femplacement de l'usine. Contacter ESAB pour plus d'informations.

Type d'alliage: Carbon-manganese steel
MC4 Technicien(ne) en soudage Code : 2206-MC4 TS E1 | Dossier Ressources Session 2022
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NF EN ISO 9606-1

5.2 Procedes de soudage
Les procédés de soudage sont définis dans MNS0 §57-1 et énoncés en 4.2,

Chague épreuve de qualification ne qualifiz normalement gu'un seul procédé de sowdage. Un changement de
procede exige une nouvelle epreuve de qualific ation.

Les exceptions sont les suivanies:

— e pas=age d'un fil-électrode plein (135) & une élecirode fourrée de métal (133), ou linverse n'exige pas
une nouvelle epreuve de qualification (voir Tableau 5)

— e passage d'un fil-&lectrode plein (121) & un fil fourré (125), ou lnverse nexige pas uns nouvells
epreuve de qualification (voir Tableau 5,

— les procédés de soudage TIG 141, 143 ou 145 qualifient les procédés 141, 142, 143 et 145, mais le
procédé 142 ne gualifie que le procéde 142

— la qualification du soudeur pour le mode de transfert par courts-circwits {131, 135 et 132) deit le qualifier
pour les autres modes de transfert, mais pas linverse
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Cependant, il st permis & un soudsur d'gire gualifié pour deux procédes de soudage ou plus, en soudant un
zeul aszemblage de gualification (assemblage mulliprocede), ou deux azsemblages de qualification separes

ou plus. Les domaines de validité relatifz & I'épsisseur déposse =ont donnés dans les Tebleaux

i et & pour

chague procédé de soudage ufilisé et pour I'assemblage muliiprocédé dans le cas de soudurss bout & bout.

Tableau 1 — Plage d'épaisseur déposée d'assemblages mono- et multiprocédé pour des soudures

bout & bout

Procédé de soudage utilisé pour I'assemblage de qualification

Plage d'épaisseur deposee suivant le
Tableau &

Assemblage

Assemblage

g

1 procede de soudage 1 (55 nk)
2 procédeé de soudage 2 (55 mib)

monoproceds multiprocede
2
L pour procéde de
soudage 1: 5= 54
=59+ 57

pour procéde da
soudage 205 =13

2 2

iy

N

4

ot

M
1

procede de scudage 1

pour procede de
soudage 1:

4

pour procéde da
soudage 2
2

pour s =59 + 53
procede de
soudage 1

uniguement pour le
soudage dela
Zone de la racine

1

2  procede de soudage 2

2 soudsge awec support emvers (55 mb)

4 soudsge sans support emeers (55 nb)

MOTE Woir 4.2.1 powr la définition des variables.

5.3 Type de produit

L'épreuve de qualification doit &tre effectuée sur plaque, sur tube ou une sutre forme de produit approprice.

Le= critgéres suivanis sont applicables

¥

soudures sur plaques.:

a) les soudures sur tubes de diamétre extérisur D> 25 mm des assemblages de qualification couvrent les

b} les soudurss sur plaques des sszemblages de gualification couvrent les soudures sur fubes fixes de
diamétre extérieur D = 500 mm, conformément aux Tablesux 9 et 10;
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Four les assamblages de qualification ayant différents diamétres extérisurs de tubes et différentes &paisseurs
deposees, le soudsur est qualifis pour:

les Spaizzeurs déposses qualifides etfou épaiszeurs de matal de basze qualifiSes allant de |a plus faible &
la plus forte, et

les diamétres qualifiés allant du plus petit au plus grand (vair les Tableaws & et 7).

Tableau & — Domaine de validité pour I'épaisseur déposée pour les soudures bout 3 bout

Dimensions en milliméires

Epaisseur déposée de lNassemblage de qualification Domaine de validité®?
;& 3k
ou
s s A2t

en retenant [ plus grande de ces deusx valeurs

312 3524

PR =3

T

[z]

(=]

Pour le soudags monoprocéds et pour le méme type de matérisu d'apport. £ est &gal 3 Mépaisseur du matsniau de base, £
Four les piguagss, bz domaine de walidits pour [2paizzeur deoosée et
Four un piquage sur tube ou enveloppe, woir Figure 1 3), [épaisseur du piquage poss.

Pour un piquage traversant le tube ou l'enveloppe cu un piquage non traversant dans le fube ou dans lfenveloppe, woir Figures 1 k)
gt 1 ¢, l'epasseur deposes du ubs ou de lenveloppe principale.

Pour l= soudape oxyacstyiénique (311 53 1,5
Pouwr k= soudape cxyacstykenique (311 2 4 1,5

L'assemblapge de qualification doit &tre soudé au moins en 3 couches

Pour ke soudags mukiproosde, £ est [épaissaur déposée pour chague proceds
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Tableau 9 — Domaine de validité selon la position de soudape
pour les soudurez bout & bout

Domaine de validite
Position pour les = PC PE PF PG
essais 3 plat en cormiche au plafond verticale en verticale en
{horizontaks) montant descendant
P E —_ —_ — —
PC = " — — —
PE (plague) = ™ = _ —
PF {plaque) = — —_ » —
PH (tube) = — " ] —
PG (plague) — — — — =
PJ (tube] = — = — =
H-L:45 E = = = —
J-LO45 = ™ = — =
MOTE oir egalement 5.2
= indique les positions de soudage pour lesguelles le soudeur est qualifia.
— indique les positions de soudage pour lesguelles le soudeur n'est pas quslifie.

Tableau 10 — Domaine de validité selon la position de soudage pour les soudures d'angle

Domaine de validite

Position pour | gg == PC PD PE PF PG
les essais 8 plat enangle | encomiche | auplsfond | au plafond verticale verticale
2 plat {horizoniake) montante | descendante

Fa :-c — — — — — —

PB J-c = — — — — —

P :-c ™ = — — — —

PO :-c ™ = = e — —

PE (plaque) J-c ™ = = e — —
FF (plague) :-c ™ — — — :-c —
PF {tube) :-c ™ = = e :-c —
PG (plaque) — — — —_ — —_ -
P (tube) 0 _-: —_ = e —_ 0

MOTE  Woir également 5.3,

= indique les positions de soudage pour lesquelles le soudeur est qualifis.

— indique les positions de soudage pour lesguelles le soudeur n'est pas qualifie.

MC4 Technicien(ne) en soudage

Code : 2206-MC4 TS E1

Dossier Ressources

Session 2022

EPREUVE : E1

Durée : 3h30

Coefficient : 2

Page DR19/24




5.9 Details concernant le soudage
Selon les détails concemant le soudage. l=s domaines de validité zont indigués dans les Tablesux 11 et 12

Pour le goudage aves |2 procéde 311, un changement de sens du soudage de la droite vers la gauche et vice
versa exige une nouvells Spreuve de qualification.

Tableau 11 — Domaine de validité pour les supports envers et les inserts consommables

Domaine de validite pour les supports envers et les inserts consommables
. e Pas de Support Soudage Gaz de Inz=rt Flux d=
Condition d'execution support BIVErS des deux | protection | consommasble | protection
ErVErs matériel cotés (bs) envers (ci} BMVETS
(=5, nbj {55, mb) (=5, gh) (==, fb)
P=s de suppaort envers (=5, nb) e :-c e w — =
Support envers maieniel (55 mb) —_ » = — — —
Soudsge das deux catés (bs) — n » — — —
(Zaz de protection envers (ss, gb} — w e w _ —
Insert consommable (ci) _ w e — « —
Flux de protection envers (ss, fb) — :-c e — — =

= indique les conditions de soudage pour lesquelles le soudeur est qualifia,

— indique les condifions de soudage pour lesquelles k2 soudeur n'est pas qualifie.

Tableau 12 — Domaine de validité concernant le nombre de couches pour les soudures d'angle

Domaine de validite®
Assemblage de qualification monocoushe miulticouche
(sl) )]
Monmocowche (sl) s -
Multicouche (mij@ = »

= indique la technique {monocouche ou multicouche) pour laquelle le soudeur st gualifis.

— indique la technigue (monocouche ou mullicouche) pour laquelle le soudeur n'est pas qualifie.

2 Pendam ke soudsge de [assemblape de qualfication, Mexaminateur doit réaliser un contrdle wisugl sur |z premigee couche
corformeément 3 'Article 7.

B Lorsque le soudewr a &t qualifié en réalisant une soudure bout & bout en mulicouche et quil réalise léprewve de qualification
supplémentaire sur soudure d'angle décrite en 5.4 &), il est gualifié 3 la fois pour les soudures d'angle monccouche et multicouchs.
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Consignes Générales de Sécurité

Pour les Entreprises Extérieures appelées a intervenir sur le site

Acces au site :

Badge d’acceés :

[ Fourni au poste de garde (laisser une piece d’identité).
) Port obligatoire sur le site.
0 Rendu a chaque sortie. (Méme le midi !)

Véhicules :

(1 Circuler et se garer aux endroits autorisés.
1 Vitesse limitée a 20 Km/h.

Consignes générales :

[ Boissons alcoolisées interdites sur 'ensemble du site.
Controéle par alcootest possible en cas de doute.
[ Ne pas fumer sur le site, en dehors de la zone prévue a cet effet.
1 Ne pas manger / boire sur le lieu de travalil.
1 Ne pas se servir en produits xxx.
[ Ne pas utiliser de matériel xxx sans autorisation.

Confidentialité :

[J Pas de prises de photos, documents, ... sans autorisation.
[ Acceés interdit aux locaux non concernés par le travail.
U Interdiction de faire visiter 'usine sans autorisation.

Interventions en Production :

Vous devez respecter les régles d’hygiene suivantes :
[JTenue vestimentaire :
[JChaussures de sécurité, lunettes de sécurité et vos EPI spécifiques.
Pour circuler dans les allées, en plus de votre tenue de travalil
[ICombinaison jetable, charlotte, cache barbe, sur-chausses

Reégles d’hygiéne :

1 Le port des bijoux est interdit (Sauf l'alliance sans pierres).
1 Lavez-vous les mains, passez-les au désinfectant mis a disposition.
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Permis :

1 De travail : Obligatoire pour effectuer tout travail.
Sidurée > 1 journée, il est signé chaque jour par le responsable

de I'E.E. et le donneur d’ordres.

(1 De fouilles : Pour toute ouverture de tranchée ou de fosse.

[ De feu : Pour tout travail pouvant provoquer un incendie
ou explosion (meulage, soudure, pergage...).

Valable 1 journée, un nouveau permis feu doit étre établi chaque jour

par le donneur d’ordre xxx (assisté du pompier site).

() De pénétrer : Pour tout travail a lintérieur d’'une cuve, d’'une
enceinte fermée.

Contrdle du taux d’oxygéne et d’explosibilité.

Valable uniquement 1 journée. .’
[J Consignation électrique : '. l‘,

Pour toute intervention sur une alimentation, un réseau ou une
installation électrique.

Affichage des permis :

Cet affichage est utile :

[ Tant pour la surveillance de la zone de travail en votre absence.

Permis affichés sur
zone de travail

1 Que pour l'information du personnel du secteur.

—/

Attention a la circulation des chariots élévateurs !

Afin d’étre plus visible, le port du Gilet Jaune est obligatoire —

Empruntez les allées piétonnes
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Propreté :

[ Tenez votre zone de travail propre et ordonnée. Balisez celle-ci.

1 Vos outils et matériel sont rangés aprés chaque intervention. T

Déchets : -
1 Ne laissez pas vos déchets trainer. w»F _
T—
0] ReSpeCteZ le tri ! outils qui trainent...

Pour cela demandez a votre intervenant 'emplacement des bennes correspondant a la nature de
vos déchets.

[ Rendez votre zone de travail propre a la fin du chantier.

Etiquetage des produits chimiques :

CA s TUE CA | FLAMBE
ca ¥ EMPOISONNE  CA || FAIT FLAMBER

CA .| RONGE

C - Comrosif E - Explosif
cA Y| Praue CA Y| POLLUE
¥i - Irritant M — Dangereux pour
I'environnement
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. ° 7y _®
Entretien des filtres et masques de soudage série 9100
Jour apres jour, les étincelles, la chaleur, les vapeurs et I'usure mettent vos \ .
équipements de protection a rude épreuve. Les masques de soudage Speedglas IV { - ! B
ont été congus de maniére a nécessiter peu d’entretien et a permettre le "
remplacement aisé de toutes les piéces sans le moindre outil.

Pour un niveau maximal de performances, de protection et de confort, nous vous
recommandons d’effectuer réguliérement les contréles suivants et de remplacer
les piéces a temps si nécessaire.

Chague m
Joint facial. Vérifiez si le joint est endommagé car Nettoyer le masque de soudage. Nettoyer l'intérieur Bandeau absorbant. Remplacer chaque mois afin de
vous courez alors un risque important d’inhaler de et 'extérieur du masque 2 'aide d’un chiffon doux. maintenir le confort et I'hygiéne.

I"air pollué. Remplacer I'écran de protection extérieur. Ecran de protection intérieur. Evitez une

Bandeau absorbant. Le remplacer s'il est trop sale. Bandeau absorbant, écran de protection intérieur, sollicitation excessive de vos yeux et remplacez les
Ecrans de protection avant. Pour assurer une vision lentille grossissante et joint facial. Remplacer s’ils écrans s’ils sont trop encrassés.

optimale et un fonctionnement efficace du filtre sont trop encrassés et rayés ou s'ils ne peuvent plus Joint facial. Si le joint est endommagé, vous courez
de soudage, les écrans de protection doivent étre étre nettoyés. un risque important d’inhaler de I'air pollué. Le
propres et bien transparents. Remplacer les piéces abimées. Remplacer toutes les remplacer au moins tous les mais.

piéces abimées pour un maximum de performances,
de protection et de confort.

A Plaguef Si end oo R ! la plaque de 5i elle ne 532000 9100
Série 9100 aryonhée— peut plus étre nettoyée. 540500 9100 FX
& 540500 9100 MP
B Ecran de protection  Toutes Jos semaines Remplacer Pécran 5'il présente de 526000 (standard)
A B c E extériour profondes rayures et/ou piqlres, ou s'avére X
> 527 o
trop sale pour étre nettoyé a l'side d'un ettt B
chiffon dowx. 527001  (super anti-rayures+)
527070  (résistant 3 la chaleur)
Cc dag Si né 3 P » imale de vos yeux. 500005 (V)
i , T 50005 00
. F
D D  Batteries Speedglas  Si nécessaire Remplacer pour maintenir la fonctionnalité 422000
0 du filtre de soudage.
E  Ecrande protection  Tous les mois Nettoyer réguliéroment a 'aide d'un chiffon Filtrede  Filtre de Filtre de
intérieur doux et propre, et remplacer en cas de deg dag dog
rayures et/ou piglres profondes. v X XX ot X0
I (standard) 528005 528015 528025
(teinte +1) 528006 528016 528026
(teinte +2) 528007 528017 528027
F  Joint facial Au maoins tous les Remplacer plus tét un joint facial souillé en 534100 8100
2 mois cas d'importante pollution ambiante. 534000 9100 FX
534200 9100 MP
G Coiffe Au mains tous les Remplacer plus tét une coiffe souillée en 1608005 9100
9100 FX 9100 MP 2 mois cas d'importante pollution ambiante etde oo oo
conditions de travail difficiles.
H  Harnais er v Si end o Le hamais ergonomique est essentiel & 533000 (intégral)
wvotre confort d'utilisation 536100  (avant)

536200 ({arriére)
I Bandeau absorbant Au moins chague Le remplacer 5'il est trop sale pour votre 167520 {tissu éponge)

mois hygiéne et votre confort. 168000  (cuid)
‘ 68010  {coton)

J  Visiére série 9100 523000 (standard)
523001  (anti-buée)

Tableaw fourni & titre indicatif. L'usage effectif dépend toujours de lo situation de trovail.

MC4 Technicien(ne) en soudage Code : 2206-MC4 TS E1 | Dossier Ressources Session 2022

EPREUVE : E1 Durée : 3h30 Coefficient : 2 Page DR24/24




