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POINT SÉCURITÉ
PORTER LES PROTECTIONS NÉCESSAIRES À VOTRE POSTE DE TRAVAIL EN PLUS DE CELLES

NÉCESSAIRES À L’ENSEMBLE DES EMPLOYÉS :

Des gants adaptés au soudage Utilisation d’un masque obligatoire
lors du soudage

Utilisation du bon outil lors du meulage,
 tronçonnage et ponçage

Utilisation de vêtements de protection



UTILISATION DES IAT

Les IAT ci-dessous sont disponibles à tous
les postes de travail en soudage

IAT N° 1 : appendice de soudage
IAT n° 2 : attaches temporaires
IAT n° 3 : contrôle en soudage
IAT n° 4 : réalisation de moustache
IAT n° 5 : pointage
IAT n° 6 : bouclage
IAT n° 7 : personnel habilité au contrôle visuel des soudures
IAT n° 8 : réparation d’une fissure
IAT n° 9 : reprise envers
IAT n° 10 : règles générales d’hygiène et de sécurité en matière de soudage 
IAT n° 12 : parachèvement
IAT n° 13 : stockage, conservation, manipulation et utilisation des produits d’apports
IAT n° 14 : dressage
IAT n° 15 : cause et action corrective des défauts
IAT n° 970 : contrôle visuel
IAT n° 5817 : défaut des soudures sur acier et inox
IAT n° 10042 : contrôle soudure aluminium
IAT n° 22553 : symbole de soudure



RAPPEL

Vérifier toutes les soudures. 

Identifier les fabrications non terminées par
un marqueur (flamme).

Identifier les défauts de soudure si non
repris au robot.

Vérifier les côtes, les planéités et les rectitudes 

Vérifier la présence de toutes les soudures et
toutes les pièces (ou repère)



Bien lire le plan de soudage.

Demander des explications à son responsable en cas de doute. 

                 Suivant les demandes, ne pas oublier les soudures, l’arasage,
--------l’assemblage de certaines pièces, ainsi que de boucher les tenons-mortaises.

Vérifier la planéité et les côtes de toutes les pièces avant de les valider.

LES BONNES PRATIQUES

Utilisation d’une jauge à vernier pour mesurer l’apothème.

Vérification du débit de gaz à l’aide d’un débitmètre à bille.

Bien nettoyer la table de travail et positionner la masse le plus près de la soudure
pour éviter les flashs entre la pièce et la table.

Faire attention à la face visible des pièces et soigner en l’aspect.
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LES BONNES
PRATIQUES

Badger la fiche suiveuse avant de
commercer à travailler. 

Scanner l’OF:
Cliquer sur PRO002
Entrer le numéro opérateur au
clavier 
Tabulation
Scanner le numéro OF
Cocher fin session
Tabulation
Entrer la quantité correcte ou/et
erronée
Cocher la case terminé (si le nombre
de pièces total est exécuté ici 3)
Valider

Débadger la fiche suiveuse après avoir assemblé les pièces ou pendant les
pauses et les réunions. 



LES BONNES PRATIQUES

Utiliser le bon métal d’apport (ER 70 S6
pour acier, 308L pour inox et ER 5356 pour
aluminium).
Si un doute existe, le métal d’apport est à
mettre impérativement au rebut

Scanner le métal d’apport par OF :
Cliquer sur PRO001
Tabulation
Scanner le numéro OF
Scanner le numéro d’article
Scanner le numéro de l’OT
Ne pas remplir la quantité
Cocher la case terminé
Valider



LES BONNES PRATIQUES



UTILISATION
D’UN DMOS

Procédé de soudage

Type d’assemblage

Dimension et
nature du métal

d’apport

Nature et débit
du gaz

Tungstène

Rappel sur les
groupements des

matériaux : groupes
22 et 23 sont des

aluminiums

Nature et dimension
des tôles à assembler

Les classeurs se trouvent dans l’armoire à côté du
panneau d’affichage de l’atelier Assemblage

Apothème

Paramètre de soudage

Rappel sur les
procédés de soudage

Ce sont les principaux paramètres. Vérifier les autres paramètres avant soudage si besoin



INITIATION 
 À L’AUTO-CONTRÔLE

Ce cartouche se trouve seulement dans le domaine du ferroviaire

Indique l’importance
de la soudure

Indique le niveau de
qualification requis pour

contrôler sa soudure

Indique la classe de qualité du
défaut acceptable : IAT 5817

pour acier et inox et IAT 10042
pour les aluminiums



ROCHAGE PIQURES

ANGLE DE
DÉFORMATION

INITIATION 
 À L’AUTO-CONTRÔLE

Illustration de quelques défauts

Si les pièces présentent une déformation de 1 mm au mètre il faut les redresser.

DÉFAUT
D’ALIGNEMENT

FISSURES
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INITIATION À 
L’AUTO-CONTRÔLE
Illustration de quelques défauts à proscrire
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