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POINT SECURITE

PORTER LES PROTECTIONS NECESSAIRES A VOTRE POSTE DE TRAVAIL EN PLUS DE CELLES
NECESSAIRES A 'ENSEMBLE DES EMPLOYES :

.

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

PORT DE
LA VISIERE
OBLIGATOIRE

Vétements
de protection
obligatoires

Utilisation du bon outil lors du meulage, Utilisation de vétements de protection
tronconnage et pongcage




UTILISATION DES AT

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

|AT N° 1 :

AT n° 2 :
AT n° 3 :
AT n° 4 :
AT n°® 5 :
AT n°® 6 :
AT n°® 7 :
|AT n° 8 :
AT n°® 9 :

IAT n° 10 :

AT n°® 12
AT n° 13

IAT n° 14 :

IAT n° 15

appendice de soudage
attaches temporaires
contréle en soudage
réalisation de moustache

pointage

bouclage

personnel habilité au contréle visuel des soudures
réparation d’une fissure

reprise envers

regles générales d’hygiéne et de sécurité en matiére de soudage

: parachévement

: stockage, conservation, manipulation et utilisation des produits d'apports
dressage

: cause et action corrective des défauts

IAT n° 970 : contrdle visuel
IAT n° 5817 : défaut des soudures sur acier et inox

IAT n°® 10042 : controle soudure aluminium
|AT n° 22553 : symbole de soudure



RAPPEL

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

Vérifier toutes les soudures.

|dentifier les défauts de soudure si non
repris au robot.

Vérifier les cotes, les planéités et les rectitudes

Vérifier la présence de toutes les soudures et
toutes les piéces (ou repére)




Vérification du débit de gaz & 'aide d’'un débitmétre & bille.

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

Faire attention a la face visible des piéces et soigner en l'aspect.

Bien lire le plan de soudage.

Demander des explications & son responsable en cas de doute.

Suivant les demandes, ne pas oublier les soudures, 'arasage, |
‘assemblage de certaines piéces, ainsi que de boucher les tenons-mortaises.

A RESPECTER

’ Vérifier la planéité et les cotes de toutes les piéces avant de les valider.
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Débadger la fiche suiveuse aprés avoir assemblé les piéces ou pendant les
pauses et les réunions.




LES BONINES PRAMQUES

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 &
metire impérativement au rebut

Scanner le métal d’apport par OF :
« Cliguer sur PROO0O1
« Tabulation
« Scanner le numéro OF
Scanner le numéro d‘article
Scanner le numéro de I'OT
Ne pas remplir la quantité
Cocher la case terminé

Valider

Reception: D4/07/2013

il 2500551 Cont
BOBINE SOUD.INOX 30

L

N°® coulée: 10202394

LN

Cde: OA 00068351

E—————

|




LES BONINES PRATIC

Fiche suiveuse

;N“ d'Article : Ind. Deésign.:P150 RENFORT D'ANGLE
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Scanner le oo »
de la bobine L[]

Mettre la qté 4 2éro

Cocher la case

Cliquer sur valider
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Les classeurs se trouvent dans l'armoire & c6té du
panneau d'affichage de l'atelier Assemblage

Procédé de soudage

-%‘ M-STPG SA
R0 DAMVIX

Nature et dimension

D.M.O.S. . .
des téles & assembler

Deescriptil Mode Opératoire de Soudage

Ind ¥

N'“:I)\\.'\- 141- 1 - 001

Licu TFCM Dy
PY-OMOS: 0
Procéds de souda
I'ype ide joinl i

Deétnil de préparation do joint 3¢ daprés la EN 15083

Type d'assemblage

Méthode de préparation * brovsage
Specification du matdriau de ST54HIN (ef: groupe 22)
Epaisseor du matériou de basd(mm) | |

Dramétre du emadérim de bise R )

Peaition de soudsge de Pesembl 5

Eraivage

Schéma de préparation

Drisposition ch

\
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d’apport
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(Gar de protection / e endroi

Métal dappon
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Température de préchauiTage
Température entre passes

/

Nature et débit
du gaz

Traitement thermigue aprés sosdage
Temps, Température, Méthods

Viterses de montée o lempéranure ciff refroslissement

Adutres informiations

par ex : balavage (largour maximale)
Fréquence, iempotisation

Soudage pubié détaily

[Nsamnce de maintien

Dettall du pleuma

Angle de la torche

Toutes les valeurs peuvent varicr g +/- 100%
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Paramétre de soudage

Rappel sur les
rocédés de soudage

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




INMIATION]
LAUTO-CO

Ce cartouche se trouve seulement dans le domaine du ferroviaire

NTROILE

Caracteristiques des soudures figurant su plan
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; DIN 6700-5 DIN 6700-5 DIN 6700-2 |.
- EN 150 & voir pien controls EN 150 3834-1|.
UIC 89313 voir pian controle EN 150 3834-1].
EN 15085-3 EN 150710042 EN 15085-5 EN 15085-2
e DIN 6700 0iN/6700-5 DIN 6700-5 DIN 6700-2
ot alliagfs | NF F 01-820 EN /SO 10042 voir plen controle BN 150 3834-1 |
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Indique |'importance : -
de la soudure Indique la classe de qualité du =
défaut acceptable : IAT 5817 i UML) Gl
pour acier et inox et IAT 10042 X °. : - i : X -~

pour les aluminiums




INFATION
A PAUTO-CONTROLE

lllustration de quelques defauts

,/ ,-';
o fissure

= tramsversale

M

diéfout d'a Lignement

Si les piéces présentent une déformation de 1 mm au métre il faut les redresser.



INITIATION] A
IL”A

lllustration de quelques défauts a proscrire

Retassure Vagues de solidification

RETASSURE

,

(CANIVEAU LOCALISE)

MORSURE

ET PROJECTION
(GRATON|

FIL NON FONDU

SILICATE EN
SURFACE






