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Fumées	de	soudage
• Les	fumées de	soudage se	composent de	quatre
ingrédients

1. Consommable
2. Métal de	base
3. Revêtements présents sur	le	matériau de	base
4. Gaz secondaire développé par	l’arc de	soudage (03	et	NOx)

• La	quantité	des fumées est due	à plusieurs facteurs
1. Technique	de	l’opérateur
2. Opération de	soudage (procédé,	paramètres)
3. Composition	de	l’électrode
4. Type	de	métal de	base
5. Présence de	revêtements ou placages sur	le	métal de	base
6. Ventilation
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Fumées de	soudage

• Pourcentage des	fumées produites par	différents procédés
de	soudage
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PROBLÉMATIQUE	
ACTUELLE
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Les	fils	de	soudage	et	leurs	applications
Nouvelle valeur d’exposition pour le ‘’MN depuis 2014 a été réduite à 0,2 mg/ m3 
comparativement à 1 mg/m3.

Source ASPHME
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Manganèse	- Mn

• Élément	très	commun	de	la	croute	terrestre
• Composante	dans	tous	les	produits	en	acier	doux

• L’acier	contient	environ	1%	de	Mn	(acier	doux)
• Fil	GMAW	– Acier	doux	contient	environ	:	1.5%	de	Mn
• Fil	FCAW	– Acier	doux	contient	environ	:	1.6%	de	Mn
• Fil	MCAW	– Acier	doux	contient	environ	:	1.5%	de	Mn

• Plus	grand	utilisateur	est	l’industrie	de	l’acier
• Ajoute	de	la	force	et	de	la	dureté	
• Supprime	la	contamination	de	soufre

• La	fumée	de	soudage	contient	en	moyenne	4-8%	de	Mn
• Une	surexposition	prolongée	peut	causer	des	dommages	
neurologiques



CANWELD17

QUELLES	SONT	LES	
SOLUTIONS	POUR	RÉDUIRE	
LES	FUMÉES	DE	SOUDAGE



NOUS

SOMMES

PARTENAIRES

DE VOTRE

PRODUCTION

Les	solutions	pour	la	réduction des	fumées

1. Le bon gaz pour l’application et le débit
2. Les fils de soudage et leurs applications
3. Les paramètres de soudage, zone de transition
4. Les angles de soudage, longueur terminale
5. L’entretien des consommables (buse, tube contact)
6. Faire du ‘’Monitoring’’ en cour de processus
7. L’état de surface des matériaux
8. Les nouveaux modes opératoires de soudage
9. Aider le clients par notre expertise
10.La captation des fumées

Exemple de cas vécu:
Procédé FCAW, fil 1.2mm 75%argon 25% CO2, valeur obtenue, 15 mg/m3
Même gaz et fil, après contrôle de son mode opératoire, 5 mg/m3

CANWELD17



Le	bon	gaz	pour	l’application	et	le	débit

Apparence de surface
Caniveau et projection sont
directement reliés aux choix de
gaz

Résistance à la corosion
et propriété mécanique

Géométrie
Profil de soudre et pénétration
sont directement reliés aux mélanges
de gaz utilisés

Si le débit est:

Insuffisant = génère 
beaucoup de fumées 

Trop élevé = génère de la 
turbulence dans l’arc et 
génère plus de fumées

Vérifier régulièrement le débit
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Préparation	des	pièces

Si nous avons des surfaces contaminées, il 
y aura une forte concentration de fumée

•Rouille
•Calamine
•Contaminants
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Les	fils de	soudage et	leurs applications

Il faut voir les fiches techniques des fabricants pour la combinaison fil/gaz car les recettes 
de ces combinaisons auront une influence sur les fumées générées:

ØChoisir le bon diamètre du fil en fonction des épaisseurs

ØLes modes de transfert d’arc en fonction des gaz utilisés

ØLes positions de soudage

ØLes projections générées en fonction du gaz utilisé
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Les	paramètres	de	soudage,	zone	de	
transition

Ici la zone de fumée peut augmenter

Lorsque les paramètres de soudage ne sont pas optimum, nous pouvons générer plus de 
25% plus de fumée

globulaire

pulvérisation
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Les	paramètres de	soudage,	zones	de	
transitions

Exemples d’optimisation en soudage en MCAW



Réduction	des	fumées

Augmentation de 79% du métal déposé

Augmentation de 56% du métal déposé

Effet majeur sur les fumées, la plupart

des entreprises n’accordent pas beaucoup 

d’importance sur la grosseur des filets

de soudure, regardez l’exemple

FILLET SIZE EFFECT ON DEPOSITED WELD METAL

Fillet Size 
Increase

Weld Metal 
Deposit Increase 

(lbs/ft)

% Increase in 
Deposited Weld Metal

3/16" - 1/4" 0.057 79%

1/4" - 5/16" 0.072 56%

5/16" - 3/8" 0.088 44%

3/16" - 3/8" 0.217 301%
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Suis-je	ouvert aux	changements ? L’objectif est de	
réduire vos fumées de	soudage

CHANGEMENT

q Il est possible de remplacer vos consommables de soudage par d’autres 
fils de meilleurs rendements

qInvestir dans la nouvelle technologie des machine à souder

qRentabiliser vos couts de production

qVotre fournisseur doit vous supporter dans des projets de partenariat et 
d’amélioration

q Il ne faut pas juste regarder le prix au kilo mais aussi ce que votre main-
d’œuvre vous coute

80%	L&O 20%	Matériels

Cout des opérations de soudage



Opération de	soudage

Cout des 
consommables de 
soudage

20%

Cout en temps 
L&OH 80%

Réduction de 
10%

Réduction
du prix de 
10%

8% 2%



Qu’est-ce	que	le	‘’Monitoring’’
Contrôler en usine:

q Prendre les lectures directes avec pince ampère-métrique sur table de travail ( saviez-
vous que le voltage varie de 2 à 4 volts pour l’ensemble des équipements de soudage ?) 

q Vérifier l’état des consommables du pistolet de soudage (buse, contact tubes)

q Positionnement du ‘’Ground’’

q Vérifier le débit de gaz

q Vérifier la grosseur des cordons de soudure

q Vérifier les techniques de soudage

qVérifier la préparation des matériaux

qAvoir une procédure de vérification écrite
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CAS	VÉCUS



Exemple de	cas vécu – Situation #1
Évaluation de la performance du nouveau fil de soudage

Actuel: FCAW 1.6mm, 7833kg / année

Gaz de soudage: 75/25 Ar/Co2 - 2354 m3 / année

Acier Doux

Proposition de changement de fil: 

•Réduction du diamètre de fil pour la réduction des fumées et meilleure 
productivité

•Fil: FCAW de nouvelle génération

•Nous allons aider le client pour atteindre un objectif de réduction des 
fumées par les méthodes proposées, preuves à l’appui
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Situation	du	client
Contexte: 

• Le client devait prendre une action car les limites d’exposition étaient 
largement dépassées

• Soudage avec fil de diamètre trop élevé et de vieille génération
• Paramètres non contrôlé
• Aucun ‘’monitoring’’
• Cordon de soudure, à plus de 20% surdimensionné

Dans ce contexte, nous avons supporté le client pour une mise à jour de 
ses modes de soudage et techniques opératoires

• Intégrer le nouveau fil de soudage
• Contrôler les grosseurs des cordons de soudure
• Contrôle du procédé de soudage
• Formation et assistance technique

Résultat:
Maintenant le client rencontre les normes en vigueur
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• Situation	actuelle (estimation)	.045”	GMAW-ACIER	DOUX	CV

• Particules Fumée Totale – 0.51 g/min			
• Taux de	Manganèse - 0.0250 g/min

• Solution	proposée (estimation)	.052”	GMAW	Low	Fume	PulseTM

• Particules Fumée Totale– 0.09 g/min
• Taux de	Manganèse – 0.0062 g/min

Exemple de	cas vécu – Situation #2

Pourquoi nous avons grossis le diamètre de fil dans ce cas ?

CANWELD17
*** Fume Generation Rate (g/min)



NOUVEAUX	MODES	DE	
TRANSFERT



Nouveaux	modes	de	transfert

• Certains	modes	de	transfert	vont	permettre	de	
diminuer	la	génération	des	fumées.

• Ces	modes	stabilisent	l’arc	de	soudage.
• Par	ce	fait,	certains	de	ces	modes	vont	permettre	
d’augmenter	la	productivité	(augmentation	de	la	
vitesse	d’avance,	réduction	des	projections).
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Nouveaux	modes	de	transfert

GMAW STT®



CV Low Fume Pulse®

Nouveaux	modes	de	transfert
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EXEMPLE

- Procédé actuel : 
- GMAW-CV, 0.035’’ 
- 560 inch/min, 26V
- 4,500 lbs / ans (1 poste de soudage)

- Proposition
- LFP, 0.040’’ 
- 480 inch/min, 25V

- Économie par an
- LFP– 0.040’’ = 7,821$ (par poste de soudage)

• Diminution	des	projections	=	Diminution	du	temps	de	nettoyage
• Augmentation	de	la	vitesse	d’avance	=	Fabrication	en	moins	de	
temps	ou	fabrication	d’un	plus	grand	nombre	de	pièces	par	station

Augmentation	de	la	productivité	?



CONSOMMABLE				
BAS-Mn



• GMAW	(Acier	Doux)
• Fil	GMAW	facilement	disponible
• Fil	à	souder	S-6	=	1.5%	de	manganèse
• Fil	à	souder	S-3	=	1.2	%	de	manganèse
• En	général	les	fils	bas	manganèse	ont	des	propriétés	semblables	
en	résistance	en	traction	mais	moindres	en	dureté

• Effet	désoxydant	diminué
• FCAW	(Acier	Doux)

• Plusieurs	FCAW	avec	moins	de	manganèse	sont	présentement	
introduits	sur	le	marché.

• Se	situe	entre	0.2	à	0.6%	de	Mn.
• MCAW	(Acier	Doux)

• Nouveau	sur	le	marché
• Se	situe	entre	environ	0.6%-0.7%	de	Mn.

Consommables	de	soudage	– Bas	Mn
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EXTRACTION	À	LA	
SOURCE



• L’étape	suivante	est	de	considérer	l’extraction	à	la	source	des	
fumées	de	soudage.

• Le	but	est	de	capter	les	fumées	les	plus	prêt	de	l’arc	de	soudage	
pour	en	maximiser	le	rendement.

• Buse,	bras	capteur,	pistolet	extracteur,	etc…

• L’extraction	mécanique	n’a	typiquement	pas	de	retour	sur	
l’investissement,	souvent	dispendieux	et	comporte	des	frais	de	
maintenance	annuels.

Extraction	à	la	source
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t Grand Volume d’air
– Basse vitesse mais grand volume d’air qui est 

aspiré.
– S’opère à environ 6’’ de la source.  

t Bas Volume d’air
– Grande vitesse mais bas volume d’air qui est 

aspiré.
– S’opère de 2’’ à 4’’ de la source. 

Extraction	à	la	source
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CONCLUSION
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• Déterminer les	conditions	et	l’environnement de	travail	de	
l’opérateur avec	du	personnel	qualifié

• Se	fixer	un	objectif

• Suivre la	méthodologie de	travail	comme guide	pour	la	réduction
des	fumées

• Une seule solution	n’est pas	parfaite pour	toute.	Il	faut souvent
adapter	plusieurs solutions	pour	atteindre notre objectif

CONCLUSION

CANWELD17



PRÉVENTION EN SOUDAGE

Visitez-nous sur 

✓Évaluation de l’exposition des 
travailleurs et du débit des 
pistolets à captation intégrée

✓Optimisation des paramètres 
de soudage

✓Sensibilisation sur les risques 
et mesures de prévention

www.multiprevention.org
CANWELD17
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