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fabrication de métal, de la transformation A fg’v 58 n avin my,
des matieres premiéres a la fabrication ® w5 B
dun produit ou d'un équipement spécifique. Ny, X 4
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Il sagit d'un vaste secteur qui englobe de nombreux,
sous-secteurs, tous avec des activités trés variées. Par conséquent,
les risques professionnels sont trés divers et aussi ceux qui affectent ¢

les membres supérieurs des travailleurs.

COULEE FORMAGE TRAITEMENTS
DES METAUX DE SURFACE

POUR LA SELECTION DE LEQUIPEMENT DE PROTECTION INDIVIDUELLE
AFIN DE DETERMINER QUEL EST LE GANT LE PLUS APPROPRIE PO
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- Ny RSN, Cette activité industrielle implique une
v SRS utilisation intensive des mains, qui sont exposées
3 R W . b
% Vé 'ﬁ (N aux coupures et abrasions, aux coups de piéces, aux
g = éclaboussures de métal fondu ou aux contacts thermiques, a
la manipulation et au contact avec des produits chimiques...
2
} Sur la base des processus réalisés dans ce secteur, JUBA

fournit des produits pour tous les besoins.

ASSEMBLAGE INSPECTION LOGISTIQUE

=z

(EPI) APPROPRIE, UNE EVALUATION DES TACHES DOIT ETRE EFFECTUEE
UR LEXECUTION DU TRAVAIL DE MANIERE SORE ET PRODUCTIVE.




1. COULEE

1.1 application

Fabrication de
moules

FABRICATION D’EMPREINTES

La préparation d'un

moule pour la

fabrication de 405B  405AMC 404ARPC 204MC  204ML
pieces par coulée de

métal fondu est une

action manuelle qui

comporte des

risques mécaniques 80011y  80021B 9902  4550IM  4560IM

(dans la préparation
de tempreinte et du [

noyau) et Chimi- MOULAGE
ques, en raison de la
préparation des
sables avec les
additifs chimiques
nécessaires a sa
stabilisation.

Les moules d'injection sont fabriqués a laide de procédés
d'usinage dont nous discutons spécifiquement ci-dessous:

1.2 application

G9527BIB 822 5812 5813

Fusion: COULEE
Injection et

coulée de

metal

CESt l’étape de la 214IGPN 206BDA38 353 354
transformation application

par fusion de la T

matiere premiére,
le métal, pour la
réalisation de
pieces, en
introduisant le
métal liquide
dans le moule.

5235CC 408KSFM 21638 DK72

280 280R 28040

1.3 application

Extraction EXTRACTION

Le processus par
lequel la piéce est
retirée de lemprein-
te ou du moule,
avec des risques
associés a la
protection des
mains, tels que les
impacts, labrasion,  a0amL  204RPc  204RPL  408KSFM
les coupures et les

risques thermiques.

1.4 application

Ebavurage EBAVURAGE

404ARK 404ARPC 404ARPL  204MC

Aprés extraction,

la piece moulée

est nettoyée :

restes de métaux, 9912 9922  404ARK 404ARPC
cro(ites, bavures...

Des outils manuels

et pneumatiques

sont utilisés dans

ce pI'OCESSUS. 404ARPL 204RPC  204RPL



2. FORMAGE DES METAUX

2.1 Laminage

Cette opération
consiste a transfor-
mer des lingots
métalliques en
barres ou en
feuilles au format
souhaité. Ce
processus peut étre
effectué a chaud ou
a froid. Ces taches
impliquent la
manipulation de
travaux présentant
un risque de
happement, de
coupures, de
brilures et
d’eczéma par des
agents chimiques.

2.2 Forgeage

(Clest le processus de
formage a chaud
avec des

pressions élevées
appliquées avec des
presses ou un
marteau. Le matériau
a transformer est
soumis a la tempéra-
ture maximale, sans
atteindre le point de
fusion, est formé par
coups de marteau ou
pression et refroidi
de différentes

maniéres en fonction

de la fragilité de la
piece. Les risques
dans les membres
supérieurs associés a

application

LAMINAGE A CHAUD

408KSFM 206BDA38

application

LAMINAGE A FROID

9912 9922 404ARK 404ARPC

404ARPL  4211RF 4428 5813

4434 4212RF
ces taches sont le happement, le

choc, la transmission de vibrations,

les érosions par abrasion et les

brilures par chaleur rayonnante, la

chaleur de contact ou les projec-
tions.

application

FORGEAGE

H223VR B271VR  408KS  408KSFM

206BDA38 5235CC 4434 352A

2.3
Soudage

Les opérations de
soudage permettent
dassembler des
pieces métalliques
par chaleur ou
pression, ou avec les
deux procédés
simultanément. Les
types de soudage
les plus courants
sont le soudage
électrique et
loxyacétyléne.

Les procédés
Oxyfuel sont des
opérations de
découpe de métaux
au gaz.

Les risques associés
a ces activités sont
les briilures causées
par des éclaboussu-
res de matériau
incandescent et les
brlilures dues aux
radiations ou au
contact avec le
matériau sur lequel
il est travaillé.

En outre, le travail de soudage des
métaux doit fournir différentes
finitions, pour lesquelles il est
nécessaire davoir différents types
de gants en fonction du toucher
requis et de l'intensité de lopéra-
tion.

application

SOUDAGE ET OXYFUEL

408 4080CRE 408K 408KS

408KSFM  206AFT  206BFT

application

SOUDAGE TACTILE (TIG ET MIG)

208 408TIG  408RTIG



3. TRAITEMENTS
DE SURFACE

2.4 Dans le processus de fabrication dune piece meétallique,
différentes finitions doivent étre appliquées pour prévenir la

Usinage TRAVAILLER AVEC DES PIECES HUILEES corrosion. Ainsi, les piéces passent par divers processus jusqu’a
. leur revétement et leur image finale.

Il sagit d'une

procédure de Ces processus sont le lavage (dégraissage) et le séchage

fabrication de jusqu’a ce qu'ils soient finalement enduits. Le lavage est géné-

pieces par enleve- 80011B  8001IY  5116FC AC5440GY AC5440FC ralement effectué dans un processus d'immersion de la piéce

ment de matiere dans un acide inorganique dilué, chlorhydrique ou sulfurique;

avec enlévement ensuite, la piece est nettoyée avec une substance de base, telle

de copeaux ( que la soude caustique; par la suite, on le laisse sécher. Apres

percage et sechage, la piece est préte pour le revétement avec le bain de

fraisage), par 5114  5115BL 5519  HS5520RF  NX10 métal correspondant, limmersion dans le métal fondu, anodisé

abrasion et méme ou laqué.

avec lutilisation de

procédés chimi- Les risques auxquels les mains des travailleurs sont exposées

ques. dans ces traitements sont divers et dépendent de la surface et
o 534  NX410 des formes de la piéce: perforations, coupures, abrasions,

Aussi, il faut briilures chimiques et dermatite dues au contact avec des

e produs e

procédés avec des

maChineS QUI RISQUE DE COUPURE

déforment le

métal: presses, — v —
cisailles. cintreu- application application application
1
Ses... ACIDES, BASES INORGANIQUES ACIDES, BASES SOLVANTS ET PEINTURES
) 5135 9932NKJB 4405  4220RF  4230RF
Les risques
assoCiés aux
membres supérieu-

rs qui découlent de 921 92138 5630 5845 5866  7I11KR 821 82138
ces actions sont 4428  4211RF  4212RF 5710  SKST

multiples: 25/36/46/56

happement, coups,

coypures et R application application application
brilures dus a la o s
manipulation des COSKST  KS5850  KS5820 ACIDES, HUILES MINERALES, PERCEUSES |\ opeAIOURS ALGOOLS.  BASES INORGANIQU

copeaux, ainsi que

des affectpn_s . application
cutanées dérivées

du contact avec RISQUE CHIMIQUE

dES perceuses et G9527BIB 822 5812 5813 3945 580
des huiles.

G9527BIB 822 5812 5813



4. ASSEMBLAGE

Cest Létape finale
du processus de
fabrication dun
équipement
métallique, dans
laquelle les pieces
finies ou semi-finies
sont assemblées
pour configurer le
produit final.

Les risques dans
cette phase sont
ceux des chaines de
montage: chocs et
coupures, exposi-
tion aux vibrations,
brilures au contact
des parties chaudes
du produit.

ASSEMBLAGE ET UTILISATION GENERALE

application application

MILIEU SEC EW'Egm‘gyENT

KSPU100 PU2000 PU2000G  NLOO

application application

SALLES BLANCHES, FABRICATION DE COMPOSANTS
ENTRETIEN DES PRODUITS LECTRONIQUES

AC5440

DM34402L TKE02 TKEO3 141520 141530

MANIPULATION EN MILIEU SEC AVEC RISQUE DE COUPE

application

MANIPULATION DE
PIECES EN VERRE

4401  KS5850

4426

application

FABRICATION DE COMPOSANTS ELECTRONIQUES

DY004 DYO08SP 4400 4410 4410RF

KSCP500 4422 4570RF  4540RF 4213

MANIPULATION AVEC RISQUE COUPURE ET CHALEUR PAR CONTACT

application application

OUTIL ELECTRIQUE
AVEC VIBRATION MANIPULATION AVEC RISQUE DE COUPURE ET CHALEUR DE CONTACT
H223VR 5099 4411 4405 4434 SKST COSKST

25/36/46/56

application

5. INSPECTION

Lexamen du produit fini
nécessite Lutilisation de
gants qui protegent le
travailleur et e produit dans
chaque type daction.

DY008SP

6. LOGISTIQUE

Les opérations logistiques impliquent la
livraison de composants sur les lignes de
production et la gestion du produit fini a
laide déléments de transport et de levage.

Les gants doivent protéger de l'abrasion et
des coupures ainsi que du froid, le cas
échéant. De plus, ils doivent autoriser les
opérations enregistrées sur les terminaux
tactiles.

DM34402L TKEO02

INSPECTION

PU2000

4401 570

application

MANIPULATION ECOLOGIQUE
GENERALE

4115 H265NT

application application

MANIPULATION GENERALE MANJPULATION
GENERALE
ET TACTILE
DANS DES
ENVIRON-
NEMENTS
FROIDS
406VRW 5115BL  H4114 5118 5519 H4117
application application
MANIPULATION GENERALE ET MANIPULATION MANIPULATION GENERALE DANS
D’APPAREILS TACTILES DES ENVIRONNEMENTS FROIDS
111801 H111805 4120 H4119 406RF NI0O NI10
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