Irrrornius

Avantages

— Adapte pour tous les materiaux et applications
de soudure
Qualite de soudage optimale garantie
Soudure plane, aucune projection et scorie
Souvent aucun materiau d'apport necessaire
Possibilite d'automatisation

Domaines d'utilisation

— Domaines d'application principaux : aciers
Inoxydables et alliages de nickel ou d'aluminium

— Applications aux exigences de qualite les plus
severes, par exemple construction de tuyaux
pour la conception de réacteurs

Source de courant

La source de courant TIG convertit
l'énergie electrique en une forme
d'eénergie appropriee pour le soudage et
produit un courant de sortie quasiment
constant. De plus, il est nécessaire de
realiser un reglage du courant progressif
pour toutes les épaisseurs de tole.

Le soudage en lui-méme, est effectue
avec du courant continu pour une
grande partie des métaux (==),

le courant alternatif intervenant
uniguement pour laluminium ().

Refroidisseur

Le refroidisseur assure un
refroidissement optimal de la torche
de soudage.

Torche de soudage

Le coeur de la torche de soudage TIG est
une electrode en tungstene non fusible
et thermorésistante. Cette derniére

est entourée de la buse de gaz dans
laquelle passe le gaz de protection.
Celui-ci préserve le matériau chauffe
des reactions chimigques provoquees par
loxygene atmospherique et garantit ainsi
la soliditeé et la resistance souhaitée du
metal fondu. Il existe des torches de

soudage TIG refroidies par gaz ou par eau.

Process de
soudage WIG

Soudage a électrode
tungstene sous gaz inerte

Electrodes en tungsténe

Les electrodes en tungstene sont utilisees
en raison de leur point de fusion élevé

(3 380 °C). En fonction du type de
courant, des electrodes en tungstene

Processus

L'amorcage de larc electrique

pures ou avec des oxydes sont utilisees
(marguage couleur). L'électrode ne doit
pas depasser de la buse de gaz de plus s'effectue par contact entre
de 5 mm. La pointe doit étre affltee de l'electrode en tungstene et la piece
facon centreée et selon un angle defini. a souder ou sans contact en cas
d'activation temporaire d'une source
i de haute tension. L'arc électrique
E Gaz de protectIOn chauffe et liquefie le materiau.
Le gaz de protection le plus utilise pour Sinecessaire, un il d'apport est
le soudage TIG est l'argon, mais I'hélium iIntroduit a la main ou via un devidoir.
ou des melanges de ces gaz peuvent
également étre employés. Ces gaz sont NF EN ISO 4063 141
Inertes, c'est-a-dire gu'ils ne sont que

faiblement reactifs.

Matériau d'apport

En geneéral, les apports pour les aciers non
allies, faiblement allies ou moyennement

allies sont cuivres, les apports pour les aciers

Buse de gaz '

Electrode en
tungstene

hautement allies et les alliages d'aluminium

sont bruts. Un materiau d'apport sous

forme de baton est utilisé pour le soudage
TIG manuel tandis que pour le soudage
partiellement mecanise, entierement
meécanisé ou automatique, il prend
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Mateéeriau

principalement la forme de fil enroule. d'apport

Dans de hombreux cas, aucun mateéeriau
d'apport n‘est nécessaire lorsque l'ecartement
entre les pieces a souder est moindre.



