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SOUDURE. A L YARC AVEC PROTECTION GAZEUSE

Le seul gaz de profection recommandé pour la soudure & 1'oroc avec
ectrode en tungsténe est 1'hdlium ou 1'argon ou un mélange des deux. Des
sdditions d'oxygéne, gaz carbonicue ou azote entraineraient des ennuls f re
sont pas recommandges. | 'hydrogéne ajouté en petite quantité, environ 5 %

& 1Targon peut 8tre utilisd pour les soudures en une passe par le procédg TIO.
L*hélium a montré les avantages suivants sur 1l'argon dans la soudure suto-
géne des matériaux en feuilles minces.

Santé amélioréa.

Par exemple des Joints exempts de porosité sent obtenus plus aisé-
mznt auec le modele 400 et i1 v a moins de porosités dams les soudures du
nickel 200,
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b} fugmentation de la vitesse de soudage.

fvec le courant continu la vitesse peut &tre augmentée de 40 ¢
par repport a4 celle réalisée avec 1l'argon. L'augmentation de la tension d'arc
par leongueur dlarc est d'envircndQ % supérieure avec 1'hélium comparé & 1°
BYGOM.

Par conséguent, 1'apport de chaleur est plus grand.  fuand la
vitesse de soudure est Fonctior de 1'apport de chaleur, 1'arc le plus chaud
cermet une vitesse de soudure plus grande, Il est plus difficile de démarrer
et dfentretenir un arc dans 1'hélium gquand le courant de soudage est eu~dessous

e
ie G0 ﬁmpc*wv Nuand des coursrts avssi bas sont demandés, des pitces gn tdle
mince sbnt plus aisément soudées 34 1'argon ol un courant hauvte frécuence sera
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L'argon et 1'hélium sont livrés & un haut degré de pureté, on doit
grendre. spin de conserver cette pureté pendant l'emploil ow utilisstion, la rup-
ture de 1'atmosphére protectrice pouVunt entrainer des porosités dons la sou-
Bme une petite quantité d'air va contaminer la protection gazeuvse,
des porosités. Des perturbations peuvent grovenir de courants
stours, géndrateurs. Une infime guantité d'eir peut 8tre ent
Lo courant gazeux quand i1 guitte la torche. Une plus grande diluiion peut
provenir d'une mauvelise distributicon de gaz protecteur autour de 1'électrode.
ot de la soudure.

1

La protection assurde zur une soudure dlangle n'est pas sl bonre
mee colle sur wune soudure en bout 3 opla
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Pour obtenir du gaz de la plus grande pureté

1. Uriliser la plus grande dimension de bague possible gpour le traveil et
distance entre la bogue et la soudure 1l plus faible possibla.
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g moyenne pour la soudure 3 mair.,  La soudure autometiqus pout
wed un débit beaucoup plus grand. Des débits trop Faibles ne protégueront

o ig débit de gaz correct. Pour l'argon 10 & 20 pied 9 par heure,
+

pas la sondure mais trop forts ils entraireraient des défauts par turbulancs.
fyee 1'#6lium utiliser 11 & 7 fo gr la densité
pius faible de 1'hélium.

3. Se protéger des courarts d'air qui pourratent perturber le débit du gaz
de la tgrche. Une lentil 1& de guz pour la torche est utile pour stabiliser

le colomne de gaz.

AL Comtréler M'angle de la torche. e mieux seralt de
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De petites déviations son' admises pour améliorer laz visibllité.
i'roargles gicu peut produire un effet d'aspiration néfoshe.

Vérifier 1 b@n gtat du eatdriel si le support d'élaectrode ou la
e t

gt d'aspirastion geut 8tre ;réé et entraing la contami-

Le joint D-ring du systéme de refroidissement 3 1'eau sera i
vement, une trés Faible fulte peut entrainer des contaminations né-
@
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aﬂtes.' On inspecters PQd‘emeﬁ les tuyvesux de gaz.

Elentrode

On pourra wtiliser so
Ay thorium ou zirconium, Les
ge leur faible évapcration e e
ment de ce dernier 901mt o evit
excessive.

t des électrodes en tungsténe pur ou allié
:ctrodes allides sont nlus uconomiques B Cause
r travail & basse lempérature. Indépendem-

ra de surchauffer par emploi d'ume intensité
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La meilleure stabilité et un meilleur contrle de péngtrabior 5@ra
ghteru pyec une extrémitd d'électrode conigue. L'angle au sommet au
300 aver un plat d'environ 3/10 de omm & 10 extrpmlte
L'électrode dépassera la bague de trés peu. Par exemple

de tdle mince et 10 & 12am pour des sou-
rode SBra c"erﬁm,ni

Bmm o omu

mopour ung soudure en
successives. L
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nes
ine un métal d'apgowt 3t

U faval e le
pour eéviter tout contact avec ',l rtrad i pas de contpct

1n

1 1'électrode et on

vipement auxillaire

Deux équipements oeuv

Marc dans un systeme de soudure

tdmarrar 1%arc et la syobéme ﬂ'HmJFCAJSQmeﬂt.
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Svge les circuilts haute Fréauence plus besoin de boucher la plfce
prorcer 1tarc. Ce contact peut endommager 1°

électrode et provoouer des
ans de tungsténe dens la socudure. Des cratéres rugueux, Dorsux, pare
‘;suré% peuvent résulter d'une rupture d'arc brutale. 0On peut éviter
: T'emploi d'un systéme d'amortissement de courant. La dimension
fdult avec l'abalssement du courant svant la rupbure de 1'arc.

Protection de la base de la scudure.

ligée en plein air,
‘ ! On prévierdrs cette oxydation en utilissa
es barres rainurées placée scue la scudure ou par protection en ambisance
cuse derriére la soudure, ou ue Flux de protection.  Incoflux 2 pourrs 84re
ise pour les alliages tels gue Ingonel S00 et X 750 3
rdckel 200 st Monel 400. bLe flux devra avoir sé
dure, 1'humidité pouvert provoouer des porosités.

Si wne souture & peéndtration compléte est réal
la soudure sera ox) :
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