
TIG : TUNGSTEN INERT GAS 

Procédé 141 

Schéma de principe - sens d'avance 

 

 

 

 

 

  

 
 

 

 

  

 

 

1 Sécurité thermique. 

 

2 Réglage intensité de soudage. 

 

3 Interrupteur marche/arrêt. 

 

4 Connexion torche de soudage. 

 

5 Réglage Post-Gaz. 

 

6 Réglage de la pente.  

 

7 Réglage Pré-Gaz. 

 

8 Choix 2T/4T, TIG ou EE. 
 
 



 

 

 

 

 

 

 
 

Soudure en bout à bout - Butt weld 

 

 
 

Soudure en angle extérieur - 

Corner joint 

 

 
 

Soudure en angle intérieur - T joint 

 

 
 

Soudure d'angle par recouvrement ou 

à clin - Lap joint 

 

 

PREPARATION DES ELECTRODES 

POSITIONS DE SOUDAGE 

 

Longueur libre = Ø électrode 

 

 



INTENSITE DE SOUDAGE 
Pour les aciers carbone et aciers inoxydables : 

- En bout à bout: 20 à 25 Ampères par mm d'épaisseur 

- En angle: 30 à 35 Ampères par mm d'épaisseur 

Pour les aluminiums et alliages : 

- En bout à bout: 35 à 40 Ampères par mm d'épaisseur 

- En angle: 45 à 50 Ampères par mm d'épaisseur 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

BUSE - METAL D'APPORT – DEBIT DE GAZ 

DIAMETRE D'ELECTRODE 
 

Épaisseur du 

métal de base en 

mm 

Diamètre de 

la buse en 

mm 

Diamètre de 

baguette 

d'apport 

Débit argon 

(l/m) 

Diamètre du 

tungstène 

1.6 6.4 1.6 4.7 à 6 1.6 

2.4 8 1.6-2.4 6à7  2.4 

3.2 9.6 2.4-3.2 6à7  2.4 ou 3.2 

5 9.6-12.7 3.3 6à8  2.4 ou 3.2 

6.4 12.7 3.2 7 à8  2.4 ou 3.2 

9.6 12.7 5 8 à 9.5 3.2 à 5 

12.7 12.7 6.4 9.5 à 12 5 à 6.4 

 



FICHE DE SECURITE 
 
 
 

 
 

 

Risques 

 

 

Protections Individuelles 

 

 

Electrocution 
 

 

Recommandations : 

Vérifiez les câbles. 
 

Rayon ultra violet 
 

 

Brûlures  

 

Inhalation des fumées 

Asphyxie 
 

 

 

 

 

 

Aspiration individuelle 

 

Risques 

 

 

Protections Collectives 

Rayons ultra violet 

 

 

Rideaux de 

 Protection 
 

 

 


