TORCHE TIG srizv

ASSEMBLAGE TORCHE SR17V SOUDAGE TIG avec torche a valve

~ COi.ffe Fonctionnement :
Le soudage TIG DC requiert une protection gazeuse (Argon).

Pour souder en TIG, suivre les étapes suivantes :

1. Connecter la pince de masse sur la polarité positive (+).
Brancher une torche « a valve » sur la polarité négative (-).
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3. Régler l'intensité souhaitée, selon I'épaisseur a souder (30A/mm)

4. Régler le débit de gaz sur le manodétendeur de la bouteille de gaz (voir tableau suivant),
puis ouvrir la valve de la torche

5. Pour amorcer :
= Pour les postes équipés de la fonction « LIFT »,

Touch &/ a-toucher I'électrode sur la piéce a souder.

) Lifr :
k. \\éé* :‘ 1 b- relever I'électrode 2 a 5 mm de la piéce a souder pour amorcer l'arc

= Pour les autres postes, gratter I'électrode sur la piece a souder pour amorcer I'arc.

RESPECTER L'ORDRE DE MONTAGE SUIVANT : 6. En fin de soudure : soulever la torche d'un geste rapide, ne couper le gaz qu'aprés

refroidissement de I'électrode.
m T ﬂ. — P Affutage électrode :
M 3 Pour un fonctionnement optimal vous devez afflter I'électrode tungsténe de la maniére suivante :
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COMPOSITION T mm A) = @& fil métal Nz (Argon I/mn)
Electrodes tungstene WR2 (J 1,6 & & 2,4) 1 d’apport) N (mm)
Buses (n° 5 & n°7) »| 0,55 10-130 1,6 5 8 6-7
Supports pince et buse (& 1,6 & @ 2,4) 4-7 130-160 2.4 7 11 7-8
Pinces étau (2 1,6 & @ 2,4)

Coiffes :

- courte : utilisée pour les endroits peu accessibles
(nécessite de couper I'électrode tungstene)

- longue : la plus utilisée
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