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L’amorçage	de	l’arc

a)	Placer	la	torche	en	position	de	soudage,	en	conservant	un	écart	
constant	de	2	à	3	mm	entre	la	pièce	et	l’extrémité	de	l’électrode.
b)	Appuyer	sur	la	gâchette	de	la	torche	pour	déclencher	l’apparition	
de	l’étincelle	HF.
c)	L’arc	s’établit	très	rapidement.	
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5.6.5 Amorçage d’arc 
 Le type d'amorçage H.F. est activé en usine. 

La commutation des types d'amorçage s'effectue dans le menu avancé de la commande du générateur- 
Voir le chapitre 5.6.10, Menu Expert (TIG). 

 

5.6.5.1 Amorçage H.F. 

 
Illustration 5-6 

L'arc est amorcé sans contact à l'aide d'impulsions d'amorçage haute tension : 
a) Placer la torche de soudage en position de soudage au dessus de la pièce (écart d'environ 2-3 mm 

entre la pointe de l’électrode et la pièce). 
b) Appuyer sur le bouton-poussoir (l'arc est amorcé sans contact à l'aide d'impulsions d'amorçage haute 

tension). 
c) Le courant initial de soudage circule, la soudure se poursuit après chaque sélection de mode de 

fonctionnement. 
Fin de la soudure : Lâcher le bouton-poussoir ou actionner et lâcher selon le mode de 
fonctionnement choisi. 

5.6.5.2 Amorçage de l’arc 

 
Illustration 5-7 

L‘arc s‘amorce au contact de la pièce : 
a) Positionner soigneusement la buse de gaz de la torche et la pointe de l’électrode en tungstène sur la 

pièce et actionner le bouton-poussoir de la torche (le courant Liftarc circule indépendamment du 
courant principal réglé). 

b) Incliner la torche vers la buse jusqu’à ce qu’un écart d’environ 2-3 mm sépare la pointe de l’électrode 
de la pièce. L’arc s’amorce tandis que le courant de soudage s’adapte en fonction du mode de 
fonctionnement sélectionné au courant initial ou au courant principal réglé. 

c) Ôter les torches et les remettre en position normale. 
Fin de la soudure : Lâcher le bouton-poussoir ou actionner et lâcher selon le mode de 
fonctionnement choisi. 

5.6.6 Coupure automatique TIG 
 Au cours du procédé de soudage, la fonction de coupure automatique peut être déclenchée à 

deux moments : 
• Pendant la phase d'amorçage (erreur d'amorçage) Si aucun courant de soudage ne circule 

dans les 3 s qui suivent le démarrage du soudage. 
• Pendant la phase de soudage (rupture de l'arc) : Si l'arc est interrompu pendant plus de 3 s. 
Dans les deux cas, le poste de soudage met immédiatement fin au processus d'amorçage ou de 
soudage. 
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Afin	d’éviter	la	pollution	de	la	soudure	par	l’inclusion	de	tungtène,	on	utilise	un	dispositif	d’amorçage	de	l’arc	
à	distance	appelé	HF	(Haute	Fréquence).	Il	s’agit	en	fait	d’une	surtension	ponctuelle.

Le	dispositif	HF	générant	des	perturbations	électromagnétiques	sur	les	systèmes	électroniques	sensibles	et	
non	blindés,	on	utilise	un	dispositif	d’amorçage		"	au	décollé	"	ou	Lift	Arc.

a)	Mettre	en	contact	la	buse	et	l’électrode	avec	la	pièce	à	souder	et	
actionner	la	gâchette.
b)	Écarter	l’électrode	de	la	pièce	de	2	à	3	mm. L’arc	s’allume.
c)	Mettre	la	torche	en	position	de	soudage	en	conservant	un	écart	
réduit	et	constant	avec	la	pièce.

Étincelle	Haute	Fréquence

Arc	établi

Il	existe	2	possibilités	d’amorçage	de	l’arc,	suivant	la	technologie	du	poste	à	souder	ou	l’environnement	du	soudage.	On	
choisira	de	préférence	l’amorçage	« HF »	pour	éviter	l’inclusion	de	tungstène	ou	l’usure	prématurée	de	l’électrode.
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