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Les	réglages	du	poste	TIG

Avant	d’entamer	une	soudure	TIG,	il	faut	prérégler	un	cycle	de	soudage	plus	ou	moins	complexe	suivant	le	joint	à	réaliser	et	les	
possibilités	offertes	par	le	générateur.	Il	est	souvent	représenté	par	la	courbe	ci-dessous.
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