
 

LE SOUDAGE TUNGSTEN INERT GAS (TIG) 
  

 

 
 



 

 

1. PRINCIPE 

 
Le soudage TIG, est un procédé à l’arc sous gaz inerte avec électrode non fusible dans lequel l’énergie né-
cessaire à la fusion des pièces à assembler est apportée par un arc électrique établi entre une électrode ré-
fractaire en tungstène et le joint à souder. 
 
L’électrode et le bain de métal en fusion sont protégés de l’air ambiant, c’est à dire de l’azote et de 
l’oxygène, par un flux de gaz inerte .cette définition explique le nom TIG en anglais « TUNGSTEN   
INERT GAS ». 
 
Selon les caractéristiques du travail à effectuer (épaisseur, géométrie du joint, nature des matériaux à as-
sembler), un métal d’apport sous forme de fil ou de baguette peut être utilisé .Ce fil est fondu dans l’arc et 
protégé par l’atmosphère inerte du gaz de soudage. 

 



 



 

 



 



 



 

 

2. LES DIFFERENTS COURANTS 

 
Le soudage des métaux dits « lourds » de type métaux ferreux, cuivre et alliage nickel …..) s’effectue en 
courant continu. 
Le soudage des métaux dits « légers » de type aluminium et alliages s’effectue en courant alternatif. 
 

2.1. Courant continu 

 
L’arc électrique est alimenté par une source à tension continue. L’atmosphère inerte est assurée par de 
l’argon ; l’électrode réfractaire est en tungstène thorié* 
* les électrodes de tungstène peuvent contenir des substances additionnelles. Dans ce cas, la substance uti-
lisée est l’oxyde de thorium. 
 

2.2. Choix des polarités 

 
Polarité négative (- à l’électrode) : le sens électronique n’ayant pas changé c’est maintenant l’anode (+) qui 
est bombardée par les électrons émis par la cathode (-). On constate alors un échauffement anormal de 
l’électrode et la zone de fusion est dans ce cas très large et peu profonde. 

 
 



 

 
Polarité positive (+ à l’électrode) : le sens électronique du courant allant du pôle – au pôle + à l’extérieur 
d’un générateur (à l’inverse du sens conventionnel du courant électrique), les électrons vont donc se dépla-
cer de l’électrode (cathode) vers la pièce (anode) et bombarder celle-ci. Dans ce cas, la zone de fusion est 
profonde et étroite. 

 
 
 
Conclusion : pour le soudage des métaux lourds la polarité négative à l’électrode permet d’obtenir des 
cordons de soudure étroits et bien pénétrés. 

2.3. Courant continu pulsé 

 
Le courant pulsé est une variante du courant continu dont l’objet est de maîtriser l’énergie apportée à la 
pièce. Le courant pulsé engendre une succession de temps froids avec maintien de l’arc et de temps chauds 
(pics d’intensité) qui assurent la pénétration. 
 

 



 

 

2.4. COURANT ALTERNATIF  

 
L’arc électrique est alimenté par une source à tension alternative ; l’atmosphère inerte est assurée par de 
l’argon.  
 
Lors de l’alternance de polarité, le jaillissement des électrons de la tôle vers l’électrode détruisent la couche 
d’alumine protectrice. 
 
A l’alternance suivante, la polarité inverse assure la pénétration. 

 



 

PARAMETRE D’UTILISATION 
   
Les électrodes  
 
Le tungstène est choisi pour sa résistance à la fusion élevée (3410 °C) et pour sa très bonne conductibilité 
électrique de (8.6 x106 siemens*/métre)  
 
*Un « siemens » correspond à la conductance électrique d'un conducteur ayant une résistance électrique 
d'un ohm. La Conductance est l’inverse de la Résistance. Plus cette valeur est faible meilleure est la con-
ductivité. Cela permet de provoquer la fusion le métal à souder avant la fusion de l’électrode de soudage) 
 
Il existe trois familles d’électrodes. 
  

-tungstène pur ; 
 -tungstène à  1 ou 2 % d’oxyde de thorium (électrode thoriée); 
 -tungstène à 0,3 à 0,5%  d’oxyde de zirconium . 
 
Les oxydes de thorium et de zirconium ont but de rendre l’électrode plus émissive facilitant ainsi 
l’amorçage  et améliorant la stabilité de l’arc .Les électrodes en tungstène thorié sont utilisable en cou-
rant continu, polarité direct. En courant alternatif elles conduisent à des instabilités et des inclusions de 
tungstène dans le bain de soudage .Les électrodes en tungstène pur et en tungstène avec oxyde de zir-
conium sont utilisées pour le courant alternatif. 

 
L’électrode doit être taillée convenablement. 
 
L’axe du cône doit être coaxial à celui de la partie cylindrique de 
l’électrode. 
 
En courant continu, le cône doit avoir un angle de 30 à 60°. Afin 
d’éviter les inclusions de tungstène dans le bain un méplat doit être réali-
sé à l’extrémité du cône. Ce méplat limite la désagrégation de l’électrode. 
En courant alternatif, le cône a un angle au sommet de 90°. 
 
En cours de soudage, l’extrémité de l’électrode s’arrondit. 
 

 

2.5. CHOIX DU DIAMETRE DES ELECTRODES EN FONCTION DE L’INTENSITE 

http://fr.wikipedia.org/wiki/Conducteur_%28physique%29
http://fr.wikipedia.org/wiki/R%C3%A9sistance_%28%C3%A9lectricit%C3%A9%29
http://fr.wikipedia.org/wiki/Ohm


 

 

2.6. MODE OPERATOIRE 

 
Le soudage TIG est un procédé minutieux. Le soudeur doit être installé convenablement. Il tient sa torche 
entre pouce index et majeur comme un crayon. Il commande la gâchette avec le pouce et l’index. 
 

 
 
La torche est peu inclinée par rapport à la verticale de 10° à 20°. Le soudage se fait selon la méthode à 
gauche, c’est à dire déplacement de droite à gauche. Si un métal d’apport est nécessaire, il est déposé à 
l’avant du bain de fusion avec un angle de l’ordre de 20° par rapport à la pièce. 
 
 

 


