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Avec l'arrivée de procédés plus productifs tels que le soudage MIG/MAG dans l'industrie du soudage, le réle du
soudage a la baguette (MMA) s'est réduit au cours des dernieres décennies. En partie en raison de ce réle
décroissant et de la simplicité du procédé, l'optimisation du soudage a la baguette ne recoit pas beaucoup
d'attention. Cependant, l'équipement moderne de soudage a la baguette propose toute une variété de
parametres permettant d'influencer le comportement de ['arc. Le type d'électrode, en particulier l'enrobage de
l'électrode, affecte de maniere significative les caractéristiques d'amorcage de l'arc et le transfert de matériau
vers le bain de soudure. L'optimisation des parametres des postes d souder concernant ces problemes peut
améliorer la qualité de la soudure ou du moins faciliter l'obtention du résultat souhaité.

Principaux parametres réglables
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Le courant de soudage est évidemment le parametre réglable le plus important dans le soudage
a la baguette. En outre, presque tous les postes modernes de soudage a la baguette permettent
aux utilisateurs de régler séparément le niveau de courant de la période d'amorcage de I'arc. Par
exemple, les postes a souder Kemppi utilisent le terme « amorgage a chaud » pour désigner cette
fonction. Le réglage de I'amorgage a chaud a été rendu aussi simple que possible : les utilisateurs
peuvent régler la durée et le niveau de courant de la période d'amorcage de l'arc avec un seul
parameétre. L'augmentation de I'amorcage a chaud améliore I'amorgage par contact, mais d'un
autre c6té, un amorcage a chaud trop élevé peut provoquer des défauts de soudage tels que des
brllures ou des caniveaux dans le pire des cas.

Un autre paramétre courant dans le soudage a la baguette est la régulation de la dynamique de
I'arc. Ce parametre permet de régler le comportement du courant délivré dans les situations de
court-circuit. Pour les soudeurs, ce réglage ressemble en pratique a une modification de la force
de l'arc. C'est pourquoi les postes a souder Kemppi appellent ce parametre particulier « force de
I'arc ». Par exemple, I'augmentation de la force de l'arc peut réduire le risque de collage de
I'électrode. D'autre part, une force d'arc trop élevée peut augmenter la quantité de projections.

En plus de ces deux parameétres généraux, la plupart des équipements avancés de soudage a la
baguette peuvent disposer d'un parameétre pour la longueur de I'arc, c'est-a-dire le niveau de
tension auquel I'arc est interrompu pour arréter le soudage. En réglant la rupture de I'arc pour
gu'elle soit aussi faible que possible, les utilisateurs peuvent minimiser les marques de brdlure lors
de l'arrét. Cependant, certains types d'électrodes et certaines techniques d'application nécessitent
un réglage élevé du niveau de rupture de I'arc pour éviter que le soudage ne soit interrompu par
inadvertance. Le réglage du niveau de rupture de I'arc a son maximum permet a I'équipement de
soudage d'étirer I'arc aussi longtemps que la réserve de tension le permet. La réduction de cette
valeur permet au programme de la source d'alimentation d'émettre une commande pour couper
I'arc a un niveau donné.
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Types d'électrodes et leurs caractéristiques spéciales
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Les types d'électrodes sont généralement classés en fonction de la composition chimique de
I'enrobage et du noyau de I'électrode. Lorsque les exigences relatives au comportement de I'arc
et aux parametres du poste a souder sont prises en compte en plus de la composition chimique,
la méthode de classification suivante s'est avérée fonctionnelle, tant en théorie qu'en pratique :

- Electrodes de base

- Electrodes rutiles

- Electrodes en acier inoxydable
- Electrodes & haut rendement
- Electrodes cellulosiques

Dans les pays nordiques, les électrodes de base sont les plus largement utilisées. En général,
I'amorcage de l'arc pour ces types d'électrodes est faible, en particulier apres que la pointe en
graphite a brdlé lors du premier amorcage. Pour améliorer I'amorgage de I'arc lors de I'utilisation
d'électrodes de base, les utilisateurs doivent utiliser un courant d'amorgage (amorcage a chaud)
nettement supérieur au courant de soudage. Avec les électrodes de base, le transfert de matériau
se fait sous forme de grosses gouttelettes et par le biais de courts-circuits importants. Pour cette
raison, les électrodes de base nécessitent une force d'arc relativement élevée, c'est-a-dire une
dynamique d'arc brutale, pour fonctionner de maniére optimale. En raison de sa nature, le niveau
de rupture de I'arc pour I'arc d'électrode de base ne doit pas étre limité en raison des grosses
gouttelettes et des courts-circuits importants.

Dans le monde entier, I'utilisation d'électrodes rutiles est assez courante. Généralement, elles
permettent un bon amorcage par contact. C'est pourquoi les électrodes rutiles ne nécessitent pas
un amorcage a chaud aussi puissant que pour les électrodes de base. Les électrodes rutiles ont
des gouttelettes plus fines que celles des électrodes de base. Cela signifie que les utilisateurs
peuvent souder avec une force d'arc inférieure a celle des électrodes de base, c'est-a-dire avec un
arc plus doux. Pour minimiser les marques de bralure lors de I'utilisation d'électrodes rutiles, le
niveau de rupture de I'arc peut étre assez bas. Les électrodes en acier inoxydable comportent aussi
généralement une couche de rutile. En raison de la conductivité électrique et de la fluidité du
matériau de base, les utilisateurs obtiennent le plus souvent les meilleurs résultats avec des
électrodes en acier inoxydable dont les parameétres d'amorcage a chaud et de force d'arc sont plus
élevés. Le choix de ces parametres est recommandé lorsque les utilisateurs soudent a un courant
plus faible, ce qui n'est pas particulierement rare lorsqu'on travaille avec des aciers inoxydables.

Les électrodes a haut rendement se comportent généralement comme des électrodes rutiles, par
rapport aux électrodes de base. Leur tension d'arc, ou longueur d'arc, est cependant encore plus
grande, ce qui signifie qu'elles n'ont pas besoin d'un amor¢age a chaud particulierement important
pour éviter le collage. De plus, le transfert de matériau comporte de petites gouttelettes, ce qui
rend les éventuels courts-circuits peu importants et légers. C'est pourquoi les utilisateurs peuvent
souder avec une faible force d'arc lorsqu'ils utilisent des électrodes a haute récupération. En raison
de la longueur de I'arc, le niveau de rupture de I'arc ne devrait étre que Iégerement limité.
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Les électrodes cellulosiques sont utilisés pour le soudage des pipelines sur les chantiers de
construction, entre autres. Dans une certaine mesure, ce sont également des électrodes a usage
général, par exemple en Amérique du Sud. Le réamorcage de I'arc est généralement un défi avec
ces électrodes car I'enrobage de I'électrode brille souvent plus tot depuis le bord que depuis le
noyau. C'est pourquoi les électrodes cellulosiques nécessitent souvent un amorcage a chaud
modérément intense. Lorsque les utilisateurs soudent des tuyaux avec des électrodes cellulosiques,
ils utilisent une technique spéciale ou la longueur de I'arc varie considérablement. Lorsque I'on
soude prés du matériau de base, une trés grande force d'arc est nécessaire pour éviter le collage.
D'autre part, une grande réserve de tension est nécessaire lorsque I'on soude loin du matériau de
base pour éviter le niveau de rupture de I'arc. Les utilisateurs ne doivent pas limiter le niveau de
rupture de l'arc lorsqu'ils utilisent des électrodes cellulosiques en raison de cette technique
particuliere.

Parametres optimisés pour un acces facile et rapide
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Kemppi a recemment lancé un poste a souder a la baguette de nouvelle génération, le Master
315 (Figure 1). Cet équipement dispose d'une source d'alimentation de 300 amperes qui répond
aux exigences les plus strictes en matiére de soudage a la baguette, y compris lors de 'utilisation
de techniques de soudage spéciales avec des électrodes cellulosiques. Une réserve de tension
exceptionnellement importante, les paramétres conviviaux mentionnés ci-dessus et de nouvelles
fonctionnalités innovantes rendent tout cela possible.

Figure 1. Poste a souder a la baguette Master 315.

Weld Assist, auparavant uniquement disponible dans la famille de produits MasterTig, est
désormais également disponible pour le soudage a la baguette. Les utilisateurs n'ont qu'a
réepondre a trois questions. L'équipement suggere ensuite des réglages appropriés pour les
parametres décrits ci-dessus (Figure 2). De plus, la machine fournit des conseils sur la sélection de
la polarité (CC+ / CC-). Les parameétres suggérés sont disponibles en appuyant simplement sur un
bouton. La nouvelle version MMA de Weld Assist est non seulement comprise dans le Master 315,
mais elle est également disponible via une mise a jour du systéme pour tous les appareils MasterTig
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Résumeé
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équipés d'un affichage graphique TFT. La seule différence est I'absence de réglage de la rupture
de l'arc et de réglage des électrodes cellulosiques.
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Processus de sélection Weld Assist dans le soudage a la baguette.

Tout d'abord, I'utilisateur sélectionne le type d'électrode parmi les options en fonction de la
classification décrite ci-dessus. Sur la base de cette sélection, l'interface utilisateur suggere ensuite
les parametres appropriés pour I'amorcage a chaud, la force de l'arc et la rupture de l'arc. Si
I'utilisateur sélectionne une électrode cellulosique, I'équipement active automatiquement un
programme de soudage spécial dans lequel la dynamique de I'arc est optimisée pour les propriétés
de I'électrode cellulosique et les techniques de performance spéciales qu'elle requiert. Une fois le
type d'électrode selectionne, I'utilisateur choisit le diametre de |'électrode et le type de joint. La
taille du courant de soudage est sélectionnée en fonction de ces deux choix et du type d'électrode.

Une fois que I'utilisateur accepte les parametres proposés, I'appareil est immédiatement prét pour
le soudage. Cependant, I'utilisateur peut toujours affiner les parametres a sa guise.

En principe, le soudage a la baguette est un procédé simple. Cependant, il existe encore des
parametres de contréle importants qui affectent le comportement de I'arc. Ces possibilités
permettent aux utilisateurs d'améliorer la qualité du soudage ou d'atteindre la qualité requise. Les
différents types d'électrodes ont des réglages optimaux différents dans I'équipement de soudage.
Cependant, les utilisateurs ne sont souvent pas conscients de ces différences. Pour faciliter les
choses, Kemppi a développée Weld Assist pour le soudage a la baguette.
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Le Master 315 est un poste a souder a la baguette élégant et
pratique, qui résiste aux chocs et aux coups de la vie
quotidienne d'une machine de soudage. Il est léger et compact
et est fabriqué en plastique durable moulé par injection. Il
integre également des structures spéciales d'absorption des
chocs, ce qui en fait un partenaire fiable pour les ateliers

d'usinage et les chantiers de construction.

Grace a sa fonctionnalité innovante Weld Assist, le Master 315
offre des performances de soudage idéales et permet de régler
rapidement les parametres de soudage, garantissant ainsi le
réglage des parametres de soudage corrects, quel que soit
l'objet a souder ou votre expérience du soudage. Ce poste a
souder a la pointe de la technologie se caractérise par un
amorcage et une stabilité de l'arc fiables, ainsi que par sa
compatibilité avec tous les types d'électrodes, y compris les

électrodes de soudage cellulosiques.
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