THEME D'ETUDE 3

mode de transfert

du metal dans l'arc

de soudage

période de formation

· 1ére BAC PROF ROC/SM

capacites a developper : 

· Réaliser, installer, maintenir en état.

COMPETENCE TERMINALE :

· C 3.2 Organiser et mettre en œuvre un poste d'assemblage 

SAVOIRS TECHNOLOGIQUES ASSOCIES : 
niveau

· S 8.01  Les assemblages soudés  


           
        5

OBJECTIF DE LA LEçon : 

· Identifier les différents modes de transfert du métal dans l'arc 
en soudage M.IG./ M.A.G.
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Évaluation : (formative) après l'intervention, voir document de contrôle.

DOCUMENT DE STRUCTURE ET DE DEROULEMENT
CONSIGNES DE TRAVAIL 

Individuellement à l'atelier 

Après la diffusion de la cassette vidéo sur les modes de transfert du métal dans l'arc.

1a – transfert par courts-circuits 

· Préparer les éprouvettes de soudage (position, jeu)

· Régler le poste de soudage CY 336 MP suivant les consignes indiquées sur la fiche d'identification des différents modes de transfert du métal dans l'arc

· Réaliser les éprouvettes de soudage en respectant les règles de sécurité

· Constater et consigner les résultats obtenus

· Contrôler ces résultats avec l'abaque de soudage

1b – transfert globulaire

· Même démarche

· …

1c – transfert par pulvérisation axiale

· Même démarche

· …

.
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document de travail n° 6

LE SOUDAGE MIG M.A.G

polarité de l'arc
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En soudage M.I.G.  M.A.G., on utilise toujours la polarité 

Pôle + au fil électrode

Pôle – à la pièce à souder

fusion du fil

Les densités de courant étant très élevées (jusqu'à 200 A / mm²) la fusion du fil est obtenue, d'une part par la chaleur de l'arc et d'autre part par effet joule dans la longueur de fil sortie du tube contact. Cette longueur de fil sortie doit être ajustée par l'opérateur afin d'obtenir de bonnes conditions de soudage.

Cette fusion ne sera pas toujours assurée de la même façon. Trois cas peuvent se présenter selon la manière dont le fil électrode (métal d'apport) est projeté dans le bain de fusion.

[image: image7.wmf]-

+

Buse

Tube contact

Bobine de fil

Pièce

transformateur

redresseur

Arc voir détail A

4 à 6

Détail A

Gouttelettes

de métal en

fusion        

Gaz

C'est ce que l'on nomme 

Soulignons dès à présent que ce transfert  est influencé par la                             et la nature de 

Modes de transfert utilisés

· transfert par 

· transfert par

· transfert par 

document de travail n° 7


TRANSFERT PAR COURT- CIRCUIT

Ce mode de transfert est obtenu pour des valeurs de tension relativement basses 
(15 à 20 V) et correspond à des arcs courts.

· 1 - Poussé par le moteur de dévidage, le fil arrive près des bords à assembler. L'arc s'amorce, fil et pièce s'échauffent.

· 2 - Une goutte se forme à l'extrémité du fil.

· 3 - La goutte entre en court-circuit avec la pièce. L'arc s'éteint.

· 4 - Le court-circuit provoque une élévation de l'intensité qui elle même entraîne une augmentation du champs magnétique entourant le fil provoquant le sectionnement du fil.

· 5 - La goutte de métal en fusion se sépare du fil et l'arc s'amorce à nouveau.

· 6 - Comme en 1, un autre cycle identique débute.


Suivant le diamètre du fil, la nature de la protection gazeuse, les tensions utilisées, ce cycle se produit de 50 à 100 fois par seconde.

Avantages :

Nota :

Ce mode de transfert n'est présent que lors de l'emploi de gaz actifs du groupe M (présence de CO2 ou d'O2). Les alliages légers, cuivreux qui sont soudés sous atmosphère inerte non pas accès à ce mode de transfert.

document de travail n° 8

transfert par grosses gouttes, globulaire

Ce mode de transfert est obtenu pour des valeurs de tension moyennes. Ces valeurs se situent entre les deux autres modes de transfert. Le transfert se fait par court-circuit, quand la goutte touche le bain, ou par détachement de la goutte sous l'effet de la pesanteur. La trajectoire de la goutte est aléatoire. le bain est donc difficile à gérer par le soudeur. Ce mode de transfert est présent sous atmosphère inerte et sous atmosphère active.

Avantage :

Inconvénients :

Ce mode de transfert est à éviter. Il est utilisé lorsqu'un courant pulsé y est adjoint afin de gérer la grosseur des gouttes ce qui permet une bonne maîtrise du bain. (transfert à régime pulsé). Dans ce cas, en soudage M.I.G., les passes de pénétration sont réalisables.

document de travail n° 9

transfert par pulvérisation axiale

Ce mode de transfert est obtenu pour des valeurs de tension fortes. La densité de courant est supérieure à 250 A / mm². Le métal d'apport provenant du fil fusible traverse l'arc à très grande vitesse sous la forme de gouttelettes très fines. Ce transfert ne peut être présent lorsque le gaz est du CO2.

L'arc est long.

La largeur de l'arc est importante.

la vitesse de dévidage du fil est élevée. 


Avantages :

Inconvénient :

document de travail n° 10

influence des gaz sur le transfert

Selon le gaz ou le mélange gazeux utilisé certains modes de transfert du métal dans l'arc sont possibles et d'autres ne le sont pas.

GAZ UTILISE
COURT-CIRCUIT
GLOBULAIRE
PULVERISATION

AXIALE

Gaz inerte

(Argon, Hélium)




Gaz actif

(Argon + CO 2)

(Argon + Oxygène)




Gaz actif

(CO2)




baremes de soudage M.A.G. sous ATAl 5 (m21)

D'après document AIR LIQUIDE 



TECHNOLOGIE

document de travail n° 6

LE SOUDAGE MIG M.A.G

polarité de l'arc

En soudage M.I.G.  M.A.G., on utilise toujours la polarité   Inverse (positive)
Pôle + au fil électrode

Pôle – à la pièce à souder

fusion du fil

Les densités de courant étant très élevées (jusqu'à 200 A / mm²) la fusion du fil est obtenue, d'une part par la chaleur de l'arc et d'autre part par effet joule dans la longueur de fil sortie du tube contact. Cette longueur de fil sortie doit être ajustée par l'opérateur afin d'obtenir de bonnes conditions de soudage.

Cette fusion ne sera pas toujours assurée de la même façon. Trois cas peuvent se présenter selon la manière dont le fil électrode (métal d'apport) est projeté dans le bain de fusion.

C'est ce que l'on nomme   le transfert du métal dans l'arc

Soulignons dès à présent que ce transfert  est influencé par la  valeur de la tension  et la nature de    l'atmosphère gazeuse

Modes de transfert utilisés

· transfert par  court-circuit
· transfert par  grosses gouttes ou globulaire
· transfert par  pulvérisation axiale
document de travail n° 7

TRANSFERT PAR COURT- CIRCUIT

Ce mode de transfert est obtenu pour des valeurs de tension relativement basses 
(15 à 20 V) et correspond à des arcs courts.

· 1 - Poussé par le moteur de dévidage, le fil arrive près des bords à assembler. L'arc s'amorce, fil et pièce s'échauffent.

· 2 - Une goutte se forme à l'extrémité du fil.

· 3 - La goutte entre en court-circuit avec la pièce. L'arc s'éteint.

· 4 - Le court-circuit provoque une élévation de l'intensité qui elle même entraîne une augmentation du champs magnétique entourant le fil provoquant le sectionnement du fil.

· 5 - La goutte de métal en fusion se sépare du fil et l'arc s'amorce à nouveau.

· 6 - Comme en 1, un autre cycle identique débute.



Suivant le diamètre du fil, la nature de la protection gazeuse, les tensions utilisées, ce cycle se produit de 50 à 100 fois par seconde.

Avantages :

·  Faible régime de dépôt
·  peu de déformations
·  Assemblage de tôles fines
·  Soudage en toutes positions
·  Exécution de passes de fond sans support à l'envers
Nota :

Ce mode de transfert n'est présent que lors de l'emploi de gaz actifs du groupe M (présence de CO2 ou d'O2). Les alliages légers, cuivreux qui sont soudés sous atmosphère inerte non pas accès à ce mode de transfert.

document de travail n° 8

transfert par grosses gouttes, globulaire

Ce mode de transfert est obtenu pour des valeurs de tension moyennes. Ces valeurs se situent entre les deux autres modes de transfert. Le transfert se fait par court-circuit, quand la goutte touche le bain, ou par détachement de la goutte sous l'effet de la pesanteur. La trajectoire de la goutte est aléatoire. le bain est donc difficile à gérer par le soudeur. Ce mode de transfert est présent sous atmosphère inerte et sous atmosphère active.

Avantage :

·  Peut être utilisé avec le gaz CO2 pour les passes de remplissage

Inconvénients :

·  Transfert instable

·  Nombreuses projections
·  Encrassement rapide de la buse
Ce mode de transfert est à éviter. Il est utilisé lorsqu'un courant pulsé y est adjoint afin de gérer la grosseur des gouttes ce qui permet une bonne maîtrise du bain. (transfert à régime pulsé). Dans ce cas, en soudage M.I.G., les passes de pénétration sont réalisables.

document de travail n° 9

transfert par pulvérisation axiale

Ce mode de transfert est obtenu pour des valeurs de tension fortes. La densité de courant est supérieure à 250 A / mm². Le métal d'apport provenant du fil fusible traverse l'arc à très grande vitesse sous la forme de gouttelettes très fines. Ce transfert ne peut être présent lorsque le gaz est du CO2.

L'arc est long.

La largeur de l'arc est importante.

la vitesse de dévidage du fil est élevée. 



Avantages :

·  Taux de dépôt du métal important

·  Grande vitesse de soudage
·  Pénétration importante
·  Peu de projections 

Inconvénient :

·  Volume du bain important (soudage à plat sauf pour l'aluminium)

document de travail n° 10

influence des gaz sur le transfert

Selon le gaz ou le mélange gazeux utilisé certains modes de transfert du métal dans l'arc sont possibles et d'autres ne le sont pas.

GAZ UTILISE
COURT-CIRCUIT
GLOBULAIRE
PULVERISATION

AXIALE

Gaz inerte

(Argon, Hélium)
NON
OUI
OUI

Gaz actif

(Argon + CO 2)

(Argon + Oxygène)
OUI
OUI
OUI

Gaz actif

(CO2)
OUI
OUI
NON
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