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@ Procédé d'allumage d’un arc pour torche de soudage ou coupage et torche adaptée & mettre en oeuvre ce procédeé.

@ L'invention concerne notamment le coupage plasma.

La tuyére 5 est montée a coulissement libre dans le
corps de torche de fagon a venir en contact avec I'électrode si
la torche est appliquée contre la piéce 16.

En dégageant la torche, un arc s'allume entre électrode
et tuyere, puis est transféré vers la piéce.

Application notamment aux torches plasma de faible
puissance.
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"PROCEDE D'ALLUMAGE D'UN ARC POUR TORCHE DE SOUDAGE OU COUPAGE ET

TORCHE ADAPTEE A METTRE EN OEUVRE CE PROCEDE"

La présente invention concerne l'allumage d'un arc pour
torche de soudage ou coupage, plus particuliérement coupage plasma,
du genre comprenant une €lectrode coaxialement disposée a 1'intérieur
d'une tuyére métallique de guidage d'un gaz s'échappant par un
orifice aligné avec ladite &lectrode.

Généralement, cet allumage est r&alisé par 1l'artifice de
décharges haute fréquence qui s'@tablissent dans le gaz en cours de
circulation entre l'é&lectrode et la tuy€re. Ces moyens auxiliaires de
création de décharges haute fréquence se révélent cofiteux, notamment
pour les torches de coupage plasme de faible puissance. On a bien
proposé de monter, dans le corps de torche, l'é€lectrode et la tuyére
a déplacement axial depuis une position d'Scartement maximal
correspondant & l'Ecartement normal en opération jusgu'a une position
de contact mutuel, de brancher l'électrode & une borne négative d'une
source de courant en continu, de porter la tuy€re au potentiel d'une
borne positive de ladite source de courant continu, de procéder au
déplacement axial de 1l'@lectrode par rapport & la tuy€re jusqu'a les
amener en contact mutuel et ensuite d'écarter 1'électrode de 1la
tuyere de facon & provogquer la création d'un arc dans le gaz
plasmagéne circulant dans l'espace entre &lectrode et tuy&re. Selon
cette facon de faire, 1'€lectrode est montée & coulissement dans le
corps de torche et plus précisément on a mont& l'électrode & vissage
dans un filetage du corps de torche, de sorte gque 1'approche de
1'électrode vers la tuyére et le retrait de 1l'€lectrode, qui provoque
la cré@ation de l'arc, s'effectuent par manceuvre d'un bouton molets,
ce qul présente 1'inconvEnient d&'étre itxés lent et cré@ateur de
dammages sur la tuyére, du fait cde l'entretien pendant un laps de
temps assez lcng d'un arc qui ne peut étre transiéré de suite sur la
piéce qu'aprés retrait camplet de l'&lectrode.

Ia présente invention a pour objet de r@aliser un proc&dé
d'allumage d'un arc pour torche de soudage ou coupage, qui est
particuliérement rapide & mettre en oeuvre, et une torche de soudage
ou coupage qui est particuliérement simple a réaliser.

Selon 1'invention, une borne de la source de courant est
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raccordée exclusivement a la pi&ce & traiter, la mise sous potentiel
Electrique de la tuydre de torche &tant exclusivement r€alis@e par
contact direct entre ladite tuy@re et ladite piéce, le dEplacement
axial mutuel entre &lectrode et tuyére &tant réalisé par un montage a
coulissement libre de la tuyére dans le corps de torche, cette tuy@re
étant sollicitée dans sa position de travail correcte par une force
€lastique, le rapprochement de 1'€lectrode et de la tuyére
s'effectuant par appui direct de la tuydre de torche contre ladite
pigéce et 1l'cpfration d'amorcage camrend, d'abord lors d'une
réduction de la pression d'appui, comme indiqué plus haut, la
création d'un arc entre &lectrode et tuyére, puis aprés &cartement de
la torche de la piéce, transfert immEdiat de cet arc vers la piéce
elle-méme. )

On camprend que, griace au montage & coulissement libre de
la tuyére sur le corps de torche, l'opfration d'allumage est quasi
instantande, tr@s simple & réaliser puisqu'il suffit d'assurer une
légére pression manuelle sur le corps de torche et, en cutre, le
transfert d'arc sur la pi8ce est Egalement immédiat. |

Une torche de soudage du type rappelé ci-dessus est
caractérisée en ce que le montage a déébattement axial mutuel de
1l'électrode et de la tuyére est r&8alisé par un montage & coulissement
libre de la tuyére dans le corps de torche avec un moyen &lastique
sollicitant la tuyére vers sa position d'écartement maximal.

L'invention sera maintenant décrit en référence aux dessins
annex@s dans lesquels :

- la figure 1 est une vue en coupe axiale de la té&te d'ume torche de
soudage dans un position inopérative ;

- la figure 2 est une vue identique a celle de la figure 1 avec la
torche dans la premiére phase d'allumage d'arc ;

- la figure 3 est une vue identique a la figure 2, la tcrche &tant
dans la deuxiéme rhase d'allumage d'arc ;
- la figure 4 est une vue identique & la figure 3, la torche é&tant
dans la phase finale d'allumage d'arc ;

En se référant aux figures 1 & 4, une torche de coupage
selon 1'invention camporte, dans un corps de torche dont on voit
l'extrémité frontale 1, une Electrode axiale 2 avec un insert &missif
3 ménageant entre elle et le corps de torche un passage anmulaire 4
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pour un gaz plasmagéne. En bout du corps de torche est mcntfe une
tuyére 5 présentant dans sa partie frontale 5'un orifice de décharges
6 aligné, coaxial & l'&lectrode 2. Cette tuy@re 5 est montfe par sa
face externe cylindrique 7 & coulissement sur une portge cylindrique
interne 8 d'un porte-tuy@re 9 vissé en 10 sur le corps de torche 1,
la portée cylindrique 8 se termine par un épaulement interne 11
contre lequel vient buter une partie en saillie vers l'extérieur 12
de la tuyére. Cette partie 12, lorsqu'elle est en appui contre la
butSe 11 détermine 1l'&cartement axial correct de la tuy@re 5 par
rapport & 1l'Electrode 2 pendant 1l'opfration de coupage. Cette
position correcte de la tuyére est assurée par la pression exercée
par un ressort de compression 13 s'appuyant d'une part dans une gorge
de tuyére 14 et dans un dégagement 15 du corps ce torche 1.

En fonctionnement, partant de la figure 1, le gaz
plasmegéne est aliment® dans l'espace entre &lectrode et tuygre et
s'@oule au travers de l'orifice 6. Le générateur de coupage 19 est
branché par son pdle négatif a l'électrode 2 et par son pdle positif
a4 la piéce & couper 16, qui & ce moment se situe & une certaine
distance de la torche de soudage.

Selon la figure 2, l1l'opérateur a approché la torche de
coupage de la piéce 16 selon une direction normale au plan de la
piéce d'abord en amenant en contact la face frontale 5' de la tuy@re
5 sur la piéce 16 puis en poursuivant sa pression en faisant déplacer
le corps de torche 1 et l'électrode 2 relativement & la tuyére 5,
alors immobilis@e, contre l'action du ressort de compression 13
jusqu'a ce que l'Electrode 2 vienne en contact avec la face interne
de la tuyére 5. A ce mament, le générateur de courant est en
court—circuit et le courant s'&coule de la piéce 16 vers la tuyére 5,
et de la tuyére 5 vers l'électrocde 2. En procddant 3 une légére
réducticn de la pressicn exercée par l'cpérateur, cn voit a la figure
3 que le corps de torche s'€@loigne cuelgque peu de la piéce 16
entrafnant ainsi 1l'électrode 2, alors que la tuvére 5 reste toujours
en contact avec la pigce 16 sous l'effet du ressort de campression
13. 11 en ré&sulte la formation d'un arc aléatoire entre 1'&lectrcde 2
et la tuyére 5, comme représentd en 20, cet arc s'allonge jusqu'a ce
que le porte-tuyre 9 solidaire du corps de torche 1 vienne en butée
par sa face 11 contre la partie 12 de la tuyére 5. A partir de ce
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mament, tout recul camplémentaire de la torche de soudage entrafne la
tuydre & se dBgager quelque peu de la pidce & couper, ce qui permet &
1l'opération de coupage de cammencer sans aucune autre précaution.

Au lieu d'utiliser un ressort de campression pour &carter
la tuygre de 1'électrode, on peut &galement se contenter de l'effet
de poussée du gaz plasmagéne sur la tuy8re qui tend & l'&carter de
l'&lectrocde. L'invention s'applique aussi bien au coupage qu'au
soudage.
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REVENDICATIONS

1. - Proc&dé d'allumage d'un arc pour torche de soudage ou

coupage du genre camprenant une é&lectrode coaxialement disposée &
1l'intérieur d'une tuyére métallique de guidage d'un gaz s'&chappant
par un orifice aligné avec ladite é&lectrcde, selon lequel on monte
dans le corps de torche l'électrode et la tuySre & débattement axial
relatif depuis une position d'Ecartement maximal correspondant &
1l'€cartement normal en op€ration Jjusqu'd une position de contact
mutuel, on branche l'électrode & une borne d'une source de courant,
on porte la tuy@re au potentiel de l'autre borne de la dite socurce de’
courant, on procgde au déplacement axial de 1l'électrode par rapport &
la tuyre jusqu'a les amener en contact mutuel et ensuite on écarte

1'Electrocde de la tuyere de fagon & provoquer la création d'un arc
dans le gaz circulant dans l'espace entre é&lectrode et tuyére,
caractérisé en ce que ladite borne de la source de courant est
raccordée exclusivement & la piéce & traiter, en ce que la mise sous
potentiel Electrique de ladite tuyére de torche est exclusivement
réalisée par contact direct entre ladite tuy@re et ladite pisce, en
ce que le déplacement axial mutuel entre &lectrocde et tuy@re est
réalisé par un montage & coulissement libre de la tﬁyére dans le
corps de torche, en ce que cette tuyere est sollicitée dans sa
position de travail correcte par une force &lastique, en ce cue le
rapprochement de l'Electrode et de la tuyére s'effectue par appul
direct de la tuy€re de torche contre ladite pigce et en ce que
1l'cpération d'amorcage comprend, d'abord lors d'une ré&duction de la
pression d'appui, camme indiqué plus haut, la création d'un arc entre
E&lectrode et tuyére, puis aprés écartement de la torche de la piéce,
transfert immEdiat de cet arc vers la piéce elle-méme.

2. - Torche de coupage du genre ccnprenant une &lectrcde
coaxialement disposée a l'intdriewr d'une tuydre métalligue de
guidage d'un gaz camortant un corifice aligné avec ladite &lectrcde,
avec, dans le corps de torche, un mcatage & débatiement axial mutuel
de l'Electrode et de la tuysre deruis une positicn d&'écartement
maximal carrespondant & l'&cartement normal en opération jusqu'a une
position de contact mutuel, caractérisée en ce que le montage &
débattement axial mutuel de 1'8lectrode et de la tuydre est réalisé
par un montage & coulissement libre de la tuy@re dans le corps de
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torche avec un moyen &lastique sollicitant la tuyére vers sa position
d'écartement maximal.

3. - Torche de coupage selon 1la revendication 2,
caractérisée en ce que le moyen &lastique est constitué par le gaz
exercant une poussée sur la tuyere.

4, - Torche de coupage selon la revendication 2,
caractérisée en ce que le moyen &lastique est un ressort de
campression interposé entre la tuy@re et le corps de torche.

5. - Torche de coupage selon l'une quelconque des
revendications 2 a 4, caractéris€e en ce que la position d'€cartement
maximal est assurfe par une butée de tuyére mEnagée dans un porte
tuyére.
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