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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Zin-
den eines von einem Hauptstromkreis gespeisten
Plasmabogens eines in einem metallurgischen
OfengefdB vorgesehenen Plasmabrenners mit Hilfe
eines von einem Hilfsstromkreis gespeisten Hilfs-
plasmabogens, sowie eine Einrichtung zur Durch-
fihrung des Verfahrens.

Es ist intern bekannt, den Plasmabrenner mit
Hilfe eines Hilfsbogens zu zlinden, wobei bei be-
reits am Plasmabrenner anliegendem Hauptstrom-
kreis zwischen der Elekirode des Plasmabrenners
und einem die Elekirode umgebenden Brennerm-
antel ein Hilfsplasmabogen geziindet und durch
Gaszugabe auf eine Lange von ca. 10 cm geblasen
wird, worauf der Plasmabrenner an das im Ofenge-
faB eingebrachte Schmelzgut angendhert wird, bis
der Haupt-Plasmabogen zlindet. Danach wird der
Plasmabrenner in die gewlinschte Position zurlick-
bewegt.

Hierbei ist nachteilig, daB es - kommt es zu
einer Berlhrung zwischen dem Schmelzgut und
dem Brennermantel - zu einem FlieBen eines Stro-
mes mit hoher Stromstérke zwischen der Elektrode
und dem Brennermantel kommen kann, wodurch
sich ein sogenannter Nebenbogen bildet. Dieser
Nebenbogen kann infolge der hohen Stromstirke
zur Zerstdrung des Brennermantels flihren.

Weiters kann es dazu kommen, daB Schmelz-
gutspritzer, die gerade beim Ziinden auftreten, den
Brennermantel bzw. die Elekirode des Plasmabren-
ners treffen kénnen, was zu starken Abtragungen
an denselben flhrt. Hierdurch ergibt sich eine
empfindliche Verklirzung der Brennerstandzeiten
bei gleichzeitig starker Streuung der Brennerstand-
zeiten, wodurch die Zuverldssigkeit und Wirtschaft-
lichkeit eines Plasmaofens schwer beeintrichtigt
wird: Die starke Streuung der Brennerstandzeiten
verhindert einen noch wirtschaftlich vertretbaren
vorbeugenden Brennerwechsel. Ein solcher vorbeu-
gender Brennerwechsel ist jedoch notwendig, weil
ein Brennerwechsel wihrend des Schmelzens ei-
ner Charge Komplikationen verursacht.

Die Erfindung bezweckt die Vermeidung dieser
Nachteile und Schwierigkeiten und stellt sich die
Aufgabe, ein Verfahren zum Ziinden eines Plasma-
bogens sowie eine Einrichtung zur Durchflihrung
des Verfahrens zu schaffen, welche hohe und
gleichmipBige Brennerstandzeiten sicherstellen, ins-
besondere bei Ofen mit hoher Leistung.

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs beschriebenen Art erfindungsgemiB da-
durch gelSst, daB bei abgeschaltetem Hauptstrom-
kreis die Elekirode des Plasmabrenners und das
im OfengefaB chargierte Schmelzgut an den Hilfs-
stromkreis gelegt werden und zwischen dem Plas-
mabrenner und dem Schmelzgut ein Hilfsplasma-
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bogen geziindet wird, worauf der Plasmabrenner
vom Schmelzgut unter Verlangerung des Hilfsplas-
mabogens zurlickbewegt wird und anschliefend
der Hauptstromkreis an den Plasmabrenner und
das Schmelzgut gelegt und der Plasmabogen ge-
zlindet werden.

Da der Plasmabogen erst gezlindet wird, wenn
sich der Plasmabrenner in sicherer Entfernung vom
Schmelzgut befindet, kdnnen beim Ziindvorgang
auftretende Spritzer den Plasmabrenner nicht mehr
erreichen. Wahrend des Ziindens des Hilfsplasma-
bogens spielt eine Berlhrung des Brenners mit
dem Schmelzgut keine Rolle, da der hierbei flie-
Bende Strom des Hilfsstromkreises weder eine Zer-
stbrung der Elekirode des Plasmabrenners noch
des Brennermantels hervorruft. Da der Plasmabo-
gen erst bei groBer Entfernung des Plasmabren-
ners vom Schmelzgut gezlindet wird, kann es
selbst bei schlecht leitender Schlackendecke oder
kalter Ofenatmosphire - also bei kurzen Ziindab-
stdnden - zu keiner Beschidigung der Elektrode
des Plasmabrenners bzw. des Brennermantels
kommen.

Um eine Berlihrung zwischen Schmelzgut und
Plasmabrenner prinzipiell vermeiden zu k&nnen,
wird vorzugsweise vor Zinden des zwischen dem
Schmelzgut und dem Plasmabrenner brennenden
Hilfsplasmabogens zwischen der Elekirode des
Plasmabrenners und dem die Elektrode umgeben-
den und an den Hilfsstromkreis gelegten Bren-
nermantel, der vorzugsweise am selben Potential
wie das Schmelzgut liegt, ein Hilfsplasmabogen mit
Hilfe des Hilfsstromkreises gezlindet, worauf der
Plasmabrenner dem Schmelzgut so weit genihert
wird, bis dieser Hilfsplasmabogen auf das
Schmelzgut Uberschligt.

Vorzugsweise wird nach FlieBen zumindest ei-
nes Teilstromes des zwischen dem Schmelzgut
und der Elekitrode des Plasmabrenners brennenden
Hilfsbogens der Brennermantel vom Hilfsstromkreis
getrennt.

Vorteilhaft wird der Uber das Schmelzgut flie-
Bende Strom des Hilfsstromkreises gemessen und
ein den Brennermantel vom Hilfsstromkreis ab-
schaltendes Schaltgerdt in Abhingigkeit des ge-
messenen Stromes des Hilfsstromkreises betétigt,
wodurch die thermische Belastung des Brenners
sehr gering gehalten werden kann und sich Zeit-
und Energieeinsparungen ergeben. Das Schaltgerit
wird vorteilhaft bereits bei FlieBen eines Teilstro-
mes betétigt. Weiters braucht der Brenner zum
Zinden dem Schmelzgut nicht weiter gendhert zu
werden als unbedingt notwendig. Dieser Verfah-
rensschritt ermd&glicht auch eine vollautomatische
Steuerung des Ziindvorganges.

Weiters wird vorteilhaft nach dem Ziinden des
Plasmahilfsbogens zwischen dem Plasmabrenner
und dem Schmelzgut die Spannung des Hilfs-
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stromkreises gemessen und die Zuschaltung des
Hauptstromkreises in Abhingigkeit von der gemes-
senen Spannung vorgenommen. Hierdurch erfolgt
das Einschalten des Plasmabogens automatisch,
ohne Entfernungsmessungen zwischen Brenner
und Schmelzgut vornehmen zu missen bzw. diese
Entfernung beobachten zu miissen. Es ergeben
sich hierdurch auch Zeit- und Energieeinsparun-
gen.

Eine Einrichtung zur Durchflihrung des Verfah-
rens mit einem einen Plasmabrenner aufweisenden
metallurgischen OfengeféB, welcher Plasmabrenner
an einen Hauptstromkreis und an einen Hilfsstrom-
kreis anschlieBbar ist und mittels eines Stellantrie-
bes gegenilber dem Boden des Ofengefdfes in
unterschiedliche H8henlagen bewegbar ist, ist da-
durch gekennzeichnet, daB der Hilfsstromkreis mit
einer ein Schaltgerdt aufweisenden Leitung mit
dem Schmelzgut leitungsmaBig verbunden ist.

GemaB einer bevorzugten Ausflihrungsform ist
der Hilfsstromkreis mit einer von der zum Schmelz-
gut flhrenden Leitung abzweigenden Leitung, die
mit einem Schaltgerdt ausgestattet ist, an den
Brennermantel anschlieBbar.

Vorteilhaft ist in der zum Schmelzgut fiihren-
den Leitung ein Stromstdrkenmefgerédt vorgese-
hen, welches Uber eine Steuerleitung mit dem in
der zum Brennermantel flihrenden Leitung vorge-
sehenen Schaltgerdt verbunden ist.

ZweckmiBig ist in dem Hilfsstromkreis ein
SpannungsmepBgerét vorgesehen, das mittels einer
Steuerleitung mit einem im Hauptstromkreis vorge-
sehenen Schaltgerdt verbunden ist.

Die Erfindung ist nachfolgend anhand der
Zeichnung an zwei Ausflihrungsbeispielen néher
erldutert, wobei Fig. 1 einen Vertikalschnitt durch
ein OfengefdB und Fig. 2 ein Schaltschema zur
Durchflihrung des erfindungsgeméBen Zlndvor-
ganges zeigen. In Fig. 3 ist in schematischer Dar-
stellung ein Schaltschema fiir einen Drehstromplas-
mabrenner veranschaulicht.

Ein Plasmaofen 1 weist ein mit einer feuerfe-
sten Auskleidung 2 versehenes OfengefidB 3 auf
und ist von einem Deckel 4 bedecki. Im Deckel 4
ist zentral eine Offnung 5 vorgesehen, durch die
ein Plasmabrenner 6 ragt. Der Plasmabrenner 6 ist
mittels eines Stellantriebes 7 heb- und senkbar, so
daB er gegen das im Ofeninnenraum 8 chargierte
Schmelzgut 9 anniherbar bzw. von diesem entfern-
bar ist. Im Boden 10 des OfengefdBes 3 ist zentral
und dem Plasmabrenner 6 gegeniberliegend eine
Bodenelekirode 11 angeordnet.

Der Plasmabrenner 6 ist von einer zentralen
Elektrode 12 und einem vorzugsweise wasserge-
kiihlten und die Elektrode umgebenden Brennerm-
antel 13 gebildet. Der Plasmabrenner 6 und die
Bodenelektrode 11 (und damit das Schmelzgut 9)
sind an einen Hilfsstromkreis 14 und/oder an einen
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Hauptstromkreis 15 anschliefibar.

Die Stromquelle des Hilfsstromkreises 14 ist
mit 16 bezeichnet. Sie ist Uber ein Hauptschalige-
rdt 17, Uber einen Transformator 18 und Uber einen
Gleichrichter 19 mittels einer an das negative Po-
tential angeschlossenen Leitung 20 mit der Elekiro-
de 12 des Plasmabrenners 6 und mittels einer an
das positive Potential gelegten Leitung 21 mit dem
Schmelzgut 9 Uber die Bodenelektrode 11 verbun-
den. Sowoh! in der zur Elekirode 12 fiilhrenden
Leitung 20 als auch in der zum Schmelzgut 9
flihrenden Leitung 21 sind gemeinsam steuerbare
Schaltgeradte 22 vorhanden. In der zur Elekirode 12
des Plasmabrenners 6 flihrenden Leitung 20 ist
weiters ein Vorwiderstand 23 zur Strombegrenzung
und Arbeitspunktbestimmung vorgesehen.

Gleiches bewirkt eine zwischen dem Transfor-
mator 18 und dem Gleichrichter 19 eingefligte
Drossel.

Von der zum Schmelzgut 9 flihrenden Leitung
21 zweigt eine an den Mantel 13 des Plasmabren-
ners 6 gelegte Leitung 24 ab, in der ein Schaltgerit
25 zum wahlweisen Anschluf des Mantels 13 an
den Hilfsstromkreis 14 vorgesehen ist. Zwischen
der Abzweigung 26 der zum Mantel 13 fiihrenden
Leitung 24 und dem AnschluB an die Bodenelekiro-
de 11 ist ein Amperemeter 27 und zwischen die-
sem Amperemeter 27 und dem AnschluB an die
Bodenelektrode 11 ein weiteres Schaltgerdt 28 an-
geordnet.

Zwischen der zur Elekirode 12 des Plasma-
brenners 6 filhrenden Leitung 20 und der zur Bo-
denelekirode 11 flihrenden Leitung 21 ist ein Voli-
meter 29 gelegt, welches mittels einer Steuerlei-
tung 30 mit einem Schaltgerdt 31 verbunden ist,
das im Hauptstromkreis 15 vorgesehen ist. Der
Hauptstromkreis 15 ist an eine Hauptstromquelle
32 Uber einen Transformator 33 und einen Gleich-
richter 34 angeschlossen. Zum Glétten von Span-
nungsschwankungen ist zwischen dem Schaltgerit
31 des Hauptstromkreises 15 und dem AnschluB
an die Elekirode 12 des Plasmabrenners 6 eine
Gleichstromdrossel 35 vorgesehen.

Die Funktion der Einrichtung ist folgende:

Zum Zinden des Plasmabogens werden bei abge-
schaltetem Hauptstromkreis 15 zundchst die in den
Leitungen 20, 21 zur Elekirode 12 des Plasmabren-
ners 6 und zur Bodenelekirode 11 vorgesehenen
Schaltgerdte 22 geschlossen, wobei jedoch das
Schaltgerat 28 gedffnet bleibt. Hierauf werden das
in der Leitung 24, die an den Brennermantel 13
angeschlossen ist, vorgesehene Schaltgerit 25 und
das Hauptschaltgerdt 17 des Hilfsstromkreises 14
geschlossen. Der Brennermantel 13 und das
Schmelzgut 9 befinden sich noch nicht auf glei-
chem Potential.

Danach erfolgt die Ziindung eines Hilfsplasma-
bogens zwischen der Brenner-Elektrode 12 und
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dem Brennermantel 13 mit Hilfe eines Hilfs-Ziind-
gerdtes 36. Hierbei befindet sich der Plasmabren-
ner 6 noch in gréBerer Entfernung 37 zum
Schmelzgut 9 (bzw. zur Badoberfldche).

Nach SchlieBen des zwischen dem Ampereme-
ter 27 und der Bodenelekirode 11 vorgesehenen
Schaltgerdtes 28 wird der Plasmabrenner mittels
des Stellantriebes 7 an das Schmelzgut 9 geni-
hert, u.zw. so weit, bis ein Hilfsplasmabogen zwi-
schen dem Schmelzgut 9 und der Brenner-Elektro-
de 12 zilindet bzw. der zwischen dem Brennerman-
tel 13 und der Elekirode 12 des Plasmabrenners 6
zuerst geziindete Hilfsplasmabogen auf das
Schmelzgut 9 aufgrund des geringeren Spannungs-
abfalles iiberschldgt. Zur Feststellung dieses Uber-
schlages dient das Amperemeter 27. Sobald dieses
einen bestimmten Mindestwert registriert, wird der
Brennermantel 13 vom Hilfsstromkreis 14 getrennt,
u.zw. durch Offnen des in der zum Brennermantel
13 flhrenden Leitung 24 angeordneten Schaltgeri-
tes 25. Dies wird Uber eine Steuerleitung 38 be-
werkstelligt, die dieses Schaltgerdt 25 mit dem
Amperemeter 27 verbindet. Damit wird der ge-
samte Strom des Hilfsstromkreises 14 Uber die
Bodenelekirode 11 geleitet.

Danach wird der Plasmabrenner 6 vom
Schmelzgut 9 =zurlickbewegt, wodurch der zwi-
schen der Brenner-Elekirode 12 und dem Schmelz-
gut 9 brennende Hilfsplasmabogen verldngert wird.
Sobald die Spannung des zwischen dem Schmelz-
gut 9 und der Brenner-Elekirode 12 flieBenden
Stromes ein vorbestimmtes AusmaB, das u.a. vom
Abstand des Plasmabrenners 6 vom Schmelzgut 9
abhingt, Ubersteigt, was mittels des Voltmeters 29
festgestellt wird, wird Uber die vom Volimeter 29
zum Schaltgerdt 31 des Hauptstromkreises 15 fiih-
rende Steuerleitung 30 der Hauptstromkreis 15 an
das Schmelzgut 9 und die Brenner-Elekirode 12
gelegt, wodurch der Plasmabogen augenblicklich
zlindet. Dies geschieht zweckmaBig in einer Entfer-
nung 37 des Plasmabrenners 6 vom Schmelzgut
von etwa 30 cm. Hierauf wird der Hilfsstromkreis
14 sowohl vom Schmelzgut 9 als auch von der
Brenner-Elektrode 12 getrennt, u.zw. durch Offnen
der Schaltgerite 17, 22 und 28.

Die Erfindung beschrankt sich nicht auf das
dargestellte Ausfiihrungsbeispiel, sondern ist in
verschiedener Hinsicht modifizierbar. Sie kann
nicht nur bei Gleichstromkreisen, sondern auch bei
Wechselstromkreisen verwirklicht werden. Eine
Prinzipschaltung flr Drehstromplasmabrenner ist in
Fig. 3 gezeigt, wobei die dort mit strichlierten Li-
nien dargestellten Ziindeinrichtungen 39 jeweils die
Schaltungsteile umfassen, die in Fig. 2 in dem von
strichlierten Linien gebildeten Rechteck 40 einge-
faBt sind.

Patentanspriiche
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Verfahren zum Ziinden eines von einem
Hauptstromkreis (15) gespeisten Plasmabo-
gens eines in einem metallurgischen Ofenge-
faB (3) vorgesehenen Plasmabrenners (6) mit
Hilfe eines von einem Hilfsstromkreis (14) ge-
speisten Hilfsplasmabogens, dadurch gekenn-
zeichnet, daB bei abgeschaltetem Hauptstrom-
kreis (15) die Elektrode (12) des Plasmabren-
ners (6) und das im OfengefidB (3) chargierte
Schmelzgut (9) an den Hilfsstromkreis (14) ge-
legt werden und zwischen dem Plasmabrenner
(6) und dem Schmelzgut ein Hilfsplasmabogen
geziindet wird, worauf der Plasmabrenner (6)
vom Schmelzgut (9) unter Verlangerung des
Hilfsplasmabogens zurlickbewegt wird und an-
schliefend der Hauptstromkreis (15) an den
Plasmabrenner (6) und das Schmelzgut (9) ge-
legt und der Plasmabogen geziindet werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB vor Zinden des zwischen dem
Schmelzgut (9) und dem Plasmabrenner (6)
brennenden Hilfsplasmabogens zwischen der
Elektrode (12) des Plasmabrenners und dem
die Elekirode (12) umgebenden und an den
Hilfsstromkreis (14) gelegten Brennermantel
(13), der vorzugsweise am selben Potential wie
das Schmelzgut (9) liegt, ein Hilfsplasmabogen
mit Hilfe des Hilfsstromkreises (14) gezlindet
wird, worauf der Plasmabrenner (6) dem
Schmelzgut so weit gendhert wird, bis dieser
Hilfsplasmabogen auf das Schmelzgut (9)
Uberschlagt.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB nach FlieBen zumindest eines
Teilstromes des zwischen dem Schmelzgut (9)
und der Elekirode (12) des Plasmabrenners (6)
brennenden Hilfsplasmabogens der Brennerm-
antel (13) vom Hilfsstromkreis (14) getrennt
wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Uber das Schmelzgut (9)
flieBende Strom des Hilfsstromkreises (14) ge-
messen und ein den Brennermantel (13) vom
Hilfsstromkreis (14) abschaltendes Schaltgerit
(25) in Abh3ngigkeit des gemessenen Stromes
des Hilfsstromkreises (14) betdtigt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB
nach dem Ziinden des Plasmabhilfsbogens zwi-
schen dem Plasmabrenner (6) und dem
Schmelzgut (9) die Spannung des Hilfsstrom-
kreises (14) gemessen und die Zuschaltung
des Hauptstromkreises (15) in Abhadngigkeit
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von der gemessenen Spannung vorgenommen
wird.

Einrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens
nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 5, mit einem einen Plasmabrenner (6) auf-
weisenden metallurgischen OfengeféB (3), wel-
cher Plasmabrenner (6) an einen Hauptstrom-
kreis (15) und an einen Hilfsstromkreis (14)
anschlieBbar ist und mittels eines Stellantrie-
bes (7) gegeniliber dem Boden (10) des Ofen-
gefdBes (3) in unterschiedliche Hhenlagen
bewegbar ist, dadurch gekennzeichnet, daB
der Hilfsstromkreis (14) mit einer ein Schaltge-
rdt (28) aufweisenden Leitung (21) mit dem
Schmelzgut (9) leitungsmaBig verbunden ist.

Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Hilfsstromkreis (14) mit einer
von der zum Schmelzgut (9) flihrenden Leitung
(21) abzweigenden Leitung (24), die mit einem
Schaltgerat (25) ausgestattet ist, an den Bren-
nermantel (13) anschlieBbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in der zum Schmelzgut (9) fih-
renden Leitung (21) ein StromstdrkenmeBgerit
(27) vorgesehen ist, welches Uber eine Steuer-
leitung (38) mit dem in der zum Brennermantel
(13) fuhrenden Leitung (24) vorgesehenen
Schaltgerat (25) verbunden ist.

Einrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
daB in dem Hilfsstromkreis (14) ein Span-
nungsmepBgerdt (29) vorgesehen ist, das mit-
tels einer Steuerleitung (30) mit einem im
Hauptstromkreis (15) vorgesehenen Schaltge-
rdt (31) verbunden ist.

Claims

1.

A method of igniting a plasma arc fed by a
main circuit (15), of a plasma burner (6) pro-
vided within a metallurgical furnace vessel (3),
by aid of an auxiliary plasma arc fed by an
auxiliary circuit (14), characterized in that, with
the main circuit (15) switched off, the electrode
(12) of the plasma burner (6) and the melting
stock charged into the furnace vessel (3) are
applied to the auxiliary circuit and an auxiliary
plasma arc is ignited between the plasma bur-
ner (6) and the melting stock, whereupon the
plasma burner (6) is moved back from the
melting stock (9), thus extending the auxiliary
plasma arc, and subsequently the main circuit
(15) is applied to the plasma burner (6) and the
melting stock (9) and the plasma arc is ignited.
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2.

A method according to claim 1, characterized
in that, prior to igniting the auxiliary plasma arc
burning between the melting stock (9) and the
plasma burner (6), an auxiliary plasma arc is
ignited between the electrode (12) of the plas-
ma burner and the burner jacket (13) surround-
ing the electrode (12) and laid at the auxiliary
circuit (14), which preferably lies at the same
potential as the melting stock, whereupon the
plasma burner (6) is approached to the melting
stock until this auxiliary plasma arc sparks over
o the melting stock (9).

A method according to claim 2, characterized
in that the burner jacket (13) is separated from
the auxiliary circuit (14) after the flow of at
least a partial current of the auxiliary plasma
arc burning between the melting stock (9) and
the electrode (12) of the plasma burner (6).

A method according to claim 3, characterized
in that the current of the auxiliary circuit (14)
flowing over the melting stock (9) is measured
and a switching device (15) switching the bur-
ner jacket (13) off the auxiliary circuit (14) is
actuated as a function of the current of the
auxiliary cirucit (14) measured.

A method according to one or several of
claims 1 to 4, characterized in that the voltage
of the auxiliary circuit (14) is measured after
ignition of the plasma auxiliary arc between the
plasma burner (6) and the melting stock (9)
and the switching in of the main circuit is
effected as a function of the voltage measured.

An arrangement for carrying out the method
according to one or several of claims 1 fo 5,
comprising a metallurgical furnace vessel (3)
incorporating a plasma burner (6) capable of
being switched to a main circuit (15) and to an
auxiliary circuit (14) and movable to different
height levels by means of an adjustment drive
(7) relative to the bottom (10) of the furnace
vessel (3), characterized in that the auxiliary
circuit (14) is electrically connected with the
melting stock by a conduit (21) including a
switching device (28).

An arrangement according to claim 6, char-
acterized in that the auxiliary circuit (14) is
connectable to the burner jacket (13) by a
conduit (24) branching off the conduit (21) that
leads to the melling stock (9) and equipped
with a switching device (25).

An arrangement according to claim 7, char-
acterized in that a current-intensity measuring
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means (27) is provided in the conduit (21)
leading to the melting stock (9), which means
is connected with the switching device (25)
provided in the conduit (24) leading to the
burner jacket (13), by a control conduit (38).

An arrangement according to one or several of
claims 6 to 8, characterized in that a current-
intensity measuring means (29) is provided in
the auxiliary circuit (14), which is connected
with a switching device (31) provided in the
main current by a control conduit (30).

Revendications

Procédé pour allumer un arc & plasma alimen-
té par un circuit élecirique principal (15) d'une
torche & plasma (6) prévue dans une carcasse
de four métallurgique (3) & l'aide d'un arc &
plasma auxiliaire alimenté par un circuit électri-
que auxiliaire (14), caractérisé en ce que l'on
relie I'électrode (12) de la torche & plasma (6)
et la matiére 2 fondre ou en fusion (9) chargée
dans la carcasse de four (3) au circuit auxiliaire
(14) alors que le circuit principal (15) est dé-
connecté, et on allume entre la torche a pla-
sma (6) et la matiére (9) un arc & plasma
auxiliaire, on fait reculer ensuite la torche 2
plasma (6) de la matiére (9), en allongeant I'arc
a plasma auxiliaire, puis on relie le circuit
principal (15) & la torche a plasma et 3 la
matiére (9) et on allume I'arc & plasma.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que, avant d'allumer l'arc & plasma
auxiliaire entre la matiére & fondre ou en fusion
(9) et la torche & plasma (6), on allume, 2
l'aide du circuit électrique auxiliaire (14), un
arc a plasma auxiliaire entre I'électrode (12) de
la torche a plasma et I'enveloppe (13) de la
torche, enveloppe qui entoure I'élecirode (12)
et est reliée au circuit auxiliaire (14), I'envelop-
pe (13) de la torche se trouvant de préférence
au méme potentiel que la matiere (9), et on
approche ensuite la torche & plasma (6) de la
matiére jusqu'a ce que cet arc & plasma auxi-
ligire passe sur 14 matiére & fondre ou en
fusion (9).

Procédé selon la revendication 2, caractérisé
en ce que, lorsque l'arc & plasma auxiliaire
établi entre la matiére & fondre ou en fusion (9)
et I'électrode (12) de la torche a plasma (6) a
commencé 2 faire circuler au moins un courant
partiel, on coupe I'enveloppe (13) de la torche
du circuit électrique auxiliaire (14).

Procédé selon la revendication 3, caractérisé
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10

en ce que l'on mesure le courant dit circuit
électrique auxiliaire (14) circulant par la matié-
re & fondre ou en fusion (9) et on actionne un
appareil interrupteur (25) coupant l'enveloppe
(13) de la torche du circuit auxiliaire (14) en
fonction du courant mesuré de ce circuit auxi-
liaire.

Procédé selon une ou plusieurs des revendica-
tions 1 & 4, caractérisé en ce que, aprés
I'allumage de l'arc 3 plasma auxiliaire contre la
torche (6) et la matiére & fondre ou en fusion
(9), on mesure la tension du circuit électrique
auxiliaire (14) et on effectue la connexion du
circuit électrique principal (15) en fonction de
la tension mesurée.

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé
selon une ou plusieurs des revendications 1 2
5, comprenant une carcasse de four métallur-
gique (3) présentant une torche & plasma (6)
qui peut étre raccordée & un circuit électrique
principal (15) et un circuit électrique auxiliaire
(14) et est déplagable a différentes positions
en hauteur par rapport au fond (10) de le
carcasse de four (3) au moyen d'une servo-
commande (7), caractérisé en ce que le circuit
auxiliaire (14) est relié éleciriquement 2 la ma-
tiere & fondre ou en fusion (9) par une ligne
(21) contenant un appareil interrupteur (28).

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé
en ce que le circuit auxiliaire (14) peut éfre
raccordé & l'enveloppe (13) de la torche par
une ligne (24), munie d'un appareil interrupteur
(25), qui est branchée en dérivation sur la ligne
(21) menant a la matiére & fondre ou en fusion

).

Dispositif selon la revendication 7, caractérise
en ce qu'un appareil de mesure de l'intensité
du courant (27) est prévu dans la ligne (21)
menant A la matiére & fondre ou en fusion (9),
appareil de mesure qui est relié par une ligne
de commande (38) a I'appareil interrupteur
(25) prévu dans la ligne (24) menant 3 I'enve-
loppe (13) de la torche.

Dispositif selon une ou plusieurs des revendi-
cations 6 & 8, caractérisé en ce qu'un appareil
de mesure de tension (29) est prévu dans le
circuit électrique auxiliaire (14) et est relié par
une ligne de commande (30) & un appareil
interrupteur (31) prévu dans le circuit électri-
que principal (15).
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