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DISPOSITIF DE SOUDURE ELECTRIQUE POUR LA SOUDURE SOUS ATMOSPHERE GAZEUSE.

@ La présente invention est relative au domaine techni-
que de la soudure et concerne un dispositif comprenant une
enveloppe (3), un poste de distribution d’énergie (4) un cha-
riot de distribution (11) continue d’un fil d’apport (2). Le dis-
positif comprend en outre des moyens d’entrainement (1, 5,
18, 21, 24, 31) pour conférer au fil d’apport (2) une cinéma-
tique identique a celle de la main d’'un soudeur. Ces moyens
d’entrainement du fil sont réglés par un moyen unique de ré-

glage (8).
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Le présent dispositif selon l'invention concerne le domaine technique
de la soudure et notamment la soudure sous atmosphére de gaz
inerte. Jusqu’a des temps récents, les soudures étaient réalisées de
maniére entiérement manuelle par un opérateur qui d’'une main tenait
la baguette de métal servant a la soudure et de I'autre main la torche

apportant I'énergie nécessaire pour faire fondre la baguette.

Sont ensuite apparus des appareils portatifs reproduisant le
mouvement de la main de I'opérateur qui tenait la baguette. De tels
dispositifs connus sont par exemple décrits dans le brevet FR 2 723
330.

Le dispositif de soudure semi-automatique décrit dans ce brevet
permet d’une part de dégager la main de l'opérateur qui tient la
baguette et d’autre part de procurer un mouvement régulier d’avance
globale du fil d’apport en méme temps qu’un mouvement combiné de

va-et-vient du fil d’apport.

Un tel dispositif a permis d’augmenter sensiblement le temps de
soudure par opérateur, de méme que la qualité du travail effectué car
'avance du fil d’apport est plus réguliere. De plus, le travail se fait de
maniére plus rapide et réduit ainsi les temps de chauffe sur les
pieces de métal & souder ce qui a pour conséquence de réduire les
risques de déformation des pieces que I'on souhaite souder et donc

les pertes de matieres premieres et de temps.
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Tous ces avantages ont pour résultat de diminuer les colts liés aux
opérations de soudure grace a un gain sensible de productivité et
des pertes réduites de matiére.

Le mouvement du fil d’apport procurant tous ces avantages est
obtenu dans ce dispositif de l'art antérieur au moyen d’une double
motorisation du fil d’apport.

Ces deux motorisations sont indépendantes I'une de 'autre et sont
commandées par des organes de commande indépendants I'un
permettant d’agir sur la vitesse d’avancee en continu du fil d’apport
par l'intermédiaire d’'un premier moteur et I'autre permettant d’agir
sur la fréquence du mouvement de va-et-vient par I'intermédiaire

d’'un second moteur.

La premiére motorisation a pour fonction de communiquer au fil
d’apport un mouvement régulier d’avance afin que la torche de
soudure soit régulierement approvisionnée en fil d’apport.

La seconde motorisation a pour fonction de communiquer au fil
d’apport un mouvement d’avance et de recul ou va-et-vient du fil
d’apport (mouvement pas a pas) ce qui permet la reproduction fidéle
du mouvement de la main de I'opérateur appliqué a la baguette.

Afin de réaliser ces fonctions qui sont le mouvement d’avancée
continue du fil d’apport et le mouvement de va et vient, le dispositif
selon l'art antérieur comprend des moyens d’entrainement du fil

d’apport qui sont des moteurs.
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Ces moteurs sont de maniére courante de type a basse tension et
actionnent un ou plusieurs moyens de transmission du mouvement
de rotation, & des galets d’entrainement ol repose le fil d’apport qui
est appliqué sur ledit galet, grace a un contre galet, ceci pour
permettre I'entrainement et 'avancée continue du fil d’apport.

Les galets d’entrainement qui sont présents sur une platine de
support sont eux-mémes mis en mouvement de va-et-vient par des
moyens adaptés pour la communication d'un mouvement de va-et-
vient a ladite platine support. Les deux mouvement combinés
permettent de communiquer au fil d’apport un mouvement identique
a celui que communiquerait un opérateur de soudure qualifié a un fil

d’apport utilisé pour la soudure.

Le second moteur selon le dispositif de I'art antérieur peut &tre
couplé directement a une came présentant au moins deux points
d’appuis, ou a un support couplé a une bielle qui agit sur la platine de
support, celle qui porte également les galets d’entrainement en

continu du fil d’apport.

Ce dispositif semi automatique pour la soudure de I'art antérieur

comprend toutefois un inconvénient majeur pour I'opérateur.

En effet, ce type de dispositif oblige ce dernier a effectuer 2 réglages

séparés,

Il s’agit d’'une part de régler la vitesse d’avancée continue ou de
débobinage du fil d’apport et d’autre part de régler la vitesse du
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mouvement de va-et-vient du fil d’apport, ceci en fonction de la
quantité d’énergie délivrée au niveau de la torche et donc de la
rapidité de fonte du fil d’apport tout en tenant compte de 'amplitude
du mouvement de va-et-vient du fil d’apport.

Ces deux réglages doivent se faire simultanément, ce qui oblige
Fopérateur a se servir simultanément de ses deux mains pour agir
sur les deux organes de réglage. Ceci 'empéche donc de vérifier in
situ et de visu et de maniére immédiate si le réglage qu'il a effectué
est correct selon la nature de la soudure a réaliser et les
caracteristiques du fil d’apport utilisé pour la soudure.

En effet, suivant la nature des piéces & souder on pourra utiliser des
fils d’apport de différentes natures. On préférera avoir des gouttes de
soudure plus ou moins volumineuses, a une fréquence plus ou moins
élevée. Il faudra également trouver un bon compromis entre le
nombre de gouttes que I'on souhaite déposer par unité de longueur
et le type de soudure a réaliser.

Obtenir le bon réglage, oblige donc Popérateur a trouver le
compromis entre la quantité d’énergie fixée qui alimente la torche, la
fréquence et 'amplitude du mouvement de va-et-vient du fil d’apport
et la vitesse d’avancée continue ou de débobinage du fil d'apport a
partir de la bobine.

La difficulté du réglage est accrue par le fait que le fil d’apport peut
avoir une épaisseur variable et peut étre constitué d’'un métal ou d’'un
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alliage de metal différent selon I'application que l'on en fait.
L’'utilisation de métaux ou alliages de différente nature implique que
des énergies différentes pour la fonte doivent étres fournies.

Cette opération de réglage des parametres est fastidieuse et
minutieuse surtout si 'opérateur est amené a faire de nombreuses
opérations de réglage au cours de son temps de travail sur de
nombreuses piéces différentes de nature différente.

Pour obtenir le bon réglage 'opérateur doit posséder un bon savoir
faire. Cela nécessite de posséder une bonne connaissance des
différents types de soudures et notamment du nombre de gouttes
qu’il convient de déposer pour obtenir une soudure adéquate et
adaptée au type ou style de pieces a souder.

Ainsi, afin d’obtenir les bonnes caractéristiques pour la soudure

désirée, un réglage fin et adapté s'impose.

C’est pourquoi, dans les dispositifs de I'art antérieur, en particulier
dans le dispositif décrit dans le brevet FR 2723330, deux moyens
séparés de réglage ont été conservés afin de garder la liberté d’agir
et de contrdler séparément, d’'une part la vitesse de dévidage du fil et

d’autre part la vitesse du mouvement de va-et-vient.

Ces dispositifs de 'art antérieur ont ainsi permis de préserver la
liberté d’agir séparément sur ces deux paramétres afin d’avoir
toujours la meilleure qualité de soudure possible. Il semble que
malgré les difficultés d’utilisation de ces dispositifs de l'art antérieur,
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la profession se soit accommodée de ces dispositifs afin de

preserver la précision de réglage.

[l n'était absolument pas évident et pensable pour 'homme du métier
de s’affranchir d’'un des moyens de réglage pour obtenir un aussi bon
résultat.

L’inconvénient pour de tels dispositifs de soudure est que pour une
efficacité correcte, ils doivent étres manipulés par un opérateur
relativement qualifié. Ces dispositifs ne permettent donc pas
totalement de s’affranchir d’'une main d’ceuvre expérimentée qui
présente I'inconvénient d’'étre rare et chére.

La présente invention conserve les avantages essentiels procurés
par les dispositifs selon I'art antérieur. Elle se propose en outre de
résoudre le probleme crucial de la difficulté de réglage et de
conservation d'une qualité de soudure constante. Le dispositif selon
Pinvention met en oeuvre une combinaison nouvelle et inventive de
moyens qui sont de nature a rendre ledit réglage trés aisé pour
I'operateur. Le dispositif permet de garder une trés bonne qualité de

soudure méme s'il n'est pas utilisé par un opérateur spécialisé.

Le but du dispositif de soudure selon I'invention est d’offrir une
combinaison de moyens qui nécessitent un réglage unique pour la
commande des paramétres de cinématique du fil d’apport, c’est-a-
dire pour obtenir le mouvement d’avancée continue du fil d’apport
combiné avec un mouvement de va-et-vient.
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La combinaison nouvelle de ces moyens concourre & une
coordination et une synchronisation entre le mouvement d’avancée
continue et le mouvement de va-et-vient du fil en tenant compte de la
quantité d’énergie qui est délivrée au niveau de la torche pour faire
fondre le fil d’apport.

Ces caractéristiques de réglage de la cinématique et le niveau
d’énergie délivrée pour faire fondre le fil peut étre calculé
automatiquement en fonction de Pentrée de valeurs caractéristiques
du fil d’apport et des pieces a souder, tel que diamétre du fil, la
nature du métal qui constitue le fil, épaisseur et nature des piéces a
souder.

De plus, grace a sa conception, le dispositif permet de concevoir des
ensembles de soudure possédant un encombrement dans I'espace
plus réduit que pour les dispositifs de I'art antérieur. Cette réduction
de F'encombrement qui permet d’accéder a des endroits trés confinés
et qui seraient inaccessibles avec les dispositifs de I'art antérieur, par

exemple en construction navale.

Par ailleurs, en raison de son nombre d’éléments constitutifs limités,
son colt de revient est réduit car la complexité de montage diminue.
La fabrication est donc plus rapide. De plus, comme le nombre de
piéce est réduit le colt d'achat des éléments constitutifs est
également réduit, d’autant plus que ces éléments pourront étre

aisément trouvés dans le commerce.
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Le fonctionnement de linvention va apparaitre plus clairement a
partir de la description détaillée du dispositif de soudure selon
I'invention. Cette description se base sur un mode de réalisation
préféré et sur la figure annexée. Ce mode de réalisation préféré de
Finvention est donné ici a titre d’exemple et ne constitue en aucun

cas une limitation de l'invention.

La figure 1 est une vue latérale schématique en écorché d'un
dispositif de soudure selon la présente invention auquel une des
parois latérales de la carrosserie a été enlevée. La figure représente
un des modes de réalisation préféré de I'invention qui est inclus ici a
titre exemplatif et ne constitue en aucun cas une limitation de

I'invention.

La description et le fonctionnement de Pinvention vont apparaitre
plus clairement en faisant référence aux numéros de références de

la figure.

Le dispositif selon Finvention comprend une carrosserie ou
enveloppe (3) reliée a un poste de distribution d’énergie (4) qui peut
étre solidaire de I'enveloppe (3) ou non. Cette enveloppe ou boitier
de carrosserie sera avantageusement munie de roues (22) et tout
autre moyen pour faciliter son déplacement par exemple des
poignées ;

Le poste de distribution d’énergie (4) alimente le dispositif de
soudure selon linvention avec un céble d’alimentation en énergie

2806338
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(25’) du moteur (15). Ce moteur sert a impulser la cinématique
complete au fil d’apport (2). Les parametres du moteur sont réglés
par une unique commande (8) de la cinématique du fil d’apport (2).
D’autre part, le poste de distribution d’énergie alimente en énergie au
moyen d'un second céable d’alimentation (25) I'extrémité (28) de la
torche (27) munie d’un bouton ou poignée de mise en marche (29)
du dispositif pour faire fondre le fil d’apport (2).

Le dispositif de soudure électrique soué atmosphére gazeuse
électrique comprend une enveloppe (3), un poste de distribution
d’énergie (4), un chariot de distribution continue de fil (2) d’apport
présenté en bobine (11). Il se caractérise en ce qu’il comprend une
combinaison de moyens (1, 5, 18, 21, 24, 31) englobés a l'intérieur
de P'enveloppe. Ces moyens sont connectés entre eux par un
couplage qui est de préférence mécanique, lesdits moyens (1, 5, 18,
21, 24, 31) sont tributaires d’une seule commande pour obtenir les

caractéristiques cinématiques souhaitées du mouvement du fil (2).

De plus, les moyens (1, 5, 18, 21, 24, 31) sont actionnés par un
moteur unique (15), commandé par un moyen de réglage unique (8)
situé sur une console de commande (10) qui permet de régler
conjointement la vitesse de va et vient du support et la vitesse de

débobinage du fil.

Ce moteur (15) entraine simultanément en rotation un moyen (18)
direct ou intermédiaire qui transmet au support (1) un mouvement de
va et vient et également en méme temps un mouvement de rotation

au moyen d’avance continue du fil (31).

2806338
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Par ailleurs, le moteur (15) entraine simultanément un moyen (18)
couplé a une bielle (5), ledit moyen (18) communique un mouvement
de va-et-vient & un support (1) et simultanément un mouvement de
rotation & un moyen (24) d’entrainement des poulies (21) et des
galets (31).

Ledit moyen (18) de communication du mouvement de va-et-vient
(18) au support (1) supporte au moins une bielle (5). Celle-ci est
fixée librement en rotation sur ledit moyen de communication (18) du
mouvement de va-et-vient, la ou lesdites bielles (5) étant

simultanément reliées librement en rotation au support (1).

La bielle (5) peut en outre étre fixée dans une direction radiale par
rapport au centre de rotation (17) du moyen (18) au niveau d'une

fente adaptée (16) présente sur ledit moyen (18).

Gréace a cet arrangement, un opérateur pourra faire varier la distance
« d » entre le centre de rotation (17) et le centre de rotation de la téte
de la bielle (14). Cet arrangement permettra au besoin de faire varier

Famplitude du mouvement de va et vient du fil d’apport (2).

Ce moyen de réglage de I'amplitude peut étre une fente (16) le long
de laquelle, on pourra faire glisser radialement par rapport au centre
de rotation (17) la téte (14) de la bielle (5).

Le moyen (18) de communication de mouvement au support (1) peut
étre une came de type a au moins deux points d’appuis ou un
plateau qui supporte la bielle (5). Si le moyen (18) est de type came,
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alors le support (1) devra étre lié a des moyens élastiques ou
magnétiques de rappels pour son retour & sa position initiale. Ainsi le
mouvement de va et vient se réalisera. Les moyens de rappel seront
par exemple des ressorts ou des aimants, de préférence des

ressorts.

De maniére avantageuse, le moyen d’entrainement (24) des moyens
(21, 31), est au moins une courroie, au moins une chaine ou une

cascade d’engrenage, mais sera de préférence une courroie.

Cette courroie (24) peut étre munie de moyens de coopération qui
peuvent étre des dents ou un revétement adapté pour favoriser la
prise avec les moyens de transmission du type poulies (21) et avec

les galets d’entrainement (31).

Le dispositif selon l'invention présente au moins un galet et un contre
galet (31). Ceux-ci seront de préférence congus pour coopérer, de
sorte que le fil d’apport soit convenablement entrainé vers la torche
via un conduit ou gaine souple (6) jusque vers la partie d’extrémité
de type buse (28) de la torche (27). Les galets (31) sont fixés de

maniere libre en rotation sur le support (1).

Par ailleurs, les galets et contre galets (31) peuvent étres profilés de
telle sorte que la surface d’appuis du galet présente un profil en
forme de gouttiere et le contre galet Lm profil de forme
complémentaire. De cette maniére, le fil d’apport enserré présentera

un bon maintien.
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Pour un bon fonctionnement du dispositif, le support (1) en
fonctionnement décrit un mouvement de va-et-vient dans une

direction sensiblement identique a celle du fil d’apport.

C’est pourquoi, le support (1) est guidé par des moyens de guidage
(33) pour un mouvement sensiblement paralléle & la direction du fil
d’apport (2).

Les moyens de guidage (33) sont au moins une glissiere, de
préférence deux glissiéres ou au moins une fente de guidage (34) et
au moins un plot de guidage (34’).

Le dispositif de soudure selon linvention comprend a I'extrémité de
la gaine (6), une torche (27) munie d’'une buse de sortie (28) du fil
d’apport (2). La torche est en outre munie d'un bouton (29) de mise

en marche du dispositif, lorsque I'opérateur actionne le bouton.

De maniére optionnelle, le dispositif pourra comprendre des moyens

de préchauffage du fil d’apport, ce qui facilite la fonte du fil.

Pour des raisons de sécurité et de bon fonctionnement, les moyens
constitutifs de Pinvention seront de préférence réalisés autant que
faire se peut, en des matieres isolantes électriquement, des

plastiques, du caoutchouc ou analogues.
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Par ailleurs, le dispositif selon I'invention pourra comprendre des
moyens pour enregistrer les parametres de la cinématique et la
valeur de la quantité d’énergie qui doit étre délivrée pour faire fondre
le fil d’apport. Ces parameétres sont la vitesse d’avancée continue du
fil d’apport, la fréquence du mouvement de va et vient, la puissance
électrique délivrée au niveau de la torche, la nature du métal etc.
Ces informations pourront étres stockées par exemple dans une
puce intégrée au dispositif ou tout autre support de stockage de

données.

De maniére avantageuse, ce support de données pourra étre inséré
dans la console de commande. Dans le dispositif, on pourra
naturellement conserver un mode de fonctionnement totalement
manuel. Dans ce mode de fonctionnement, le réglage des
parameétres de la cinématique sera fixé manuellement au moyen d’un

abaque.

Dans un mode de réalisation plus perfectionné du dispositif de
soudure selon linvention, le réglage de la cinématique et le niveau
d’énergie délivrée pour faire fondre le fil pourra étre calculé
automatiquement en fonction de I'entrée de valeurs caractéristiques
du fil d’apport et des pieces a souder. Ces valeurs caractéristiques
son par exemple le diametre du fil, la nature du métal qui le

constitue, I'épaisseur et la nature des pieces a souder etc.

De maniére trés avantageuse, le dispositif de soudure permet de
maniére inattendue d’obtenir d’aussi bon résultats qu’avec les
dispositifs connus de I'art antérieur et ceci en s’affranchissant d’une

possibilité de réglage.

On comprend ainsi mieux a la lumiére de la description qui précede
de quelle maniére les objectifs de I'invention sont réalisés.
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La simplicité du dispositif en utilisation et au montage ainsi que son
cout de fabrication réduit lui confére un attrait supplémentaire.
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REVENDICATIONS

1 - Dispositif de soudure électrique sous atmosphére gazeuse
comprenant une enveloppe (3), un poste de distribution d’énergie (4),
un chariot de distribution continue de fil (2) d’apport présenté en
bobine (11), caractérisé en ce qu’il comprend une combinaison de
moyens (1, 5, 18, 21, 24, 31) englobés a l'intérieur de 'enveloppe et
connectés entre eux par un couplage qui est de préférence
mécanique, lesdits moyens (1, 5, 18, 21, 24, 31) étant tributaires
d’'une seule commande pour obtenir les caractéristiques

cinématiques souhaitées du mouvement du fil (2).

2 — Dispositif de soudure électrique sous atmosphére gazeuse selon
la revendication précédente, caractérisé en ce que les moyens (1, 5,
18, 21, 24, 31) sont actionnés par un moteur unique (15), commandé
par un moyen de réglage unique (8) d’une console de commande
(10).

3 - Dispositif de soudure électrique sous atmosphére gazeuse selon
Pune quelconque des revendications précédentes caractérisé en ce
que le moteur (15) entraine simultanément un moyen (18) couplé a
une bielle (5), ledit moyen (18) communique un mouvement de va-et-
vient & un support (1) et simultanément un mouvement de rotation a
un moyen (24) d’entrainement des poulies (21) et des galets (31).
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4 — Dispositif de soudure électrique sous atmosphére gazeuse selon
'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce
que le moyen de communication du mouvement de va-et-vient (18)
au support (1) supporte au moins une bielle (5) fixée librement en
rotation sur ledit moyen (18), la ou lesdites bielles (5) étant

simultanément reliées librement en rotation au support (1).

5 — Dispositif de soudure électrique sous atmosphére gazeuse selon
la revendication 4, caractérisé en ce que la, ou lesdites bielles (5)
peuvent en outre étre fixées dans une direction radiale par rapport au
centre de rotation (17) du moyen (18) au niveau d’'une fente adaptée
(16) présente sur le moyen (18).

6 — Dispositif de soudure électrique sous atmosphere gazeuse selon
la revendication 3, caractérisé en ce que le moyen de communication
de mouvement (18) au support (1) peut étre une came de type a au
moins deux points d’appuis ou un plateau support de la ou desdites
bielles (5).

7 — Dispositif de soudure électrique sous atmosphére gazeuse selon
la revendication 3, caractérisé en ce que le moyen d’entrainement
(24) des moyens (31) est au moins une courroie, au moins une

chaine ou une cascade d’engrenage, de préférence une courroie.

8 - Dispositif de soudure électrique sous atmosphére gazeuse selon
la revendication 7, caractérisé en ce que I'au moins une courroie (24)

peut étre munie de moyens de coopération qui peuvent étre des
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dents ou un revétement adapté pour favoriser la prise avec les
moyens de transmission du type poulies (21) et avec les galets
d’entrainement (31).

9 - Dispositif de soudure électrique sous atmosphére gazeuse selon
la revendication 1, caractérisé en ce que le fil d'apport (2) est

entrainé par au moins un galet et un contre galet (31).

10 - Dispositif de soudure électrique sous atmosphére gazeuse selon
la revendication 1, caractérisé en ce que les galets (31) sont fixés de

maniére libre en rotation sur le support (1).

11 - Dispositif de soudure électrique sous atmosphére gazeuse selon
la revendication 1, caractérisé en ce que le support (1) en
fonctionnement décrive un mouvement de va-et-vient dans une

direction sensiblement identique a celle du fil d’apport.

12 - Dispositif de soudure électrique sous atmosphére gazeuse selon
la revendication 11, caractérisé en ce que le support (1) est guidé
par des moyens de guidage (33) pour un mouvement sensiblement
paraliele a la direction du fil d’apport (2).

13 — Dispositif de soudure électrique sous atmosphére gazeuse
selon la revendication 12, caractérisé en ce que les moyens de

guidage (33) sont au moins une glissiére de préférence deux
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glissieres ou au moins une fente de guidage (34) et au moins un plot
de guidage (34).

14 - Dispositif de soudure électrique sous atmosphére gazeuse selon
la revendication 1, caractérisé en ce qu'il comprend une buse de
sortie (28) du fil d’apport (2) a I'extrémité d’une torche (27) de sortie
du fil d’apport a I'extérieur du dispositif de soudure ladite torche étant

munie d’un bouton de mise en marche (29).

15 — Dispositif de soudure électrique sous atmosphere gazeuse
selon la revendication 1, caractérisé en ce qu'il peut comprendre des

moyens de préchauffage du fil d’apport.

16 — Dispositif de soudure électrique sous atmosphére gazeuse
selon 'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé
en ce que les moyens constitutifs de I'invention sont en des matieres
adaptées pour la réalisation de I'invention et qui sont de préférence

isolantes électriquement.

17 — Dispositif de soudure électrique sous atmosphéere gazeuse
selon la revendication 1, caractérisé en ce que les paramétres de la
cinématique et la quantité d’énergie qui est délivrée pour faire fondre
le fil d’apport sont enregistrés dans une puce située par exemple
dans le boltier de commande ou en ce que le réglage des
parametres de la cinématique est réalisé manuellement au moyen

d’'un abaque.



19 2806338

18 - Dispositif de soudure électrique sous atmosphére gazeuse selon
la revendication 17, caractérisé en ce que le réglage de la
cinématique et le niveau d’énergie délivrée pour faire fondre le fil est
calculé automatiquement en fonction de l'entrée de valeurs
caractéristiques du fil d’apport et des piéces a souder, telles que
diamétre du fil, la nature du métal qui constitue le fil, I'épaisseur et la

nature des piéces a souder.
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