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Appareil pour souder des tubes & une plague

tubulaire en utilisant une soudure continue

La présente invention concerne un appareil pour souder
des tubes & une plaque tubulaire d'un échangeur de chaleur et
elle & trait, Pfus particulidrement, & un appareil utilisant
une soudure continue pour souder une partie d'une rangée de

.

tubes & une plaque tubulaire.

Quand on soude des‘tubes 4 une plague tubulaire,
1'amorcage et l'extinction de l'are lorsque chaque tube est
soudé & la plague tubulaire represente une partie considérable
du temps de soudage total et, de plus, pendant 1l'amorgage et
1'extinction de 1l'arc, la qualité de la soudure risque d4'étre
moins bonne que pendant les autres parties du temps de soudage.

C'est pourquoi 1'objet principal de la présente inven-
tion est de procurer un appareil de soudage avec lequel on
peut souder des tubes i une plague tubulaire sans aveir besoin
d'éteindre et de réamorcer l'arc de soudages

En raison de cet objet, la présente invention réside
dans la réalisation d'un appareil pour souder des tubes & une
plague tubulaire en utilisant ume soudure continue, ledit
appareil comprenant des éléments de support formant les parties
d' extrémité opposéesrdudit appareil, chague élément de base
comportant un moyen permettant sa fixation % la plaque tubu-
laire, un moyen formant glissiére s!'étendant entre les é1léments
de support et les reliant l'un & l'aubre, et un chariot disposé
de facon coulissante sur ledit moyen formant glissidre, l'appa-
reil susvisé étant caractérisé par le fait qu'il evmporbe wne forche
de soudage supportée de fagon tourmante sur ledit chariotb,
un moyen pour déplacer de fagon intermitbente ledit chariot le
long dudit moyen formant glissidre et un moyen pour faire
tourner de facon intermittenite la torche de soudage, ladite
torche comporbant un meyen qui permet de la positionner avec
précision par rapport & un tube a avant la mise en marche du

moyen dfentrainement en rotation, lesdits moyens de déplacemerd
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et d'entrainement en rotation étant commandés de maniére
qu'une soudure continue soit formée autour et entre un nombre
donné de tubes afin de souder les tubes a une plaque tubulairee.

On ve maintenant décrire un mode de réalisation préféré
de la présente invention en se référant aux dessins annexés
qui sont donnés uniquement » titre illustratif et non limitatif
et sur lesquels @ '

- la figure 1 est une vue isométrique d'un appareil
réalisé selon la présente invention j;

- la figure 2 est une vue en coupe mrtielle de l'appa~-
reil ; et .

- la figure 3 est une vue en plan partiel d'une plaque
tubulaire, cette vue montrant la soudure continue exécutée par
1'appareil.

En se référant aux dessins d'me fagon plus détaillée,
on voit que 1l'on y a représenté un appareil 1 pour souder des
tubes 3 & une plague tubulaire 5 en ubtilisant une soudure
continue 7 s'étendant sur une partie d'une rangée de tubes,

Comme on peut mieux le voir sur la figure 1, l'appareil
comprend une paire de bétis de support 9 et 11 disposés aux
extrémités opposées de cet appareil. Les batis de support 9 et
11 comprennent chacun une plagque dtappui 13 qui est disposée
paralldlement a la plague tubulaire 5, et des plaques d'extré-
mité 15 disposées perpendiculairement aux plagues d'appui 13.
Sur chaque plaque d'appui 13 est dispos é un moyen pour fixer
de facon amovible les badtis de support 9 et 11 aux plaques
tubulaires. Le moyen de fixation de bdti de support comprend
un vérin pneumatique ou hydraulique 17 et un manchon élastomére
19 qui est comprimé dans le sens longitudinal par le vérin 17
lorsque ce manchon est introduit dans un tube 3 ou dans un
trou de la plaque tubulaire 7 pour maintenir les bétis de
support en position contre la plaque tubulaire 5.

Quatre tiges ou barres rondes 21, 22, 23 et 24 et des
plaques latérales 25 et 26 s'étendent entre les bdtis de

support 9 et 11 et forment des moyens pur relier rigidement
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Un chariot 27 est dispesé de fagon coulissante sur les
barres 21, 22, 23 et 24 et les plaques latérales 25 et 26, Le
chariot 27 comprend une plague d'appui 29 disposée paralléle=
ment 2 la plaque tubulaire 5, des plaques d'extrémité 31 et 33
et une plaque inférieure 35, . '

Une torche de soudage 37 est disposée de fagon tour-
nante dans le chariot de manidre que son axé longitudinal soit
perpendiculaire & 1a plaque d'appui 29 et cebbe torche comporte
une &lectrode 39 qui s'étend au=deld de la plague d'appui 29,

Les barres 21 e® 22 sont fixées aux plaques d'extrémité
15 et comporbent respectivement des douilles ¥ billes 41 e 42
gui sont disposées de fagon couliisante sur ces barres. Les
douilles b billes, 41 et 42, sont fixdes aux plaques d'extré=
mité 31 et 33 du chariob 27 de manidre que ce chariot 27 puisse

coulisser librement le long des barres 21 et 22, La barre 23

comporte une cannelure 43 et la barre 24 comporbe un filetbage

44, Les douilles 47 et 49 sont disposées dans les plaques
dlextrémité 31 et 32 de maniére gue les barres 23 et 24 les
traversent en permebtant su chariot 27 de coulisser librement
sur les barres 23 ed 24. »

Une vis sans fin 533 est disposée de fagon coulissante
sur la cannelure 43 de la barre 23 de manidre & ‘tourmer avee
cetbe dernidre et un écrou 54 de vis & billes est vissé sur le
filebtage 44 de la barre 24, L'écrou 54 de vis & bille es?
fixé % la plaque inférieure 35 du charict de menidre b dé=
placer le chariet de fagon rectiligne. entre les bétis de sup=
pors 9 et i, : »

Des entreboises 35 et 37 fixent la @ositi@n de la vis
sans fin 53 h l'intérieur du chariot et un pignon 59 de vis
sans fin coopére avee d'aubres pignons (non représentés) pour
faire tourner la torche de soudage 37 subour de son axe longi-
tudinal au fur et & mesure que l'arbre cannelé 23 est entrainé

en rotation de facon intermitiente par un moteur d'entrainement

_esv aubre moyen d'entrainement 63. La barre filetée 24 est
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entrainée de facon intermittente dans un sens ou en sens
opposé¢ par unmteur d'entrainement ou le moyen d'entrainement

64 de maniére & déplacer le chariot entre les b&tis de support

9 et 11,

La torche de soudage 37 comporte une sonde 65 ou autre
moyen destiné & positionner avec précision la torche 37 par
rapport & chaque tube 3. La sonde 65 est introduite et ex-
traite des tubes 3 par un vérin ou auire moyen pneumatique ou
hydraulique 67, La sonde 65 comporte un bossagé ou came 69,

Un épaulement 71 ou autre moyen suiveur de came est disposé
sur la torche 37 pour déplacer 1'électrode 39 en 1'éloignant
de l'axe central de la torche 37 lorsque la sonde 65 se trouve
dans une position autre que celle ol elle est introduite com-
plétement dans un tube 3 afin de maintenir l'arc sur la plaque
tubulaire sauf pendant la période ol la torche est entrainde
en rotation et forme une soudure circulaire supérieure & 360°
4 la jonction entre un tube 3 et la plaque tubulaire 5. 7

Comme représenté sur la figure 2, la torche 27 comporte
un porte-électrode 73 sur lequel est disposé l'épaﬁlement Tt
et le bossage 69 est placé sur la sonde 65. Une bague 75 et un
ressort ou autre moyen de sollicitation 77 sollicite la sonde
65 et le porte-électrode 73 1'un vers l'autre en permettant 7
ainsi au porte-électrode 73 et & 1'électrode 39 de s'éloigner
de la sonde 65 et de 1l'axe central de la torche de soudage 37
lorsque la sonde 65 se trouve dans une position autre‘que
celle ou elle est complédtement sortie,

Comme on peut le voir sur la figure 3, l'appareil
déerit ci-dessus peut souder avantageusement unermultiplicﬁé
de tubes & une plaque tubulaire en utilisant une soudure
continue formée par un arc qui est amorcé et éteint sur la
plaque tubulaire 5 et non pas & la jonction d'un tube 3 et de
la plaque tubulaire 5., On fait tourner l'are lorsque la sonde
65 se trouve dans un tube 3 et on 1é déplace de fagon rectiligne
lorsque la sonde 65 n'est pas dans un tube 3 en actionnant
de fagon intermittente les dispositifs d'entrainement 63 et

64 3 moteur,
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11 est bien entendu gque la descriptiom gui précede
n'a été donnée qu'd titre purement illustratif et non limitatbif
et que des variantes et des modifications peuvent y 8tre

apportées dans le cadre de la présente invention,
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REVENDICATIONS

1. Appareil pour souder des tubes & une plaque tubu-
laire en utilisant une soudure continue, ledii appareil com-
prenant des éléments de support formant des parties d'extrémité
opposées, chaque élément de support comportant un moyen per-
mettant une fixation de cet élément de support & la plague
tubulaire, des moyens formant glissiére s'étendant entre les
éléments de support et les reliant 1'un & l'autre et un cha-
riot disposé de facon coulissante sur lesdits moyen formant
glissiedre, caractérisé par le fait gqu'une torche de soudage
(37) est supportée de fagon tournante sur ledit chariot (27)
et que des moyens (24, 54, 64) pour déplacer de fagon inter-
mittente le chariot (27) le long du moyen formant glissidre
(21, 22) ainsi que des moyens (23, 53, 59) sont prévus pour
faire tourner de facon intermittente la torche de soudage (37),
ladite torche (37) comportant un moyen (65) qui est destiné &
positionner avec précision cette torche (37) par rappert & un
tube avant la mise en marche des moyens (23, 53, 59) d'entrai-
nement en rotation, ledit moyen de déplacement et de rotation
étant commandé de manidre a former une soudure continue autour

" et entre un nombre donné de tubes pour souder les tubes & une
plague tubulaire, 7

2. Appareil suivant la revendication 1, caractérisé
par le fait que 1edit moyen formant glissiere comprend quatre
barres (21-24) dont deux (21, 22) sont fixées aux éléments de
support (9, 11) et dont deux (23, 24) sont disposéesde fagon
tournante dans lesdits éléments de support (9, 11) et quiun moteur
d'entrainement (63, 64) se trouve - sur une des extrémités
de chaque barre rotative, un (64) des motefirs d'entrainement
(63, 64) et 2a barre associée (24) servant & déplacer le cha-
riot (27) et 1'autre moyen d'entrainement (63) et sa barre

associée (23) servant a faire tourner la torche de soudage
(67).
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3o Appareil suivant les revendications 1 ou 2,
caractérisé par le fait que ledit moyen de positionnement
(65) comprend un bossage (69) contre lequel porte un épaule=
ment (71) formé sur un porte-électrode (73), ce bossage
permettant & la torche (37) de s'éloigner de 1'axe cemtral

et du moyen de positionnement (65).
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