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Description

La présente invention concerne |'allumage par
court-circuit d’un arc pour torche de soudage ou
coupage, plus particulierement de coupage
plasma. Elle concerne en premier lieu une torche
de soudage ou coupage du genre comprenent
dans un corps de torche une électrode coaxiale-
ment disposée a |'intérieur d’une tuyére métalli-
que de guidage d'un gaz comportant un orifice
aligné avec ladite électrode, avec, dans le corps
de torche, un montage a débattement axial
mutuel de I'électrode et de la tuyére entre une
position de contact mutuel et une position
d’écartement maximal qui correspond & |'écarte-
ment normal en opération, cette derniére posi-
tion étant prise sous |'action d'un moyen élasti-
que.

Généralement, I'allumage des torches 4
plasma est réalisé par l'artifice de décharges
haute fréquence qui s'établissent dans le gaz en
cours de circulation entre I'électrode et la tuyére.
Ces moyens auxiliaires de créaction de
décharges haute fréquence se révelent colteux,
notamment pour les torches de coupage plasma
de faible puissance. C'est pourquoi on a proposé
de monter, dans le corps de torche, |'électrode et
la tuyére a déplacement axial depuis une posi-
tion d’écartement maximal correspondant &
I'écartement normal en opération jusqu’d une
position de contact mutuel, de brancher {'élec-
trode & une borne négative d'une source de
courant en continu, de porter la tuyére au poten-
tiel d'une borne positive de ladite source de
courant continu, de procéder au déplacement
axial de I'électrode par rapport & la tuyére jus-
qu’'a les amener en contact mutuel et ensuite
d‘écarter I'électrode de la tuyére de facon &
provoquer la création d’un arc dans le gaz plas-
mageéne circulant dans |'espace entre électrode
et tuyére. .

Dans un premier exemple de cette fagon de
faire (FR—A—2.385.483), I'électrode est montée
coulissement dans le corps de torche et, plus
précisément, on a monté |'électrode a vissage
dans un filetage du corps de torche, de sorte que
I'approche de |"électrode vers la tuyére, eppuyée
sur un piéce a traiter branchée a la borne posi-
tive de ladite source de courant et le retrait de
I'électrode, qui provoque la création de larc,
s’effectuent par manoeuvre d’'un bouton moleté,
ce qui présente l'inconvénient d’étre trés lent et
créateur de dommages sur la tuyére, du fait de
I'entretien pendant un laps de temps assez long
d'un arc qui ne peut étre transféré sur la piéce
qu’apreés retrait complet de |'électrode.

Dans une autre tentative (US—A—3.242.305),
I"électrode est encore montée coulissante dans le
corps de torche, et un gaz auxiliaire est utilisé
pour pousser I'électrode vers la tuyére et créer le
court-circuit. La structure de la torche devient
trés compliquée et co(iteuse.

On a encore proposé (US—A—2.898.441) d’ac-
tionner I'électrode au moyen d'un bouton-pous-
soir. Outre les problémes d’'étanchéité, communs
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a toutes ces solutions a électrode mobile, le
maniement est peu commode lors de I'allumage
de l'arc.

La présente invention a pour but de fournir
une torche de soudage ou coupage qui soit parti-
culierement simple a réaliser et & utiliser, et un
procédé d'allumage d'un arc pour une telle
torche de soudage ou coupage, qui sont parti-
culierement rapide et commode & mettre en
oeuvre.

Selon l'invention, une torche de soudage ou
coupage du genre rappelé ci-dessus est caracté-
risée en ce que le montage a débattement axial
mutuel de "électrode et de la tuyeére est réalisé
par un montage a coulissement libre de la tuyere
dans le corps de torche, {’électrode etant fixe,
ledit moyen élastique sollicitant la tuyére vers sa
position d‘écartement maximal.

On comprend que, grace au montage &
coulissement libre de la tuyére sur le corps de
torche, I'opération d‘allumage est quasi instan-
tanée, trés simple a réaliser puisqu’il suffit d'as-
surer une légére pression manuelle sur le corps
de torche et, en outre, le transfert d'arc sur la
piéce est immédiat.

Selon la procédé d'allumage suivant I'inven-
tion, que la torche ainsi définie permet de mettre
en oeuvre: on branche |'électrode a une borne
d’une source de courant, et une piéce a traiter a
son autre borne; on appuie la tuyére sur cette
piéce de fagon a rapprocher la tuyére de I'élec-
trode jusqu’a leur contact mutuel; et |'on réduit
la pression d'appui, ce qui provoque la création
d'un arc entre électrode et tuyére, puis, aprés
écartement de la torche de la piéce, le transfert
immédiat de cet arc vers la piéce elle-méme.

L'invention sera maintenant décrit en référence
aux dessins annexés dans lesquels:

la figure 1 est une vue en coupe axiale de la
téte d'une torche de soudage dans une position
inopérative;

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

la figure 3 est une vue identique & la figure 2,
la torche étant dans la deuxieme phase d’allu-
mage d’arc;

la figure 4 est une vue identique a la figure 3,
la torche étant dans la phase finale d‘allumage
d‘arc.

En se référant aux figures 1 a 4, une torche de
coupage selon l'invention comporte, dans un
corps de torche dont on voit I'extrémité frontale
1, une électrode axiale 2 avec un insert émissif 3
ménageant entre elle et le corps de torche un
passage annulaire 4 pour un gaz plasmageéne. En-
bout du corps de torche est montée une tuyére 5
présentant dans sa partie frontale 5'un orifice de
décharge 6 aligné, coaxial a I'électrode 2. Cette
tuyére 5 est montée par sa face externe cylindri-
que 7 a coulissement sur une portée cylindrique
interne 8 d'un porte-tuyére 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 I'exté-
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rieur 12 de la tuyére. Cette partie 12, lorsqu’elle est
en appui contre la butée 11 détermine I'écartement
axial correct de la tuyére 5 par rapport a I'électrode
2 pendant I'opération de coupage. Cette position
correcte de la tuyére est assurée par la pression
exercée par un ressort de compression 13 s'ap-
puyant d'une part dans une gorge de tuyére 14 et
dans un dégagement 15 du corps de torche 1.
En fonctionnement, partant de la figure 1, le gaz
plasmagéne est alimenté dans l'espace entre
électrode et tuyere et s'écoule au travers de
'orifice 6. Le générateur de coupage 19 est

branché par son pdle négatif a "électrode 2 et par

son poble positif & la piéce & couper 16, qui a ce
moment se situe & une certaine distance de la
torche de soudage. :

Selon la figure 2, {‘opérateur a approché la
torche de coupage de la piece 16 selon une
direction normale au pian de la pice d'abord en
amenanten contact lafacefrontale5’ dela tuyére 5
sur la piéce 16 puis en poursuivant sa pression en
faisant déplacer le corps de torche 1 etl’électrode 2
relativement & la tuyére 5, alors immobilisée,
contre I'action du ressort de compression 13
jusqu’a ce que I"électrode 2 vienne en contact avec
la face interne de la tuyére 5. A ce moment, le
générateur de courant est en court-circuit et le
courant s'écoule de la piéce 16 vers {a tuyere 5, et
“delatuyére5vers 'électrode 2. En procédant dune

légére réduction de la pression exercée par |'opé-

rateur, on voit & la figure 3 que le corps de torche
s'éloigne quelque peu de la piéce 16 entrainant
ainsi I'électrode 2, alors que la tuyére 5 reste
toujours en contact avec la piéce 16 sous |'effet du
ressort de compression 13. Il en résulte la forma-
tion d’un arc aléatoire entre |'électrode 2-et la
tuyére 5, comme représenté en 20, cet arc s'al-
longe jusqu’a ce que le porte-tuyére 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
moment, tout recul complémentaire de la torche

de soudage entraine la tuyére a se dégager -

quelque peu de la piéce a couper, ce qui permet &
'opération de coupage de commencer sans
aucune autre précaution.

Au lieu d'utiliser un ressort de compression pour
écarter la tuyere de I"électrode, on peut également
se contenter de 'effet de poussée du gaz plasma-
géne sur la tuyére qui tend a ['écarter de I'élec-
trode. L'invention s’applique aussi bien au cou-
page gu’au soudage.

Revendications

1. Torche de soudage ou coupage du genre
comprenant dans un corps de torche (1) une
électrode (2) coaxialement disposée a Vintérieur
d'une tuyére métallique (5) de guidage d'un gaz
comportant un orifice (6) aligné avec ladite élec-
trode, avec, dans le corps de torche, on montage a
débattement axial mutuel de l'électrode et de la
tuyére entre une position de contact mutuel et une
position d’écartement maximal qui correspond &
I'écartement normal en opération, cette derniére
position étant prise sous l'action d'un moyen
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élastique, caractérisée en ce que le montage a
débattement axial mutuel de I'électrode et de la
tuyére est réalisé par un montage a coulissement
libre de la tuyére dans le corps de torche, I'élec-
trode étant fixe, ledit moyen élastique sollicitant la
tuyére vers sa position d’écartement maximal.

2. Torche de coupage selon la revendication 1,
caractérisé en ce que le moyen élastique com-
prend le gaz exergant une poussée sur la tuyére (5).

3. Torche de coupage selon la revendication 1,
caractérisée en ce que le moyen élastique com-
prend un ressort de compression (13} interposé
entre la tuyére (5) et le corps de torche (1).

4. Torche de coupage selon 1'une quelconque
des revendications 1 & 3, caractérisé en ce que la
position d’écartement maximal est assurée par
une butée de tuyére (11) ménagée dans un porte-
tuyere (9).

5. Procédé d’aliumage d'un arc pour torche de
soudage ou coupage selon |'une quelconque des
revendications 1 a 4, comprenant les étapes
suivantes: on branche ['électrode a une borne
d'une source de courant (19), et une piéce a traiter
(16) & son autre borne; on appuie la tuyeére (5) sur
cette piéce de fagon a rapprocher la tuyére de
I'électrode jusqu'a leur contact mutuel; et l'on
réduit la pression d’appui, ce qui provoque la
création d'un arc entre électrode de tuyere, puis,
aprés écartement de la torche de la piece, le
transfert immédiat de cet arc vers la piéce elle-
méme.

Patentanspriiche

1. SchweilR- oder Schniedbrenner, der in einem
Brennerkdrper (1) eine Elektrode (2) aufweist, die
koaxial im Inneren einer metallischen Dise (5) fir
die Fiihrung eines Gases angeordnet ist, wobei die
Diise eine Offnung (6).aufweist, die mit der
Elektrode in Flucht liegt, mit einem Aufbau mit
axialem, gegenseitigem Durchfederungsweg der

_Elektrode und der Diise im Brennerkérper, und

zwar zwischen einer gegenseitigen Beriithrungs-
position und einer Position mit maximalem

 Abstand, der dem normalen Abstand beim Betrieb

entspricht, wobei diese letztere Position unter der
Wirkung eines elastischen Mittels genommen
wird, dadurch gekennzeichnet, da® der Aufbau mit
axialem, gegenseitigem Durchfederungsweg der
Elektrode und der Diise realisiert ist durch einen
Aufbau mit freiem Gleiten der Dise in dem
Brennerkorper, wobei die Elektrode fest ist und

- das elastische Mittel die Diise in ihre Position mit

maximalem Abstand belastet.

2. Schneidbrenner nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daf das elastische Mittel das Gas
aufweist, welches einen Schub auf die Dise (5)
ausibt.

3. Schneidbrenner nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daRR das elastische Mittel eine
Kompressionsfeder (13) aufweist, die zwischen
der Diise (5} und dem Brennerkorper (1) ange-
ordnet ist.

4, Schniedbrenner nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf} die Stellung
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mit maximalen Abstand durch einen Anschlag
(11} der Duise sichergestellt ist, der in einem
Diisenhalter (9) gebildet ist.

5. Verfahren zum Entziinden eines Bogens fiir
einen Schweil3- oder Schniedbrenner nach einem
der Anspriiche 1 bis 4, welches die folgenden
Schritte aufweist: man schiiet die Elektrode an
einen AnschluB? einer Stromquelle (19) und ein zu
behandelndes Werkstiick (16) an ihren anderen
Anschluf® an; man stiitzt die Dise (5) auf diesem
Werkstiick derart ab, daR man die Diise der
Elektrode bis zu ihrem gegenseitigen Kontakt
nahart; und man reduziert den Stiitzdruck,
wodurch die Bildung eines Bogens zwischen Elek-
trode und Duse hervorgerufen wird und dann,
nach dem Entfernen des Brenners vom Werkstlick
der unmittelbare Ubergang dieses Bogens auf
das Werkstlick selbst hervorgerufen wird.

Claims

1. Welding or cutting torch of the type compris-
ing within a torch body (1), an electrode (2)
arranged coaxially inside a metal gas guiding
nozzle (5) comprising an orifice (6) aligned with
the said electrode, with a mounting within the
torch body for mutual axial displacement of the
electrode and the nozzle between a mutual con-
tact position and a maximum spacing position
which corresponds to the normal spacing during
operation, this latter position being assumed
under the action of resilient means, characterised
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in that the mounting for mutual axial displace-
ment of the electrode and of the nozzle is estab-
lished by means of a freely slidable mounting of
the nozzle in the torch body, the electrode being
fixed, the said resilient means urging the nozzle
towards its maximum spacing position.

2. Cutting torch according to claim 1, charac-
terised in that the resilient means comprises the
gas exercising a thrust on the nozzle (5).

3. Cutting torch according to claim 1, charac-
terised in that the resilient means comprises a
compression spring {13} interposed between the
nozzle (5) and the torch body (1).

4. Cutting torch according to any one of the
claims 1 to 3, characterised in that the maximum
spacing position is ensured by means of a nozzle
stop (11) provided in a nozzle-carrier (9).

5. Process for striking an arc for a welding or
cutting torch according to any one of the claims 1
to 4, comprising the following stages; the elec-
trode is connected to a terminal of a source of
current (19), and a workpiece {16) to be processed
is connected to its other terminal; the nozzle (5) is
thrust on to this workpiece in such a way as to
bring the nozzle closer to the electrode until they
are placed in mutual contact; and the thrust
pressure is reduced which causes generation of
an arc between the electrode and nozzle and then,
after moving the torch away from the workpiece,
the immediate transfer of this arc towards the
workpiece itself.
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