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DISPOSITIF DE CONFINEMENT DE GAZ.

@ L’invention concerne un dispositif (1) de confinement
de gaz, desting & équiper une torche de soudage au plas-
ma, comportant un fourreau tubulaire (2) dont une extrémité
avant (6) est fermée et dont I'extrémité arriére (7) est ouver-
te pour le montage et 'emboitement de la torche a lintérieur
du fourreau (2). Ce dernier comporte une paroi inférieure
présentant une ouverture de passage d’un arc de soudage
produit par la torche, cette paroi inférieure comportant un re-
bord s'étendant vers le bas et formant une jupe (13) de con-
finement de gaz, destinée a venir au contact d'une piéce a
souder.
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Dispositif de confinement de gaz

La présente invention concerne un dispositif de confinement de
gaz, destiné a équiper une torche de soudage au plasma.

Le soudage a I'arc TIG (Tungsten Inert Gas), consiste a produire, a
I'aide d’'une torche comportant une électrode réfractaire formée par une tige
de tungstene non fusible, un arc électrique entre I'électrode et des piéces a
souder, pour former un cordon de soudure entre les pieces par fusion et
mélange de leurs matériaux.

La torche comporte en outre une buse entourant I'électrode et des
moyens d'ameneée d'un gaz inerte qui est projete, au travers de la buse, au
niveau du cordon de soudure formés par les matériaux en fusion pour
assurer une protection de ce cordon contre I'oxydation de I'atmosphére
ambiante.

Le soudage au plasma fonctionne selon le méme principe général
mais nécessite une électrode supplémentaire entourant la buse et
délimitant avec elle un canal annulaire dans lequel circule un gaz
protecteur. Deux flux de gaz circulent ainsi respectivement dans la buse et
dans I'électrode supplémentaire, de fagon a réduire fortement la section de
I'arc. Ce procéde permet de réaliser des soudures sur une grande
épaisseur et géneére des températures de soudage plus élevées.

Pour améliorer la protection du cordon de soudure contre
I'oxydation, les soudeurs ont I'habitude de former une enveloppe en ruban
adhésif réfractaire autour de la torche de soudage, pour confiner le gaz
inerte autour du cordon de soudure en cours de formation et améliorer la
qualité du soudage.

Compte tenu des températures elevées mises en jeu et de la faible
résistance de la colle du ruban adhésif a de telles températures, ces
enveloppes sont rapidement deégradées et doivent &tre souvent

remplacées. Leurs formes sont en outre peu précises et mal adaptées aux
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piéces a souder, et leur réalisation par les soudeurs est relativement longue
et fastidieuse.

Afin de remédier a ces inconvénients, la demande de brevet FR
2 876 607, au nom de la Demanderesse, propose de monter une jupe
souple de confinement des gaz sur la torche, par I'intermédiaire d’un collier
de serrage. La jupe est réalisée en matériau composite a base de fibres
céramiques et d’'un élastomere.

Ce type de jupe, si elle est bien adaptée aux températures mises
en jeu lors d'un soudage a l'arc TIG, se dégrade rapidement a des
températures plus élevées correspondant a celle d’'un soudage plasma.

En outre, le montage et le démontage de cette jupe sur la torche
sont fastidieux, puisqu’ils necessitent le serrage et le desserrage d'un
collier. Ce dernier peut également géner, du fait de son encombrement, lors
du soudage de pieces difficilement accessibles.

L’invention a notamment pour but d’apporter une solution simple,
efficace et économique a ces problemes.

A cet effet, elle propose un dispositif de confinement de gaz,
destiné a équiper une torche de soudage au plasma, caractérisé en ce qu'il
comporte un fourreau tubulaire dont une extrémité avant est fermée et dont
I'extrémité arriére est ouverte pour le montage et I'emboitement de la
torche a l'intérieur du fourreau, ce dernier comportant une paroi inférieure
présentant une ouverture de passage d'un arc de soudage produit par la
torche, cette paroi inférieure comportant un rebord s’étendant vers le bas et
formant une jupe de confinement de gaz, destinée a venir au contact d'une
piéce a souder.

Le dispositif de confinement de gaz selon l'invention est ainsi
simplement emmanché sur la torche, cette derniere étant introduite par
I'extrémité arriére du fourreau, jusqu’a ce qu’'elle atteigne I'extrémité avant.
L’électrode destinée a produire I'arc électrique se situe alors en regard de

I'ouverture de la paroi inférieure.
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Pendant le soudage, la jupe souple se conforme a la surface de la
piece et vient au contact de celle-ci, de maniére a former une zone
globalement étanche destinée a contenir les gaz de protection autour du
cordon de soudure lors de sa formation.

Avantageusement, le fourreau et la jupe sont réalisés en silicone
transparent ou translucide.

De cette facon, le soudeur peut observer la formation de la
soudure au travers du dispositif de confinement de gaz. L'utilisation d'un
silicone permet également au dispositif de résister a des températures
élevées, supérieures a 1000°C, générees lors du soudage au plasma.

Selon une caractéristique de l'invention, la jupe comporte, a son
extrémité avant, une découpe destinée au passage du cordon de soudure.

La torche et le dispositif sont déplacés vers l'arriere par rapport a
la piéce lors du soudage, de sorte que la découpe située a I'avant permet
d’éviter la dégradation de la jupe par le cordon de soudure encore chaud.

Selon une autre caractéristique de l'invention, I'extrémité arriére du
fourreau comporte des moyens de préhension permettant de faciliter le
montage, par un soudeur, du dispositif de confinement de gaz sur la torche.

Les moyens de préhension comportent par exemple deux oreilles
s’étendant transversalement de part et d’autre du fourreau.

Selon une forme de réalisation de l'invention, la jupe comporte des
bords longitudinaux paralléles a I'axe du fourreau et présentant chacun un
arrondi au niveau de I'ouverture de passage de I'arc de soudage.

La forme arrondie des bords de la jupe permet de mieux se
conformer a certaines piéces a souder.

De maniére preférée, la jupe a une dureté d'environ 30 Shore A,
ce qui lui permet d’étre suffisamment souple pour s’adapter aux formes
particulieres des piéces, tout en ayant une tenue et une durée de vie
suffisantes.

La paroi supérieure du fourreau peut étre profilée pour étre
adaptée a la forme de la partie supérieure correspondante de la torche et la
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périphérie de I'ouverture de passage de I'arc de soudage comporte une
surépaisseur de rigidification pour le maintien de la partie avant du fourreau
pendant la soudure.

Selon une possibilité de I'invention, la jupe comporte des barrettes
de protection, par exemple en cuivre, sur les parties de ses bords destinées
a venir au contact de la piéce a souder.

L’invention sera mieux comprise et dautres détails,
caractéristiques et avantages de l'invention apparaitront a la lecture de la
description suivante faite a titre d’exemple non limitatif en référence aux
dessins annexés dans lesquels :

- la figure 1 est une vue en perspective du dispositif de

confinement de gaz selon l'invention,

- lafigure 2 en est une vue de I'avant,

- la figure 3 en est une vue en coupe selon la ligne llI-ll de la
figure 4,

- lafigure 4 en est une vue en coupe longitudinale,

- lafigure 5 en est une vue de cote,

- la figure 6 est une en perspective représentant le soudage
d'une aube de turbomachine a l'aide d’'une torche plasma
équipée d’'un dispositif selon 'invention,

- lafigure 7 est une vue schématique d’'une torche de soudage au
plasma.

Les figures 1 a 5 représentent un dispositif 1 de confinement de
gaz selon l'invention, destiné a équiper une torche de soudage au plasma,
comportant un fourreau tubulaire 2 s’étendant suivant un axe A,
comprenant deux parois latérales 3, une paroi supérieure 4 et une paroi
inférieure 5, une extrémité avant 6 et une extrémité arriere 7. Le fourreau 2
présente, en vue de dessus, une forme générale rectangulaire.

Les extrémités arriére 7 des parois latérales 3 comportent des
oreilles de préhension 8 opposées s'étendant transversalement vers

I'extérieur, de chaque cbté du fourreau.
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L'extrémité arriére 7 du fourreau 2 est ouverte et son extréemité
avant 6 est fermée par une paroi avant 9 comprenant un décrochement 10
en retrait vers l'arriére au niveau de sa partie supérieure.

Le fourreau 2 comporte une zone dite de travail 11 (voir figure 4),
située a lI'avant, dans laquelle |la paroi inférieure 5 comporte une ouverture
12 de section rectangulaire. Les parois latérales 3 et la paroi avant 9 sont
prolongées vers le bas par une jupe souple 13 venant de matiére avec le
fourreau 2.

Le bord inférieur de I'extrémité avant de la jupe 13 comporte une
decoupe 14 arrondie dont la fonction sera détaillée ci-aprés.

La jupe 13 comporte, au niveau des parois latérales 3 et dans la
zone de travail 11, des bords inférieurs présentant des arrondis concaves
15.

En outre, les bords inférieurs de la jupe 13 comportent, au niveau
des parois latérales, des fentes droites 16 s’étendant sur une partie
seulement de la hauteur de la jupe 13, dont la fonction est de limiter les
contraintes meécaniques liées aux déformations de la jupe 13 en appui
contre la piece.

Comme cela est mieux visible a la figure 4, le bord arriere de
'ouverture 12 comporte également une lévre 17 ou une jupe oblique
s'étendant vers le bas et vers 'avant (figure 4).

Les deux bords latéraux et le bord avant de l'ouverture 12
comportent un rebord 18 en saillie vers I'intérieur de I'ouverture 12 formant
une surépaisseur de rigidification pour le maintien de la partie avant du
fourreau 2 en utilisation (figure 3).

La partie supérieure du fourreau 2 présente une section
globalement ftriangulaire. Cette section peut également étre arrondie,
comme dans la forme de realisation représentée a la figure 6. La partie
inférieure du fourreau 2 est de section globalement rectangulaire.

Le fourreau 2, la jupe 13 et la lIévre 17 sont formés d’une seule

piéce en silicone transparent ou translucide, par exemple un silicone du
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type ELASTOCIL® 4601 A/B commercialisé par la société Wacker
Silicones.

La jupe 13 et la lévre 17 ont une dureté d’environ 30 Shore A.

Bien que cela ne soit pas représenté sur les figures, la jupe 13
et/ou la lévre 17 peuvent comporter des barrettes de protection, par
exemple en cuivre, sur les parties de bords inférieurs destinees a venir au
contact de la piéce a souder.

La figure 7 représente une torche classiqgue 19 de soudage au
plasma. Celle-ci comporte une partie allongée 20, de section globalement
carrée ou rectangulaire, présentant une extrémité arriere montée sur des
moyens de déplacement automatisés de la torche 19 et une extrémité
avant 21 pourvue d’'une électrode 22 destinée a former un arc plasma 23
en fonctionnement appelé trainard de protection. La torche 19 comporte
également des moyens 24 d’injection de gaz montés sur la paroi supérieure
de la partie allongée 20 et alimentés par une conduite 25 s’étendant le long
de cette paroi supérieure.

Le dispositif selon I'invention est utilisable de la fagcon décrite ci-
apreés.

Tout d’abord un opérateur ou un soudeur insére I'extrémité avant
21 de la torche 19 dans l'extrémité arriere 7 du fourreau 2, puis tire le
dispositif 1 vers I'arriere a I'aide des oreilles de préhension 8, jusqu’a ce
que la face avant de la partie allongée 20 bute contre la paroi avant 9 du
fourreau 2. Dans cette position, I'électrode 22 est située en regard de
I'ouverture 12 et centrée par rapport a cette ouverture, la jupe 13 et la lévre
17 deélimitant un espace de confinement autour de I'électrode 22.

Le rebord 18 maintient la partie avant du fourreau 2 en position sur
I'extrémité avant de la torche 19.

La partie supérieure du fourreau 2 est adaptée a la forme de la
partie supérieure de la torche 19 et permet en particulier I'insertion des

moyens d’injection 24 et de la conduite 25.
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Comme cela est représenté a la figure 6, en fonctionnement, la
torche 19 est positionnée au-dessus de la piéce a souder 26, ici un bras de
carter de turbomachine, I'ouverture 12 et la jupe 13 étant orientées vers le
bas. L'électrode 22 est située en regard de la zone a souder et un arc
plasma 23 est produit de fagon a former un cordon de soudure. Lors de la
soudure, les gaz de protection du cordon sont confinés dans I'espace
delimité par la jupe 13 et la Iévre 17, située entre la torche 19 et la piéce a
souder 26.

La jupe 13 et la levre 17 souples viennent au contact de la surface
de la piece 26 et se conforment a cette derniére. Les arrondis 15 des bords
peuvent permettre a la jupe 13 de s’adapter a la forme de la piece lorsque
cela est nécessaire. Dans le cas de la figure 6, la jupe 13 ne comporte pas
d’arrondi.

La torche 19 est déplacée vers l'arriére de sorte que la jupe 13
située sur l'avant 6 du fourreau 2 passe au-dessus du cordon. La découpe
14 formée dans cette partie de la jupe 13 permet d'eviter le contact entre la
jupe 13 et le cordon encore chaud et donc la dégradation de la jupe 13.

L’inclinaison vers I'avant de la lévre 17 permet également d’éviter
sa dégradation lors du deplacement vers I'arriére de la torche 19.

Le dispositif 1 étant transparent ou translucide, I'opérateur ou le
soudeur peut contrdler visuellement la qualité et le bon déroulement du
soudage en temps réel, avec un écran anti-UV.

L’invention propose ainsi un dispositif de confinement de gaz 1 qui
peut étre monté facilement et rapidement sur la torche 19, qui est peu
colteux et efficace, tout en étant adapté aux températures élevées
geneéreées lors du soudage au plasma. A titre de comparaison, le dispositif 1
selon l'invention peut permettre de souder environ 20 pieces alors qu'une
enveloppe en ruban adhésif réfractaire realisée par un soudeur ne permet

que de souder 2 a 3 piéces.
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REVENDICATIONS

1. Dispositif (1) de confinement de gaz, destineé a equiper une
torche (19) de soudage au plasma, caractérisé en ce qu’il comporte un
fourreau tubulaire (2) dont une extrémité avant (6) est fermée et dont
I'extremité arriere (7) est ouverte pour le montage et 'emboitement de la
torche a lintérieur du fourreau (2), ce dernier comportant une paroi
inférieure (5) présentant une ouverture (12) de passage d'un arc de
soudage (23) produit par la torche (19), cette paroi inférieure (5)
comportant un rebord s’étendant vers le bas et formant une jupe (13) de
confinement de gaz, destinée a venir au contact d’une piéce a souder (26).

2. Dispositif (1) selon la revendication 1, caractérisé en ce que le
fourreau (2) et la jupe (13) sont réalisés en silicone transparent ou
translucide.

3. Dispositif (1) selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce
que la jupe (13) comporte, a son extrémité avant (6), une découpe (14)
destinée au passage d'un cordon de soudure.

4. Dispositif (1) selon I'une des revendications 1 a 3, caractérisé en
ce que l'extrémite arriere (7) du fourreau (2) comporte des moyens de
prehension (8).

5. Dispositif (1) selon la revendication 4, caractériseé en ce que les
moyens de prehension comportent deux oreilles (8) s’étendant
transversalement de part et d’autre du fourreau (2).

6. Dispositif (1) selon I'une des revendications 1 a 5, caractériseé en
ce que la jupe (13) comporte des bords longitudinaux paralleles a I'axe (A)
du fourreau (2) et présentant chacun un arrondi (15) au niveau de
I'ouverture (12) de passage de I'arc de soudage (23).

7. Dispositif (1) selon I'une des revendications 1 a 6, caractériseé en
ce que la jupe (13) a une dureté d’environ 30 Shore A.

8. Dispositif (1) selon I'une des revendications 1 a 7, caractériseé en
ce que la paroi supérieure (4) du fourreau (2) est profilée pour étre adaptée
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a la forme de la partie supérieure correspondante de la torche (19) et la
péripherie de l'ouverture (12) de passage de l'arc de soudage (23)
comporte une surépaisseur (18) de rigidification pour le maintien de la
partie avant du fourreau (2) pendant la soudure.

9. Dispositif (1) selon I'une des revendications 1 a 8, caractériseé en
ce que la jupe (13) comporte des barrettes de protection, par exemple en
cuivre, sur les parties de ses bords destinées a venir au contact de la piece
a souder (26).
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