REPUBLIQUE FRANCAISE

INSTITUT NATIONAL
DE LA PROPRIETE INDUSTRIELLE

PARIS

@1 N° de publication :

(2 n'utiliser que pour les
commandes de reproduction)

@ N° d’enregistrement national :

85 15863

61 Int CI* : HO5 B 7/144; B 23K 9/06.

® DEMANDE DE

BREVET D’'INVENTION A1

FR 2 589 307 - A1

@2) Date de dapdt : 25 octobre 1985.

@ Priorité :

@ Date de la mise a disposition du public de la
demande : BOP! « Brevets » n° 18 du 30 avril 1987.

Références & d’autres documents nationaux appa-
rentés :

@ Demandeur(s} : LAIf LIQUIDE, SOCIETE ANONYME

POUR LETUDE ET LEXPLOITATION DES PROCEDES
GEORGES CLAUDE. — FR.

@ Inventeur(s} : Jean-Frangois Hays, Pierre Legrand, Eric
Verna, Michel Delzenne, Bernard Reynaud et Pierre Gail-
lard.

@3 Titulaire(s) : SOUDURE AUTOGENE FRANCAISE. — FR.

Mandataire(s) :

@ Procédé d’amorgage d'un arc en soudage électriqus et torche de soudage mettant en ceuvre ce procédé.

Linvention concerne un procédé d'allumage d'arc 3 une
torche mettant en ceuvre ce procédé.

Un allumeur électronique situé & une distance maximale de
huit métres de la torche présente un conducteur haute tension
33 aboutissant via 60, 61, 65 & un éclateur formé entre la
collerette 65 a distance a de la piéce 3 souder 81. Le courant
HT se referme vers la zone & ioniser entre I'électrode 56 et la
pidce 81 et le tube conducteur 51. )

Application au soudage coupage électrique.

Vente des fascicules & FIMPRIMERIE NATIONALE, 27, rue de la Convention — 75732 PARIS CEDEX 15

2 589 307



10

15

20

25

2589307
1

DESCRIPTION

L'invention concerne 1'amorgage d'un arc en soudage ou coupage
€lectrique avec &lectrode, notamment &lectrode réfractaire, du genre ol
1l'on provogque, entre une E&lectrode réfractaire, et soit une &lectrode
auxiliaire voisine de ladite &lectrode réfractaire, soit une piSce &
souder ou & couper une décharge ionisante d'impulsions &lectriques haute
tension formant au moins une &tincelle & partir d'un générateur
d'impulsions.

En géndral, la décharge d'impulsions &lectriques haute tension
est assurée au moyen d'un générateur & haute fréquence, qui est disposé
nécessairement, du fait de ses poids et encanbrement, & distance de la
torche de soudage et en général plus ou moins intégré au générateur de
courant de soudage. Une telle fagon de cr&er, au niveau de 1'@lectrode
réfractaire, une décharge é&lectrique & haute fréquence présente des
inconvénients notables en ce qui concerne le prix trds cofiteux du
générateur haute fréquence et les nuisances d'environnement de ces
décharges provoquant des perturbations radio—électriques, notamment pour
les té&lécommunications et 1'lectronique de 1'automatisme sur des
installations. En outre, 1l'efficacité de la décharge haute fréquence est
trés dépendante de la distance entre le générateur et la torche, de sorte
qu'on est obligé de surdimensionner le générateur haute fréquence pour
tenir campte des distances parfois relativement importantes entre poste
de soudage et générateur de soudage, ce qui accroit encore les
inconvénients mentionnés ci-dessus.

La présente invention a pour objet un procéds d'amorcage qui
€limine ces inconvénients, du fait de la possibilité de r&duire
considérablement la distance torche-générateur d‘impailsions &lectriques,
donc le niveau de puissance des impulsions générées. En outre, on réduit
considérablement le prix de l'équipement. Selon l'invention on carbine
les mesures suivantes :

a) a titre de générateur d'impulsions, on utilise un allumeur
dit &lectronique & charge E&lectrique capacitive déchargeable dans un
transformateur &lévateur de tension, 1'énergie délivrée par une &tincelle
&étant de 1l'ordre de 10 millijoules ;

b) on insdre dans le circuit de décharge dudit allumsur
électronique un &clateur ;

¢) la distance entre 1'allumeur &lectronique et le corps de
torche est inférieure & une distance de l'ordre des 8 métres, et de
préférence de 1l'ordre de 4 métres ;
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Selon une forme préférentielle, la distance entre ledit
éclateur et ladite &lectrode réfractaire est inférieure & 0,5 mdtre,
1'éclateur étant de préférence logé au niveau du, ou dans, le corps de
torche. - ,
Par allumeur Electronique, on entend de petits gé&nérateurs
d'étincelles, ou de train d'&tincelles, incorporant au moins une capacits
Electrique avec ses moyens de charge et de décharge avec &lévation de
tension, que l'on trouve commmnément dans le camerce et dont aucune des
trois dimensions ne dépassent généralement 10 cm et dont le poids est
relativement léger de 1l'ordre de 100 g & 200 g, alors que la puissance
d'une &tincelle est de 1'ordre de 10 millijoules. Un allumeur de ce type
est vendu par la Société francaise RV sous la dénamination camerciale
REF 177 "Allumeur &lectronique 1 ou 2 points". C'est le nérite de 1la
présente invention d'avoir su discerner qu'un tel générateur de faibles
encarbrement et poids pouvait é&tre facilement adjoint sans difficulté a
proximité du corps de la torche proprement dite, ou dans le faisceau de
cdbles et conduites dont ladite torche est &quipe et dont la longueur ne
dépasse pas généralement huit mdtres. Ainsi, le fait de pouvoir placer le
générateur d'Stincelles sur une partie "mobile" de 1'équipement de
soudage et non plus, comme précédemment pour les générateurs H.F.
nécessairement & terre plus ou moins prét du générateur de soudage,
permet une réduction sensible de la longueur du trajet E&lectrique de
décharge, ce qui rend possible l'utilisation de tels allumeurs ayant une
puissance par &tincelles tr&s limitée. On a constaté en outre que c'est
une condition indispensable, pour la bonne mise en oeuvre du procédg, de
prévoir un &clateur sur le parcours de décharge, de facon & disposer
d'une é&tincelle ayant un niveau d'énergie satisfaisant. Sans 1la
disposition d'un tel &clateur, 1la décharge se produirait & chaque
rapprochement ou contact de 1l'electrode vers la pi€ce & souder sans
présenter le niveau de tension nécessaire & 1'ionisation du gaz dans
l'espace de la zone de formation de l'arc. Clest €galement un mérite de
1l'invention d'avoir découvert expérimentalement que cet &clateur devait
étre placE assez prd@s de l'électrode d'allumage et en tout cas A une
distance inférieure & 0,5 m. An deld 1'atténuation de 1la décharge
&lectrique risque de rendre al&atoire 1'allumage de 1'arc principal.

L'invention concerne &galement une torche de soudage
€lectrique, du genre camportant un corps de .torche avec une &lectrode
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réfractaire, un conduit annulaire coaxial & ladite &lectrode pour un gaz
de protection, ladite &lectrode et ledit conduit &tant raccordss & des
moyens d'alimentation par un faisceau d'alimentation incorporant un céble
€lectrique pour le courant de soudage, un conduit pour le gaz de
protection, le cas &ch@ant des conduits d'alimentation et de retour pour
un fluide de refroidissement, et de conducteurs de commande, et cetie
torche de soudage est caractérisée en ce que l'allumeur &lectronique est
placé au plus loin & une extrémité dudit faisceau qui est celle &loignde
du corps de torche, avec en série un &clateur. ‘

Selon une variante de r@alisation, dans le cas olt le faisceau
d'alimentation solidaire du corps de torche se termine par un &lément
d'un connecteur dit "rapide”, 1'allumeur &lectronique est incorporé audit
connecteur rapide.

Les caractéristiques et avantages de 1'inveniion ressortiront
d'ailleurs de la description qui suit, a titre d'exemple, en r&férence
aux dessins annex&s dans lesquels :

- la figure 1 est une vue en coupe axiale d'un raccord rapide
équipé d'un allumeur Electronique selon 1'invention ;-

- la figure 2 est une vue en coupe transversale selon la ligne
II-II de la figure 1 ; '

~ la figure 3 est une vue en coupe axiale d'une torche de
soudage selon l'invention et d'une partie de son faisceau destingé & 8tre
raccordé au connecteur rapide décrit & la figure 1;

- la figure 4 est une coupe transversale selon la ligne IV-IV
de la figure 3 ;

- la figure 5 est une vue anaiogue & la figure 3 d'une variant:
de réalisation ;

~ les figures 6 et 7 sont deux autres variantes de r@alisation
de 1'invention. /

En se ré&férant aux figures 1 et 2, 1'invention est ici
appliguée a un dispositif d'alimentation d'une torche (d8crite plus loin
en rét€rence aux figures 3 et 4) égquipSe d'un connecteur rapide qui
camporte, du cOté relié aux sources fixes, un cable d'amenge de courant
1, un conduit pour un gaz de protection 2, un conduit pour une =menge
d'eau de refroidissement 3 et un conduit pour une évacuaticm d'eau de
refroidissement 4, qui aboutissent, c&t8 aval, 2 une embase 5 d'un
connecteur rapide 6, dont on décrit maintenant rapidement la
constitution:
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- il comporte une travers@e 7 pour le gaz raccordé & l'aval a
un embout 8 d'un conduit de gaz 9 :

- il est formé essentiellement de pi&ces mEtalliques enrcbées
d'une enveloppe isolante 10 et le cible de courant de soudage 1 se
raccorde & une borne 11, Electriquement life & ces piSces conductrices,
qui servent &galement de raccord pour l'arrivée et le retour de l'eau de
refroidissement. On a représenté en coupe au dessin le raccord de retour
d'eau de refroidissement, qui comporte une jonction 12 au conduit 4, sur
laquelle se fixe de fagon &tanche un conducteur de retour d'eau de
refroidissement 13, incorporant un cdble é&lectrique 14 raccordé
€lectroniquement aux pi8ces conductrices, de sorte que le courant de
soudage conduit par le cdble 1 transite au travers des piéces
conductrices jusqu'au c8ble 14,

Le raccord d'arrivée d'eau pour une conduite 15 est du méme
type, mais bien entendu n'incorpore aucun céble &lectrique.

Les divers conduits et conducteur 9, 13 et 14, 15 sont groupés
en un faisceau 20 maintenu par une enveloppe isolante 21 et dans la
partie terminale amont 22 est prévue une enveloppe plastique rigide 23
formée de deux doubles coquilles 24-25 ayant une pro€minence 26 de fagon
a incorporer un allumeur &lectronique 27, du genre rappelé précédemment.
Cet allumeur &lectronique 27 présente deux bornes de sortie haute tension
30 et 31, la borne 30 étant Electriquement raccordé via un conducteur 32
aux piéces conductrices du connecteur rapide, donc au cible de courant de
soudage 14, tandis que la borne haute tension 31 est raccordée & un
conducteur haute tension 33 engagé & son tour dans le faisceau de
conducteurs 20. )

L'embase 5 du connecteur rapide qui peut &tre la paroi du
générateur de soudage, porte en outre deux connecteurs 40 et 41. le
connecteur 40 servant a raccorder un ou plusieurs conducteurs basse
tension de commande 42, tandis que le connecteur rapide 41 sert au
raccordement de deux fils E&lectriques 43 raccordés aux bornes basse
tension de 1l'allumeur electromque 27.

Le faisceau de conducteur 20, qui presente une certaine
flexibilité (sur quelques mdtres, au maximum huit mdtres), s'étend
jusqu'a la torche de soudage représentée aux figures 3 et 4 que 1l'on
décrit maintenant.
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On retrouve dans une poignée 50 de cette torche de soudage un
tube 51 raccordé aux conduites d'amenée de gaz 9 et un tube 53 raccordé@ a
la conduite de retour d'eau 13, le cable &lectrique 14 &tant raccordé par
une succession de pidces métalliques au tube conducteur 53 et de 13, au
porte-€lectrode 56 pour un &lectrode 57. Ia conduite de retour d'eau est
représentée en 54. Ie conducteur haute tension 33 se poursuit &
1'intérieur du manche 50 et est raccordé & une broche fendue 60 et A une
tige métallique 61, le tout protégé &lectriquement par une collerette 62
et un tube isolants 63. La tige métallique 61 est &lectriquement
raccordée par une équerre conductrice 64 & un anneau métallique de buse
65, qui est fixé & la surface externe d'une buse de torche 66
incorporant, outre le porte-Electrode 56, une tuydre 67 ménageant avec le
porte-€lectrode 56 un conduit annulaire 68 pour le gaz de protection.

Le fonctionnement est le suivant : en début d'ume op3ration de
soudage, l'opérateur appuie sur une gachette non représentfe, gui permet
grice aux conducteurs de commande 42 non seulement d'assurer
1'alimentation en fluides, (eau de refroidissement, gaz de protection) et
courant de soudage, mais &galement le branchement de 1'allumeur
€lectronique. _

L'opérateur approche alors la torche de scudage de la pidce a
souder 80 et en l'inclinant de fagon que le bord 81 de buse 66 vienne en
contact avec une pigce & souder 71, et il se présente entre la bague 65
et la pi€ce a souder 71 une distance correcte (a) de l'ordre de 2 & 8
milimdtres qui forme avec la distance b de la zone & ioniser entre
l'extrémité 82 de 1'électrode 56 et la pidce 71 la distance disruptive
pour les décharges &lectriques. Une décharge se produit entre cette bague
conductrice 65 et la pigce 71, décharge qui se referme sur 1'@lectrode 72
qui est raccordée par le conducteur 31 (figure 1) & 1'autre borne haute
tension de 1l'allumeur &lectronique, provoquant une &tincelle ionisante
dans l'espace de formation d'arc entre 1'extrémité de 1'électrode 57 et
la piéce 71. '

Selon la forme de r&alisation de la figure 5, on retrouve, dans
un corps de torche 101 & &lectrode 102 raccordée &lectriquement & un
conducteur tubulaire 103 pour le courant de soudage véhiculant &galement
le gaz de protection s'écoulant dans l'espace interstitiel 104, deux
conducteurs 105 et 106 provenant de 1'allumeur &lectronique (par exemple
raccord@s aux bornes haute tension 31 et 32 de 1'allumeur 27 selon la
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figure 1). Le conducteur 105 aboutit & un &clateur 107 formé de deux
pointes mStalliques 108 et 109 1l'une 108 en bout du conducteur 105,
1'autre 109 raccordée par brasage au conducteur tubulaire 103 du courant
de soudage. Le conducteur 106 est, lui, raccordé & une douille 110
engagée dans une broche 111, le tout isolé par une collerette d'isolation
112. La broche 111 est raccordée par une tige métallique 113 & un anneau
de buse 114 en matériau conducteur placé au niveau terminal de buse 115,
donc adapt& & contacter directement la pidce & souder lors d'un allumage.

Selon la forme de réalisation représentée & la figure 6, on
retrouve dans une torche 120 deux conducteurs 121, 122 dont 1'un 122 est
raccordé a une borne HT de 1'allumeur €lectronique (comme indiqué A la
figure 1), 1'autre borne HT de cet allumeur &tant raccordée immédiatement
au conducteur de courant de soudage, comme indiqué & la figure 1. Le
conducteur 121 est lui raccordé & une borne d'alimentation basse tension
de cet allumeur, tandis que 1'autre borne basse tension de 1'allumeur est
raccordée via une bobine de blocage au conducteur de courant de soudage.
Au niveau de la torche, les conducteurs 121 et 122 présentent des parties
terminales 123 et 124 de longueurs différentes, en regard d'une plaque
conductrice 125 noy€e dans un embout isolant 126 d'un collier 127, le
tout de facon que la partie terminale 123 du conducteur 121 soit en
contact avec la plaque 125, tandis que la partie terminale 124 du
conducteur 122 est & distance d'éclateur de cette méme plaque 125. Ia
plaque 125 est en liaison &lectrique avec une tige 128 aboutissant & une
collerette de buse conductrice 129. En fonctionnement, d8s que la torche
est placEe en appui par la collerette 129 sur la pi&ce & souder ou couper
71, le circuit d'alimentation basse tension de 1'allumeur est ferms et
une &tincelle ou un train d'étincelles est véhiculé par le conducteur de
courant de soudage, l'espace d'ionisation entre &lectrode 57 et piéce 71,
collerette 129, tige 128, &clateur 124-125 et conducteur 122, la d&charge
HT ne pouvant revenir & 1l'entrée de 1'allumeur &lectronique.

Selon la forme de realisation représentfe & la figure 7, on
retrouve, dans une torche 130 du genre décrit en ré&férence a la figure 5,
deux conducteurs haute tension 132, 133 dont 1'un 132 s'étend sur toute
sa longueur Jjusqu'a 1l'allumeur &lectronique, longitudinalement &
proximité immédiate du conducteur de courant de soudage (tube 131, puis
céble non représents), alors que le second conducteur haute tension 133
en est plus €loigné et/ou blindé, les extrémitds 134 et 135 des
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conducteurs 131, 132 étant raccordées entre-clles par un &éclateur 136
(pointe 137, 138 dans logement 139 G&bouchant en 140 & 1'air libre). Ici,
la décharge €&Electrique haute tension se referme directement sur
l'allumeur &lectronique, sans passer par l'espace & ioniser au voisinage
de 1l'électrode de soudage 141. On constate cependant 1'apparition entre
cette @lectrode 141 et la piSce & souder 142 d'ume ‘&tincelle ionisante
due & un effect d'induction entre le conducteur haute tension 132 et le
conducteur de courant de soudage 131.
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REVENDICATIONS
1. Procédé d'amorcage d'un arc en soudage ou coupage &lectrique
avec &lectrode, notamment une &lectrode ré&fractaire, du genre ol 1l'on
provoque entre ladite &lectrode ré€fractaire et soit une &lectrode

auxiliaire voisine de ladite &lectrode ré&fractaire, soit une pidce a
souder ou & couper, une décharge ionisante d'impulsions &lectriques haute
tension formant au moins une &tincelle & partir d'un générateur
d'impulsions, caractérisé par le choix combiné des mesures suivantes :

a) a titre de générateur d'impulsions, on utilise un allumeur
dit électronique & charge E€lectrique capacitive déchargeable dans un
transformateur &lévateur de tension, 1l'énergie d€livrée par une étincelle
étant de 1l'ordre de 10 millijoules ;

b) on insére dans 1le circuit de décharge dudit allumeur
€lectronique un éclateur ; o :

c) la distance entre l'allumeur é&lectronique et le corps de
torche est inférieure & une distance de l'ordre des 8 métres, et de
pré&férence de l'ordre de 4 mdtres ;

2. Procédé d'amorcage selon la revendication 1, caract8risé en
ce que la distance entre ledit &clateur et ladite &lectrode ré&fractaire
est inférieure a 0,5 mdtre, l'éclateur &tant de préférence logé au niveau
&u, ou dans, le corps de torche.

3. Procgdé d'amorcage selon 1la revendication 1 ou 2,
caractéris® en ce que l'éclateur est-électriquement en série dans le
circuit haute tension avec l'espace a ioniser. 7

4, Procédé d'amorcage selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que 1l'on assure la formation induite desdits impulsions
électriques dans le conducteur de courant de soudage par la disposition
adjacente & ce conducteur d'un des conducteurs de transfert des
impulsions E&lectriques de 1l'allumeur &lectronique, la fermeture de ce
circuit &tant due au seul &clateur, a l'exclusion de la zone & ioniser.

5. Procgdé d'amorgage selon l'une quelcongque des revendications
1 & 4, caractérisé en ce que l'allumeur é&lectronique est alimenté
électriquement directement par la tension & vide du générateur de soudage
et en ce que 1'on ins@re sur cette alimentation une impé&dance de blocage
pour la décharge haute tension.

6. Torche de soudage ou coupage &lectrique, du genre camportant
un oorps de torche avec une é&lectrode, notarment une &lectrode



10

15

20

25

2589307

réfractaire, un conduit annulaire coaxial & ladite &lectrode pour un gaz,
ladite &lectrode et ledit conduit &tant raccordés & des moyens
d'alimentation par un faisceau d'alimentation d'une longueur maximale de
huit m&tres, incorporant un cible &lectrique pour le courant de soudage,
un conduit pour le gaz, le cas &chéant des conduits d'alimentation et de
retour pour un fluide de refroidissement et des conducteurs de commande,
caractérisé en ce que cette torche incorpore un allumeur &lectronique
placé au plus loin a l'extrémité dudit faisceau, qui est celle &loignée
du corps de torche, avec en série un &clateur.

7. Torche de soudage ou coupage selon la revendication 6,
caractérisé en ce que l'éclateur est monté cOté corps de torche.

8. Torche de soudage Electrique selon la revendication 6 ou 7,
du genre ol le faisceau d'alimentation solidaire du corps de torche se
termine par un ensenble dit "connecteur rapide", caractéris€ en ce que
1'allumeur électronique est incorporé au connecteur rapide.

9. Torche de soudage &lectrique selon la revendication 6,
caractérisé en ce que 1'éclateur est forms par une pi€ce conductrice
autour de 1l'extré&mité de la buse de torche, a distance d'éclatement du
bord libre de ladite buse.

10. Torche de soudage selon la revendication 6, caractérisé en 7
ce que l'éclateur est raccordé a une bague conductrice autour de
1'extrémité terminale de la buse de torche.
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