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PRESENTATION DU PROCEDE PLASMA A'R LIQUIDE |

tuyere énergiquement refroidie = constriction de la colonne d 'arc plasma
nozzle energetically cooled = constriction of the arc plasma jet
température au coeur de | 'arc (15 000 a 30 000 °C) = fusion du métal
temperature in the arc core = melting of the metal

vitesse élevée du jet plasma (> M 1) = expulsion du metal hors de la saignée
high speed of the plasma jet = ejection of the melted metal out of the kerf

IONISATION DU GAZ GAS IONISATION

‘ ARC ELECTRIQUE ELECTRIC ARC
E
CONSTRICTION CONSTRICTION

ENERGIE THERMIQUE THERMIC ENERGY
ENERGIE CINETIQUE KINETIC ENERGY

FUSION & EXPULSION DU METAL
MELTING & EJECTION OF THE METAL




. PRESENTATION DU PROCEDE PLASMA AIR LIQUIDE

WELDING

ESTRIBUTION DES TEMPERATURES DANS L'ARC
; LD OF TEMPERATURE IN THE ARC

SOUDAGE TIG COUPAGE PLASMA
TIG welding PLASMA cutting
ARC LIBRE ARC CONSTRICTE
free arc constricted arc




PRESENTATION DU PROCEDE PLASMA AIR LIQUIDE

pératures dans le jet plasma  Temperatures in the plasma jet
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PRESENTATION DU PROCEDE PLASMA AIR LIQUIDE

WELDING

1bre de Mach dans le jet plasma Mach number in the plasma jet
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PRESENTATION DU PROCEDE PLASMA A'R LIQUIDE |

TYPES DE PROCEDES Types of processes

MONO-INJECTION * +
MONO-INJECTION * GAZ DE PROTECTION pQUBLE-INJECTION * MONO-INJECTION * +

SINGLE-INJECTION ™ q\NGLE-INJECTION* ~ DUAL-INJECTION * VORTEXD AU
r SHIEL DING GAS DOUBLE-INJECTION *
+ WATER VORTEX
Gaz 1 Gaz 2 Gaz1l Gaz 2 Gaz Eau

Y, e == = =

*injection de gaz plasmagene
* plasma gas injection



/ ' Plasma double flux DUALGAZ "ERT% HP

Constitution de l'installation

Générateur
Commande numérique
Mélangeur A2 7 -

kﬂl AR LIGUIDE



- PERFORMANCES ET LIMITES DU PLASMA AIR LIQUIDE
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ERITERES DE QUALITE DE COUPE Constance de largeur de saignée
CUT QUALITY CRITERIA continuous kerf width

— .

o = faible dépouille

"1 [T good squareness ////////// //////////
.

without dross

Soudabilité

.




HISTORIQUE DU COUPAGE PLASMA

U

Argon + Hydrogéne

A

IIAM!LKRHDE

APPLICATIONS INDUSTRIELLES DES GAZ PLASMAGENES

INDUSTRIAL APPLICATIONS OF PLASMA GASES

MANUEL
INOX INOX
ALU ALU
ACIERS NOIRS

ACIERS NOIRS

J

Air comprimé

Azote

V

Azote + vortex d 'eau

COUPES DE PRECISION

COUPES DE
PRECISION SUR
TOUT
MATERIAU

U

Multi-injection de

mélanges de gaz

selon matériaux et
épaisseurs

Oxygene



HISTORIQUE DU COUPAGE PLASMA s HevbE

PROCEDE + MACHINES + PILOTAGE DES AXES Xou Y =

o\ T process + macnines + X or Y driving =
/
—. DEBITAGE

straight line cutting

Faconnage mécanique
mechanical shaping




HISTORIQUE DU COUPAGE PLASMA A'R LIQUIDE |

WELDING
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PROCEDES + MACHINES + LECTEURS OPTIQUE...1éres CN =

R process + macnines + tracing neads...early NC =
T T oe
— EBAUCHES

rough shape

finition mécanique
mechanical finishing
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COMPARAISON AVEC D’AUTRES PROCEDES DE DECOUPE """ "?"™™®

ACIERS DE CONSTRUCTION MILD STEELS

GAMME D'EPAISSEURS =f ( PROCEDES)
range of thicknesses =f ( processes)

Laser CO2/1,5 kW |

Laser co2/5kw [N

Plasma Air - 15a 240 A

Plasma 02 -15a240 A

ma N2 +H20 - 60 2640 A |

Oxycoupage
oxycutting

0 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240 260 280 300

épaisseurs en mm
thicknesses in mm




ACIERS DE CONSTRUCTION MILD STEELS

| 10 I e e T ————. — e B e e — PLASMA de 15 a 640 A
i B l::i‘:j‘:j‘:‘t::::::::::j:: oxygeéne: 15a 240 A
| I IR N w a azote+vortex eau : 30 & 640 A
| O R LASER CO2 de 160 a 3000 W
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ACIERS INOXYDABLES STAINLESS STEELS
GAMME D'EPAISSEURS = f (PROCEDES )

Laser CO2 /1,5 kW

Laser CO2/5 kW

asma Dual Gaz - 20 a 120

Epaisseur / ampérage / vitesse
6 mm 90A 1,2 m/min

e

Plasma N2ir - 15 a 240 A
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sma N2 + H20 - 60 a 640 A

lasma Ar + H2 - 90 a 640 A

d'eau + abrasif - 3600 bar

ycoupage + poudre de fer [ll

0 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240 260 280 300
épaisseurs en mm
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COMPARAISON AVEC D’AUTRES PROCEDES DE DECOUPE """ "?"™™®

ALLIAGES D'ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS

GAMME D'EPAISSEURS =f ( PROCEDES)
range of thicknesses =f ( processes)

Laser CO2/1,5 kW |[]

Laser CO2 /3,5 kw [

PlasmaN2-30a60A []

Plasma Air - 15a 240 A

ma N2 + H20 - 60 a 640 A

d'eau + abrasif - 3600 bar
/ater jet + abrasive

0 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240 260 280 300

épaisseurs en mm
thicknesses in mm
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ALUMINIUM ALLOYS

ALLIAGES D'ALUMINIUM
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'MACHINES MACHINES PORTIQUES

ANTILEVER GANTRY MACHINES
' NOVITOME C OXYTOME
MULTITOME C SA F OXYTOME E

MACHINES PORTIQUES PLASMA
PLASMA GANTRY MACHINE

OPTITOME
PLASMATOME
ALPHATOME
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Digisaf 510 HPC Digital Process



.AIR LIQUIDE

Installation de coupage automatiqgue SAF = e

L’'installation est composée :
-un generateur de 15a 720 A

-Un porte outil motorisé pour contrdle de la
hauteur de latorche par tension d’arc

-Un boitier de gestion gaz
-Un boitier de gestion cycle
-Une unité de refroidissement

-Une torche
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Marche du coupage automatique /Automatic cutting applicon ~°"'"".

Thickness : T ﬂickness : )

*Mild steel from 10 mm *Mild steel up to 20mm

to 300 mm Stajnless steel up to 10
mm

!

Plasma
30%

Thickness : ~
Mild steel 0.5mm*+to-30mm—
*Stainless steel 1 to 150mm

|




AIR LIQUIDE
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Segmentation client / Automatic cutting Segmentation

Steel cutting Boiler maker Steel construction
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L’usinage plasma des materiaux metallique
a portéee de main

MERCI POUR VOTRE ECOUTE
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