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Electrode de soudage par points.

@ La présente invention a pour objet une électrode de
soudage (3, 4) par résistance par points d’au moins deux
piéces metalliques par exemple revétues de zinc ou d’al-
liage de zinc, comportant une premiére partie (10) en cui- 10
vre ou en alliage de cuivre.
L’électrode comporte également une seconde partie 1
(11), en contact avec au moins une desdites piéces, réali- :
sée en un matériau conducteur électrique ayant une tem-
pérature de fusion supérieure a 1000°C et chimiquement
inerte a I'égard du ou de chaque matériau composant lesdi-
tes piéces.
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La présente invention concerne une &lectrode
de soudage par résistance par points.

Les tdles minces de 0,4 a 3mm d'épaisseur
utiliséeé notamment dans 1'industrie automobile ou
l'électfoménager sont généralement soudées entre elles
par un procédé de soudage par résistance par points.

A cet effet, deux ou plusieurs piéces sont
pressées par un effort déterminé entre deux organes
d'amenée de courant qui sont le plus souvent consti-

tués par des électrodes en cuivre ou en alliage de

cuivre.

‘Au  contact des électrodes & souder, le
courant électrique circule d'une électrode a 1l1l'autre
en passant par lesdites piéces & souder.

Un échauffement se produit, par effet Joule,
dans les piéces & souder insérées entre les deux
électrodes, en particulier au niveau du contact entre
les piéces & souder ou la résistance ohmique est la
plus faible.

Ce chauffage des piéces & souder au niveau
de leur surface de contact permet de fondre le métal
et de créer un point de soudure aprés coupure du
courant et solidification du noyau fondu.

Les électrodes de soudage utilisées jusqu'a

présent sont des électrodes & base de cuivre,

généralément un alliage comportant 0,1% de zirconium,
1% de chrome et 98,9% de cuivre.

Dans le cas oG l'on soude par points des
piéces revétues d'une couche de revétement de zinc ou
d'alliage' de =zinc, le =zinc présent a 1l'interface
piéce-électrode se liquéfie sous 1l'effet de la
température atteinte par la surface de contact de

l'électrode et s3allie au culvre de 1l'électrode de

soudage.
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En effet, sous l'effet du courant électrique
dont l'intensité est de 5 & 30 kA, on crée a
l'interface piéce-piéce au niveau des électrodes une
fusion du métal qui atteint alors plus de 1400°C.

Du fait de la convexion des calories de
l'interface piéce-piéce, on atteint au niveau de
1'interface piéce-électrode des températures de
1'ordre de 600°C supérieure a la température de fusion
du zinc. )

Par conséquent, le zinc fond et se liquéfie
pour s'allier au cuivre de 1l'électrode formant ainsi
du laiton au niveau de ladite électrode.

Sous l'effet des efforts de soudage de
1'électrode sur la piéce qui sont de l'ordre de 100 a
200 N/mmz, la face active de l'électrode, en contact
avec la piéce, s'écrase sur ladite piéce car les
caractéristiqués mécaniques du laiton sont inférieures
4 celles de l1l'alliage.

La surface de contact entre 1l'électrode et
la piéce est alors augmentée.

Ainsi, l'intensité du courant chute ce qui
entraine un développement moindre du noyau fondu a
l'interface piéce-piéce et par conséquent une
diminution de la durée de vie de 1l'électrode.

Pour augmenter arbitrairement la durée de

vie des électrodes, il est connu d'augmenter

1'intensité du courant en fonction du nombre de points
réalisés ou de nettoyer l'électrode tous les 250 a 500
points. .
Ces solutiohs ne donnent pas satisfaction
car les installations de nettoyage sont compiexes et
coGteuses et on ne peut nettoyer les électrodes qu'une
vingtaine de fois.

La présente invention a pour but d'éviter
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ces inconvénients en proposant une électrode de
soudage par résistance par points dont la durée de vie
est augmentée et multipliée par dix.

La présente invention a 'pour objet une
électrode de soudage par résistance par points d'au
moins deux piéces métalliques par exemple revétues de
zinc ou d'alliage de =zinc, comportant une premiére
partie en cuivre ou en alliage de cuivre, caractérisée
en ce qgu'elle comporte une seconde partie, en contact
avec au moins une desdites piéces, réalisée en un
matériau conducteur électrique ayant une température
de fusion supérieure & 1000°C et chimiquement inerte a
l1'égard du ou de chaque matériau composant lesdites
piéces. '

Selon d'autres caractéristiques de
1l'invention :

- le matériau de 1la seconde partie est
choisi parmi le nitrure de titane ou le molybdéne.

) - la premiére partie forme 1l'@&me de ladite
électrode et 1la seconde partie forme une couche
extérieure recouvrant ladite premiére partie,

- la couche extérieure a une épaisseur & 10
microns,

- la couche extérieure est déposée ionique-
ment sur ladite premiére partie,

- 1'électrode est constituée par une premi-
ére portion de cylindre dont l'extrémité libre est
formée par une deuxiéme portion de cylindre de
diamétre inférieur & ladite premiére portion de
cylindre et se raccordant & cette premiére portion de
cylindre par un tronc de cbne,

- la premiére partie est formée par un
cylindre et 1la deuxiéme partie est formée par un
cylindre de diamétre inférieur au cylindre de 1ladite
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premiére partie et par un tronc de cdne reliant les
deux cylindres entre eux,

- la premiére bartie est soudée par
diffusion sur la seconde partie.

' Les caractéristiques et avantages de
l'invention apparaitront dans la description qui va
suivre, donnée uniquement & titre d'exemple et faite
en se référant aux dessins annexés, sur lesquels :

- la Fig. 1 est une vue schématique du
soudage de deux piéces mé&talliques par résistance par
points,

- la Fig. 2 est une vue en coupe d'un
premier mode de réalisation d'une électrode selon
1'invention,

- la Fig. 3 est une vue en coupe d'un second
mode de réalisation d'une électrode selon l'invention,

- la Fig. 4 est une vue en coupe d'un
troisiéme mode de réalisation d'une électrode selon
1'invention.

Sur la Fig. 1, on a représenté deux piéces
métalliques & souder par exemple revétues de zinc ou
d'alliage de zinc, respectivement 1 et 2, qui sont
pressées l'une contre l'autre par un effort F entre
deux électrodes, respectivement 3 et 4, dans
lesquelles circule un courant I dont 1l'intensité est
de l'ordre de 5 & 30 KA. '

Au contact des électrodes 3 et 4 avec les
piéces & souder 1 et 2, le courant électrique cir-
culant d'une électrode & l'autre en passant par
lesdites piéces, produit, par effet Joule, un
échauffement et il se forme & 1l'interface entre les
deux piéces 1 et 2 .dans la zone de passage du courant,
un noyau fondu 5 qui, aprés coupure du courant et

refroidissement, forme un point de soudure.
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Selon un premier mode de —réalisation
représenté & la Fig. 2, 1l'électrode 3 ou 4, selon la
présente invention, comporte une premiére partie 10 en
cuivre ou en alliage & base de cuivre, par exémple
0,1% de zirconium, 1% de chrome et 98,9% de cuivre et
une seconde partie 11 réalisée en un matériau
conducteur électrique ayant une température de fusion
supérieure a 1000°C et chimiguement inerte a l'égard
du ou de chaque matériau composant lesdites piéces.

' Le matériau de la seconde partie 11 est
choisi parmi le nitrure de titane ou le molybdéne.

En effet, le nitrure de titane ou le
molybdéne sont des éléments qui sont peu sensibles au
zinc ou aux alliages & base de =zinc et de bonne
conductibilité électrique et possédent une bonne
résistance aux chocs thermiques et mécaniques.

. la premiére partie 10 forme 1l'@me de
1l'électrode 3 ou 4 et la seconde partie 11 forme une
couche extérieure recouvrant ladite premiére partie
10. '

Cette couche extérieure formant la seconde
partie 11 a une épaisseur inférieure & 10 microns et
est déposée ioniquement sur la premiére partie 10.

Selon un autre mode de réalisation repré-
senté & la Fig. 3, l'électrode 3 ou 4 est constituée
par une premiére portion de cylindre 12 de diamétre D

dont 1l'extrémité libre est formée par une deuxiéme

portion de cylindre 13 de diamétre d inférieur a D et
se raccordant & ladite premiére portion de cylindre 12
par un tronc de céne 14.

Dans ce cas également l'électrode 3 ou 4
comporte une premiére .partie 10 en cuivre ou en
alliage de cuivre formant 1l'dme de cette électrode et

une seconde partie 11 en nitrure de titane ou en
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molybdéne formant la couche extérieure.

La face plane 15 en contact avec l'une des
piéces a souder est également recouverte d'une couche
de nitrure de titane ou de molybdéne.

' Selon encore un autre mode de réalisation
représenté & la Fig. 4, la premiére partie 10 de
l'électrode 3 ou 4 en cuivre ou en alliage de cuivre
est formée par un cylindre 16 de diamétre D et 1la
seconde partie 11 en nitrure de titane ou en mblybdéne
est formée, d'une part, par un cylindre 17 de diamé&tre

d inférieur & D et, d'autre part, par un tronc de cbne

"18 reliant les deux cylindres 16 et 17 entre eux.

La premiére partie 10 est soudée par
diffusion sur la seconde partie 11 en nitrure de
titane ou en molybdéne.

Par ailleurs, le cylindre 17 est wvenu de
matiére avec le tronc de cdne 18.

Cette forme tronconique de 1'électrode
terminée par un cylindre de plus petit diamétre
permet, en cas d'usure, d'éviter son augmentation de
section.

' Le revétement de nitrure de titane ou de
molybdéne permet d'éviter ou du moins de ralentir la
formation de laiton & l'interface piéce-électrode et

'permet de multiplier sa durée de vie par un facteur

lo.
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7. Electrode selon 1la revendication 1,
caractérisée en ce que la premiére partie (10) est
formée par un cylindre (16) de diamétre D et la
deuxiéme partie (1l1) est formée par un cylindre (17)
de diamétre d inférieur &8 D et par un tronc de céne
(18) reliant les deux cylindres (16, 17) entre eux.

8. Electrode selon 1la revendication 7,
caradtérisée en ce que ladite premieére partie (10) est
soudée par diffusion sur ladite seconde partie (11).
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