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Momtdlatidreé¢glage de I'orientation d'une électrode a
souder.
Linvention concerne un outil (1) de réglage d'orienta-

tion d’'une électrode (3) par rapport a une surface a souder (4), comportant une premiére partie (6) congue pour étre placée
en appui de la surface a souder (4) et présentant un premier repére (8) d’orientation représentatif de 'orientation de la sur-

face a souder (4), l'outil (1) comportant une deuxieme partie
(9) présentant une deuxieme interface (10) congue pour re-
cevoir une extrémité (2) de I'électrode (3) a régler et présen-
tant un deuxiéme repére (11) d’orientation représentatif de
lorientation de I'électrode (3) regue dans la deuxieme inter-
face (9), les premiere (6) et deuxiéme (9) parties étant re-
liées par une liaison mécanique différente d’une liaison
plane et autorisant au moins un degré de rotation, les pre-
mier (8) et deuxiéme (11) repéres étant disposés de sorte a
former un motif prédéfini lorsque les premiere (6) et deu-
xiéme (9) parties présentent une orientation relative prédé-
finie.
(Figure 3)




Description

Titre de l'invention : Outil de réglage de I’orientation d’une
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électrode a souder.

Le domaine technique concerne les outils de réglage permettant de vérifier
I’ orientation d’une électrode a souder par rapport a une surface a souder et les procédés
permettant de régler 1’orientation d’une électrode a souder.

Lors de la fabrication d’un véhicule automobile, de nombreuses étapes nécessitent
I’assemblage par soudure d’un €lément de carrosserie sur un autre. Une telle soudure
est généralement effectuée a 1’aide d’une pince a souder sur laquelle sont installées
deux électrodes dont les extrémités respectives sont agencées pour pincer les deux
éléments a souder. Ainsi, la pince a souder permet d’exercer un effort mécanique afin
de presser les deux éléments a souder entre eux, tout en appliquant un courant
électrique puissant, au travers des électrodes, permettant de provoquer la fusion du
métal au droit des extrémités des €lectrodes. L’ orientation des €électrodes est ajustable
en modifiant la position et I’orientation de la pince par rapport aux €léments a souder.

La perpendicularité entre les éléments a souder et les extrémités des €lectrodes est
primordiale afin d’assurer une soudure correcte. En effet, en cas de défaut de perpendi-
cularité, le passage du courant entre les électrodes provoque 1’éjection de noyaux de
métal fondu avec des conséquences dommageables : premicrement un défaut de per-
pendicularité peut engendrer des soudures non conformes dont la tenue n’est pas
garantie. Ensuite, les noyaux de métal fondu sont susceptibles d’endommager des
cordons de colle et ou des joints a proximité. Enfin, les noyaux de métal fondu sont
susceptibles de provoquer une pollution aux particules métalliques fines de
I’environnement de travail.

Afin de régler I’orientation des électrodes d’une pince a souder par rapport a des
éléments a souder, il est donc nécessaire de vérifier la perpendicularité d’une électrode
avec la surface d’un élément a souder avec précision. Cette vérification doit étre
effectuée suivant deux plans distincts de I’espace. Ces perpendicularités sont géné-
ralement vérifiées a 1’aide d’accessoires de type équerre. Or, de telles vérifications
s’averent parfois compliquées. En particulier, lorsque les surfaces a souder sont
complexes ou lorsque la soudure doit étre effectuée dans un espace confiné, la perpen-
dicularité est difficile, voire impossible a vérifier.

La présente invention a pour objet de pallier les problemes exposés précédemment.
Dans ce contexte technique, un but de la présente invention est de fournir une solution
permettant de régler I’orientation d’une électrode indépendamment de la complexité

des éléments a souder.
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A cet effet, la présente invention se rapporte a un outil de réglage concu pour régler
I’ orientation d’une extrémité d’une €lectrode d’un appareil de soudage par rapport a
une surface a souder, I’outil comportant une premicre partie présentant une premicre
interface congue pour étre placée en appui de la surface a souder, la premicre partie
présentant un premier repere d’ orientation représentatif de 1’orientation de la surface a
souder lorsqu’elle est en appui de la premicre interface, 1’outil comportant une
deuxiéme partie présentant une deuxieéme interface congue pour recevoir une extrémité
de I’électrode a régler, la deuxieme partie présentant un deuxieme repere d’orientation
représentatif de I’orientation de 1’extrémité de 1’électrode lorsqu’elle est recue dans la
deuxiéme interface, les premicre et deuxieme parties étant reliées ’'une a I’autre par
une liaison mécanique différente d’une liaison plane et autorisant au moins un degré de
rotation, les premier et deuxi¢me reperes étant disposés 1’un par rapport a 1’autre de
sorte a former un motif prédéfini lorsque les premicre et deuxieme parties présentent
une orientation relative de I’une par rapport a I’autre prédéfinie.

L’invention concerne également un procédé de réglage de I’orientation d’une
extrémité d’une électrode d’un appareil de soudage consistant a utiliser un outil de
réglage selon I’'invention et a modifier I’orientation de 1’électrode de sorte a amener les
premicre et deuxieme parties dans une orientation relative de 1’une par rapport a 1’autre
prédéfinie.

Ainsi, I’outil de réglage selon I’invention permet de mettre en ceuvre un procédé
selon I’invention pour régler la perpendicularité d’une électrode avec une surface a
souder d’un élément destin€ a étre soudé. La premiere interface est placée en appui sur
la surface a souder. L’orientation de la premicre interface étant connue, 1’orientation de
la surface a souder est alors également connue et matérialisée par le premier repere
d’orientation. La deuxiéme interface, en accueillant I’extrémité d’une électrode, permet
de connaitre I’orientation de I’extrémité de 1’¢électrode, matérialisée par le deuxicme
repere d’orientation. Le réglage consiste alors a modifier I’orientation de I’électrode, et
donc la configuration de I’outil par le biais de la liaison mécanique de sorte a amener
les premicre et deuxi¢me parties dans 1’orientation prédéfinie qui permet de former le
motif prédéfini, synonyme d’une orientation souhaitée de 1’électrode par rapport a la
surface a souder. La liaison mécanique, différente d’une liaison plane et offrant au
moins un degré de rotation permet de régler au moins un angle d’orientation de la
surface a souder par rapport a I’orientation de I’€lectrode.

Selon un mode de réalisation de 1’invention, I’un des premier ou deuxiéme reperes
est formé par une rainure ménagée dans la premicre partie, respectivement la deuxieme
partie et I’autre des premier ou deuxieme reperes est formé par un bord de la premicre
partie, respectivement de la deuxi¢me partie.

Avantageusement, le motif prédéfini correspond a un alignement du bord et de la
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rainure.

Selon une possibilité, la liaison mécanique est une liaison rotule ou une liaison pivot.

Avantageusement, la liaison mécanique est une liaison rotule formée par une calotte
sphérique intérieure glissant dans une cavité sphérique, une des premicre ou deuxicme
interfaces étant ménagée sur la calotte sphérique intérieure.

Avantageusement encore, la cavité sphérique est ménagée dans une calotte sphérique
extérieure sur laquelle est fixée 1’autre des premicre ou deuxieme interfaces.

Selon une possibilité, la premiere interface forme une extension présentant la forme
d’une extrémité d’électrode et la deuxieme interface présente un orifice dimensionné
pour accommoder une extrémité d’une électrode.

L’invention sera mieux comprise a la lecture de la description détaillée qui va suivre,
donnée uniquement a titre d’exemple non limitatif et faite en se référant aux dessins
annexés sur lesquels :

[Fig.1] la [Fig.1], représente une vue en perspective d’un outil de réglage selon
I’invention ;

[Fig.2] la [Fig.2], représente une vue de coté d’une paire d’électrodes utilisées pour
souder et d’un outil de réglage de la [Fig.1] utilisé pour régler I’ orientation d’une
électrode ;

[Fig.3] la [Fig.3], représente une vue de coté de I’outil de réglage de la [Fig.1]
montrant des premier et deuxieéme reperes d’orientation.

Dans ces figures, les mémes références sont utilisées pour désigner les mémes
éléments.

Un outil 1 de réglage selon I’invention et illustré sur les figures est congu pour régler
I’ orientation d’une extrémité 2 d’une électrode 3, illustrées sur la [Fig.2], d’un appareil
de soudage, non illustré, par rapport a une surface a souder 4 d’un €lément 5 destiné a
étre soudé, illustrés sur la [Fig.2].

Comme illustré sur les figures 1 et 3, I’outil 1 comporte une premiere partie 6
présentant une premiere interface 7 congue pour étre placée en appui de la surface a
souder 4. En outre, la premicre partie 6 présente un premier repere 8 d’orientation re-
présentatif de I’orientation de la surface a souder 4 lorsqu’elle est en appui de la
premiere interface 7.

L’outil 1 comporte €galement une deuxieme partie 9 présentant une deuxicme
interface 10 congue pour recevoir 'extrémité 2 de 1’électrode 3 a régler. La deuxicme
partie 9 présente un deuxieme repere 11 d’orientation représentatif de I’ orientation de
I’extrémité 2 de I’électrode 3 lorsqu’elle est recue dans la deuxieme interface 10.

Les premiere 6 et deuxieme 9 parties sont reliées 1’une a I’autre par une liaison
mécanique 12 différente d’une liaison plane et autorisant au moins un degré de

rotation. En particulier, la liaison mécanique 12 est une liaison rotule ou une liaison
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pivot. Dans I’exemple illustré sur les figures, la liaison mécanique 12 est une liaison
rotule.

Dans I’outil 1 de réglage selon 1’invention, les premier 8 et deuxieéme 11 reperes sont
disposés I’un par rapport a I’autre de sorte a former un motif prédéfini lorsque les
premiere 6 et deuxieme 9 parties présentent une orientation relative de 1’une par
rapport a ’autre prédéfinie. Comme illustré sur la [Fig.3], I’un 11 des premier 8 ou
deuxieme 11 reperes est formé par une rainure 13 ménagée dans la premiere partie 6,
respectivement la deuxiéme partie 9 et en ce que 1’autre 8 des premier 8 ou deuxieme 9
reperes est formé€ par un bord 14 de la premiere partie 6, respectivement de la
deuxieme partie 9. Ainsi, de maniere simple et garantissant une bonne précision, le
motif prédéfini correspond a un alignement du bord 14 de la premiere partie 6 et de la
rainure 13 ménagée dans la deuxieme partie 9.

Comme illustré sur les figures 1 et 3, la deuxieme partie 9 est formée par une calotte
sphérique intérieure 15, présentant une troncature 16 formée par I’intersection d’un
plan, non illustré, et de la calotte sphérique intérieure 15. Avantageusement, la
deuxieme partie 9 est constituée de matiere plastique moulée. La deuxieme interface
10 est alors formée par un orifice 17 ménagé dans la deuxieme partie 9, débouchant sur
la troncature 16 de la calotte. L’ orifice 17 est conformé pour accommoder I’extrémité 2
de I’électrode 3. Avantageusement, ’orifice 17 présente une forme de cylindre-
tronconique a base circulaire similaire a la forme de 1’électrode 3 habituellement
utilisée. Avantageusement, 1’orifice 17 présente un premier axe de symétrie A, illustré
sur la [Fig.1], passant par le centre géométrique de la calotte sphérique intérieure 15.
Avantageusement encore, la troncature 16 est perpendiculaire au premier axe de
symétrie A. La rainure 13 est formée sur une surface extérieure de la calotte sphérique
intérieure 15 et est contenue dans un plan perpendiculaire au premier axe de symétrie
A.

Comme illustré sur les figures 1 et 3, la premiere partie 6 présente une cavité
sphérique 18 ménagée dans celle-ci, dimensionnée pour accueillir et permettre le
glissement de la calotte sphérique intérieure 15. A cette fin, le diametre de la cavité
sphérique 18 est adapté pour que la calotte sphérique intérieure 15 puisse glisser sans
translation dans la cavité sphérique 18. La premicre partie 6 présente avantageusement
la forme d’une calotte sphérique extérieure 19 formant une demi-sphere délimitée par
le bord 14. La premiere partie 6 est avantageusement formée de deux demi-coques 20
étant assemblées autour de la calotte sphérique intérieure 15. Les demi-coques 20 sont,
par exemple, réalisées en matiere plastique moulée. Afin de maintenir la calotte
sphérique intérieure 15 dans la cavité sphérique 18, la calotte sphérique extérieure 19
présente une pluralité d’ergots 21 faisant saillie du bord 14 et conformés pour venir en

appui de la calotte sphérique intérieure 15.
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Ainsi, la calotte sphérique intérieure 15 glisse dans la cavité sphérique 18 pour
former la liaison mécanique 12, c’est-a-dire une liaison rotule.

La rainure 13 est ménagée sur la calotte sphérique intérieure 15 de sorte a €tre visible
lorsque la calotte sphérique intérieure 15 est disposée a I’intérieure de la cavité
sphérique 18 et que la troncature 16 est situ€e a I’extérieur de la cavité sphérique 18.

La premiere interface 7 est fixé€ sur la calotte sphérique extérieure 19 faisant saillie de
ladite calotte sphérique extérieure 19. La premiere interface 7 forme alors une
extension 22 présentant la forme d’une électrode 3 habituellement utilisée, c’est-a-dire
une forme de cylindre-tronconique a base circulaire. Avantageusement, 1’extension 22
présente un deuxieme axe de symétrie B, illustré sur la [Fig.3], passant par le centre
géométrique de la cavité sphérique 18. L’extension 22 présente une extrémité d’appui
23 plane perpendiculaire au deuxieme axe de symétrie B.

Dans le mode de réalisation décrit, lorsque I’extrémité 2 de 1’électrode 3 est insérée
dans I’orifice 17, le bord 14 et la rainure 13 sont alignés lorsque les premiere 6 et
deuxieme 9 parties présente une orientation relative I’une par rapport a 1’autre
prédéfinie telle que les premier A et deuxieme B axes de symétrie sont confondus.
Dans I’ orientation prédéfinie, les premier A et deuxicme B axes de symétrie sont per-
pendiculaires a la surface a souder 4, de sorte que 'extrémité 2 de I’électrode 3 est per-
pendiculaire a la surface a souder 4.

L’outil 1 de réglage selon I’invention permet de mettre en ceuvre le procédé selon
I’invention : une premiere €tape consiste a insérer I’extrémité 2 de 1’électrode 3 dans
I’orifice 17 et a positionner I’extrémité d’appui 23 de la premiere interface 7 en appui
de la surface a souder 4. Dans une deuxieme €tape, 1’orientation de 1’électrode 3 est
modifi€e de sorte a amener les premiere 6 et deuxieéme 9 parties dans 1’orientation
prédéfinie de sorte que la rainure 13 et le bord 14 soient alignés ou paralleles. Ainsi,
dans cette configuration, I’outil 1 de réglage permet de garantir que 1’extrémité 2 de
I’électrode 3 est perpendiculaire a la surface a souder 4 lorsque I’extrémité d’appui 23
de la premiere interface 7 est positionnée en appui de la surface a souder 4. En effet, un
défaut de perpendicularité de I’électrode 3 se traduit alors par une rainure 13 s’étendant
de part et d’autre du bord 14, comme illustré sur la [Fig.3]. Une fois I’€lectrode 3 cor-
rectement positionnée par rapport a la surface a souder 4, I’outil 1 de réglage est enlevé
et I’électrode 3 peut €tre appliquée sur la surface a souder 4.

Comme illustré sur la partie droite de la [Fig.2], en ’absence de I’outil 1 de réglage,
I’ orientation correcte de 1’électrode 2 est difficile a régler : par exemple, dans un
espace confiné 24, comme illustré sur la [Fig.2], il s’avere impossible d’appliquer une
équerre sur la surface a souder 4 afin de vérifier la perpendicularité de I’€lectrode 3. En
revanche, I’utilisation de 1’outil 1 de réglage permet de régler 1’orientation de

I’électrode 3 méme dans 1’espace confiné 24.



[0033]  L’invention ne se limite pas au mode de réalisation de 1’outil de réglage décrit ci-
avant, seulement a titre d’exemple, mais d’autres modes de réalisation peuvent étre
congus par I’homme de métier sans sortir du cadre et de la portée de la présente

invention.



[Revendication 1]

[Revendication 2]

[Revendication 3]

[Revendication 4]

[Revendication 5]

[Revendication 6]

Revendications

Outil (1) de réglage congu pour régler I’ orientation d’une extrémité (2)
d’une électrode (3) d’un appareil de soudage par rapport a une surface a
souder (4), ’outil (1) comportant une premiere partie (6) présentant une
premicre interface (7) congue pour étre placée en appui de la surface a
souder (4), la premiere partie (6) présentant un premier repere (8)
d’orientation représentatif de I’orientation de la surface a souder (4)
lorsqu’elle est en appui de la premiére interface (7), I’outil (1)
comportant une deuxieme partie (9) présentant une deuxieme interface
(10) congue pour recevoir une extrémité (2) de I’électrode (3) a régler, la
deuxieme partie (9) présentant un deuxi¢me repere (11) d’orientation re-
présentatif de 1’orientation de ’extrémité (2) de 1’électrode (3)
lorsqu’elle est regue dans la deuxieme interface (9), les premiere (6) et
deuxieme (9) parties étant reliées I’une a I’autre par une liaison
mécanique (12) différente d’une liaison plane et autorisant au moins un
degré de rotation, les premier (8) et deuxieme (11) reperes €tant
disposés I’un par rapport a I’autre de sorte a former un motif prédéfini
lorsque les premiere (6) et deuxiéme (9) parties présentent une
orientation relative de 1’une par rapport a I’autre prédéfinie.

Outil (1) de réglage selon la revendication 1, caractéris€ en ce que 1’un
(11) des premier (8) ou deuxieme (11) reperes est formé par une rainure
(13) ménagée dans la premiere partie (6), respectivement la deuxieme
partie (9) et en ce que I’autre (8) des premier (8) ou deuxi¢me (11)
reperes est formé par un bord (14) de la premiere partie (6), respec-
tivement de la deuxieme partie (9).

Outil (1) de réglage selon la revendication 2, caractéris€ en ce que le
motif prédéfini correspond a un alignement du bord (14) et de la rainure
(13).

Outil (1) de réglage selon I'une des revendications 1 a 3, caractérisé en
ce que la liaison mécanique (12) est une liaison rotule ou une liaison
pivot.

Outil (1) de réglage selon la revendication 4, caractéris€ en ce que la
liaison mécanique (12) est une liaison rotule formée par une calotte
sphérique intérieure (15) glissant dans une cavité sphérique (18), une
(10) des premiere (7) ou deuxieme (10) interfaces étant ménagée sur la
calotte sphérique intérieure (15).

Outil (1) de réglage selon la revendication 5, caractéris€ en ce que la



[Revendication 7]

[Revendication 8]

cavité sphérique (18) est ménagée dans une calotte sphérique extérieure
(19) sur laquelle est fixée 1’autre (7) des premiere (7) ou deuxieme (10)
interfaces.

Outil (1) de réglage selon I'une des revendications 1 a 6, caractérisé en
ce que la premicre interface (7) forme une extension présentant la forme
d’une extrémité (2) d’électrode (3) et la deuxieme interface (10)
présente un orifice (17) dimensionné pour accommoder une extrémité
(2) d’une électrode (3).

Procédé de réglage de 1’orientation d’une extrémité (2) d’une électrode
(3) d’un appareil de soudage consistant a utiliser un outil (1) de réglage
selon I’'une des revendication 1 & 7 et a modifier I’orientation de
I’électrode (3) de sorte a amener les premiere (6) et deuxieme (9) parties

dans une orientation relative de I’une par rapport a I’autre prédéfinie.
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[Fig. 1]

[Fig. 2]
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[Fig. 3]
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