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Description
Titre de I'invention : Dispositif de

compression pour un outil de soudage laser

Le contexte technique de la présente invention est celui des soudures, plus
particulierement celui de 1’assemblage par soudage laser de picces de véhicules
automobiles. Plus particulierement, ’invention a trait a un dispositif de compression
pour un outil de soudage laser.

Lors de la fabrication de pieces de véhicules automobiles, ou dans d’autres domaines
techniques tels que la construction, il est souvent nécessaire d’utiliser des soudures afin
de rattacher les picces métalliques ensemble.

Le soudage par faisceau laser est principalement utilisé pour souder des picces qui
doivent étre assemblées a une vitesse de soudage élevée, par des cordons de soudure
étroits et minces et avec une faible distorsion thermique. Le soudage par faisceau laser,
également connu sous le nom de soudage laser, est généralement effectué par une
téte laser sans ajout de matériau d'apport. Le soudage par faisceau laser nécessite une
absence de jeu entre les pieces a souder entre elles.

Dans I’état de la technique, on connait des pinces de soudure laser associées a des
contre-appuis permettant d’exercer une pression sur les pieces a souder entre elles. On
trouve un exemple de telles pinces de soudure dans le document brevet EP2296841B1.

Un inconvénient des pinces de soudure laser connues est qu’elles sont inadaptées
a la fixation de tdles épaisses, telles que par exemple des toles ayant une épaisseur
comprise entre 2 mm et 3 mm. Ces pinces de soudure laser sont également inadaptées
pour des tdles du type & Trés Haute Limite Elastique (THLE), pour lesquelles une
pression forte doit €tre exercée pour éviter la présence d’un jeu entre lesdites toles.

Ces pinces de soudure laser connues employées pour des tdles épaisses, avec un effort
de pressage conséquent imposé a la tete laser, s’usent prématurément. Ces pinces de
soudure laser connues ont un effort de pressage limité€ a 350 daN.

La présente invention a pour objet de proposer un dispositif de compression pour
un outil de soudage laser afin de répondre au moins en grande partie aux problemes
précédents et de conduire en outre a d’autres avantages.

Un autre but de I’invention est de proposer un dispositif de compression pour un outil
de soudage laser configuré pour le soudage laser de tdles épaisses et/ou de tdles du
type a Trés Haute Limite Elastique (THLE).

Un autre but de I’invention est de proposer un dispositif de compression pour un outil
de soudage laser qui soit peu onéreux, de sorte a limiter le cofit d’un outil de soudage

laser par rapport aux outils de soudage laser existants.
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Un autre but de I’invention est de proposer un dispositif de compression pour un outil
de soudage laser qui fiabilise le soudage de picces métalliques ensemble.

Un autre but de I’invention est de proposer un dispositif de compression pour un outil
de soudage laser utilisable pour un grand nombre de cycles de travail.

Selon un premier aspect de 1’invention, on atteint au moins 1’un des objectifs précités
avec un dispositif de compression pour un outil de soudage laser, le dispositif de
compression étant destiné a collaborer avec une téte laser réalisant le soudage laser
de plusieurs tdles entre elles et comprimées par le dispositif de compression, le
dispositif de compression comportant : (i) une face d’appui contre ’une des toles
contre lesquelles le dispositif de compression est destiné a étre appliqué, dite face
d’appui terminale ; (ii) un logement configuré pour collaborer avec la téte laser afin de
recevoir une terminaison au travers de laquelle un peigne optique est émis par la tete
laser ; (iii) une ouverture située au niveau d’une extrémité du logement et débouchant
sur la face d’appui terminale, de sorte a permettre au peigne optique de passer au
travers du logement et de I’ouverture.

Le dispositif de compression selon 1’invention facilite le soudage de plusieurs tdles
entre elles en assurant un effort de serrage. L’effort de serrage permet de comprimer
plusieurs toles entre elles. Notamment, 1’effort de serrage assuré par le dispositif de
compression selon I’invention permet de joindre plusieurs tdles entre elles au préalable
a un soudage laser. Par exemple, le dispositif de compression selon 1’invention est
configuré pour joindre entre elles des toles a haute limite élastique et/ou pour joindre
entre elles des tdles ayant une épaisseur comprise entre 2 mm et 3 mm et/ou pour
joindre entre elles trois €paisseurs de tole.

Le dispositif de compression selon 1’invention est destiné a équiper un outil de
soudage laser comprenant une téte laser. Lors de sa mise en ceuvre, I’effort de serrage
assuré par le dispositif de compression selon I’invention permet de joindre plusieurs
toles entre elles au préalable a un soudage laser par ladite tete laser. Le dispositif de
compression selon I’invention permet de réduire un jeu entre deux tdles pour permettre
de les souder par faisceau laser.

Un tel dispositif de compression permet d’assurer un effort de serrage important
en dissociant I’effort de serrage du soudage laser. Ainsi, cette solution permet
de préserver la téte laser avec laquelle le dispositif de compression est destiné a
collaborer, tout en étant simple a mettre en ceuvre. Le dispositif de compression selon
I’invention présente I’avantage de pallier les inconvénients cités plus haut, sans avoir a
apporter de modification importante a un outil de soudage laser qu’il équipe.

Le dispositif de compression conforme au premier aspect de I’invention comprend

avantageusement au moins un des perfectionnements ci-dessous, les caractéristiques
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techniques formant ces perfectionnements pouvant étre prises seules ou en
combinaison :

- la face d’appui terminale présente une surface inférieure a une surface d’une face,
dite d’indexation, du dispositif de compression située en regard de la téte laser avec
laquelle le dispositif de compression est destiné a collaborer. On comprend que la face
d’appui terminale et la face d’indexation sont libres dans le dispositif de compression,
entendu qu’elles peuvent collaborer avec la téte laser et sont dissociables de la téte
laser ;

- le dispositif de compression comporte des canaux circulant autour du logement afin
de permettre la circulation d’un fluide refroidissant. Un tel dispositif de compression
est configuré pour permettre un soudage a haute puissance laser. La circulation d’un
fluide refroidissant permet de refroidir les tdles lorsqu’un soudage a haute puissance
laser. On comprend qu’un soudage a haute puissance laser est mis en ceuvre lorsque
des toles épaisses sont soudées, par exemple pour joindre entre elles des tdles ayant
une épaisseur comprise entre 2 mm et 3 mm et/ou pour joindre entre elles trois
épaisseurs de tole ;

- le dispositif de compression comporte un bras de liaison vers 1’outil de soudage
laser, le dispositif de compression étant rapporté ou issue de maticre avec ledit bras
de liaison. Le bras de liaison permet de fixer solidairement 1’outil de soudage laser au
dispositif de compression. On comprend que, lorsque le bras de liaison est rapporté
sur le dispositif de compression, le bras de liaison est configuré pour pouvoir €tre fixé
de maniere détachable ou permanente sur le dispositif de compression. On comprend
que, lorsque le bras de liaison et le dispositif de compression sont « issus de matiere
», le dispositif de compression conforme au premier aspect de 1’invention et le bras
de liaison ne peuvent Etre séparés les uns des autres sans qu’il ne soit porté atteinte a
tout ou partie de leur intégrité. Ainsi, le dispositif de compression selon I’invention et
le bras de liaison forment un ensemble qualifié de monobloc du fait qu’ils ne forment
ensemble qu’une seule et méme piece continue, faite d’un seul tenant et obtenue au
cours d’un méme procédé de fabrication. L’invention conforme a son premier aspect
permet ainsi avantageusement d’obtenir un dispositif de compression préfabriqué, dont
la fabrication est simplifiée puisqu’elle s’affranchi de 1’assemblage du bras de liaison
ainsi que de la présence de moyens de fixation entre le dispositif de compression et
le bras de liaison. Un tel dispositif de compression est par ailleurs plus rigide et plus
léger ;

- Pouverture du dispositif de compression a une forme linéaire, oblongue, courbe
ou circulaire. Une telle ouverture du dispositif de compression permet a la téte laser
d’émettre, sans s’y limiter, un peigne optique de forme linéaire et/ou sinusoidale.

On comprend qu’une telle ouverture du dispositif de compression permet a la téte
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laser d’émettre un peigne optique ayant une variété de formes. Par exemple, une telle
ouverture du dispositif de compression permet a la téte laser d’émettre un peigne
optique ayant en spirale, sphérique, en agrafe ;

- le dispositif de compression est formé d’un matériau métallique, préférenticllement
de I’acier. Un dispositif de compression formé d’acier a des capacités de résistance aux
efforts mécaniques renforcées ;

Selon un deuxieme aspect de I’invention, il est propos€ un outil de soudage laser
comportant : (i) un bras poly-articulé ; (ii) une téte laser configurée pour générer
un peigne optique au niveau d’une terminaison de la téte laser, le peigne optique
permettant de lier entre elles une pluralité de toles placées en regard du peigne
optique ; (iii) un dispositif de compression conforme au premier aspect de I’invention
ou selon I’un quelconque de ses perfectionnements ; (iv) une premiere platine de
translation motorisée autorisant une translation de la téte laser par rapport au dispositif
de compression et suivant un axe principal sensiblement parallele a une direction
principale d’émission du peigne optique par la téte laser, la premiere platine de
translation étant fixée solidairement au bras poly-articulé ; (v) une deuxi¢me platine
de translation motorisée autorisant une translation du dispositif de compression selon
I’axe principal et par rapport aux toles a lier situées en regard de la téte laser.

Dans I’outil de soudage laser conforme au deuxieme aspect de ’invention, la tete
laser est mise en ceuvre pour souder une pluralité de tdles. La téte laser est configurée
pour générer le peigne optique. Le peigne optique lie entre elles une pluralité de toles
placées en regard du peigne optique lors du soudage.

Dans I’outil de soudage laser conforme au deuxieme aspect de ’invention, le
dispositif de compression est configuré pour générer un effort de serrage sur pluralité
de toles placées en regard du peigne optique.

Dans I’outil de soudage laser conforme au deuxi¢me aspect de I’'invention la
premicre platine de translation motorisée autorise une translation de la téte laser par
rapport au dispositif de compression et suivant I’axe principal. La premiere platine de
translation peut étre fixée solidairement au bras poly-articulé par tout moyen, qu’il soit
permanent ou détachable.

Dans I’outil de soudage laser conforme au deuxi¢me aspect de I’'invention, la
deuxiéme platine de translation motorisée autorise une translation du dispositif de
compression selon 1’axe principal et par rapport aux toles a lier situées en regard de la
téte laser.

Un tel outil de soudage laser permet d’assurer un effort de serrage important en
dissociant I’effort de serrage, permis par le dispositif de compression, du soudage
laser, permis par la téte laser. Ainsi, cette solution permet de préserver la téte laser

avec laquelle le dispositif de compression collabore, tout en étant simple a mettre en
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ceuvre. L’outil de soudage laser selon I'invention présente 1’avantage de pallier les
inconvénients cités plus haut.

L’outil de soudage laser conforme au deuxieme aspect de 1’invention comprend
avantageusement au moins un des perfectionnements ci-dessous, les caractéristiques
techniques formant ces perfectionnements pouvant étre prises seules ou en
combinaison :

- I’outil de soudage laser comporte un bras inférieur s’étendant depuis le bras poly-
articulé et en direction des toles situées en regard de la téte laser, de sorte que lesdites
toles soient situées en prise entre une extrémité libre du bras inférieur — dite de contre-
appui — et la face d’appui terminale du dispositif de compression. Un tel bras inférieur,
doté de mobilité grace au bras poly-articulé, permet d’obtenir un effort de pressage
supérieur aux solutions de I’art antérieur, notamment supé€rieur a 350 daN. Un tel bras
inférieur permet d’adapter la géométrie de I’outil de soudage laser en fonction des
picces a souder ;

- I'outil de soudage laser comporte une troisieéme platine de translation motorisée
autorisant une translation du bras inférieur selon I’axe principal et relativement aux
toles a lier situées en regard de la tete laser ;

- Poutil bras inférieur comporte un chassis fixé solidairement a la troisiecme platine de
translation et un bras de contre-appui dont une extrémité terminale forme 1’extrémité
de contre-appui, le bras de contre-appui étant rapporté sur le chassis. La troisicme
platine de translation est destinée a mettre 1’extrémité de contre-appui du bras inférieur
en appui contre les toles a lier ;

Selon un deuxieme aspect de I’invention, il est propos€ un procédé de soudage
laser a I’aide d’un outil de soudage laser conforme au deuxi¢me aspect de I’invention
ou selon I'un quelconque de ses perfectionnements , le procédé de soudage laser
comportant les étapes suivantes : (i) une étape de pilotage du bras poly-articul€ afin
de positionner la téte laser a proximité des toles a lier entre elles ; (ii) une étape de
pilotage de la troisieme platine de translation afin de mettre I’extrémité de contre-
appui du bras inférieur en appui contre les tdles a lier ; (iii) une étape de pilotage
de la deuxie¢me platine de translation afin de mettre la face d’appui terminale du
dispositif de compression en appui contre les tdles a lier, de sorte a appliquer un effort
de pressage sur les toles a lier supérieur a 350 daN ; (iv) une étape de pilotage de la
premicre platine de translation afin d’introduire la terminaison de la téte laser dans le
logement du dispositif de compression ; (v) une étape de pilotage de la téte laser afin
de générer le peigne optique et de lier entre elles les tdles placées entre le dispositif de
compression et le bras inférieur.

Lors de la mise en ceuvre du procédé de soudage laser selon 1’invention, 1’étape

de pilotage du bras poly-articulé permet de piloter le bras poly-articuler. L’étape de
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pilotage du bras poly-articulé permet de positionner la téte laser a proximité des tdles a
lier entre elles.

Lors de la mise en ceuvre du procédé de soudage laser selon 1’invention, 1’étape
de pilotage de la troisicme platine de translation permet de positionner la troisicme
platine de translation. Lors de I’étape de pilotage de la troisieme platine de translation,
I’extrémité de contre-appui du bras inférieur est mis en appui contre les toles a lier.

Lors de la mise en ceuvre du procédé de soudage laser selon 1’invention, 1’étape
de pilotage de la deuxieme platine de translation permet de positionner la deuxi¢éme
platine de translation. Lors de I’étape de pilotage de la deuxieme platine de
translation, la face d’appui terminale du dispositif de compression est mise en appui
contre les toles a lier. L’étape de pilotage de la deuxieme platine de translation
permet d’appliquer un effort de pressage sur les tdles a lier supérieur a 350 daN.
Avantageusement, effort de pressage sur les toles a lier est compris entre 350 daN
et 500 daN. Un tel effort de pressage permet d’éliminer les jeux inter-tdles sur toles
épaisse au préalable a I’étape de pilotage de la téte laser.

Lors de la mise en ceuvre du procédé de soudage laser selon 1’invention, 1’étape
de pilotage de la premicre platine de translation permet de positionner la premicre
platine de translation. Lors de I’étape de pilotage de la premicre platine de translation,
la terminaison de la téte laser est introduite dans le logement du dispositif de
compression.

Lors de la mise en ceuvre du procédé de soudage laser selon 1’invention, 1’étape
de pilotage de la tete laser permet de souder les tdles placées entre le dispositif de
compression et le bras inférieur. Lors de 1’étape de pilotage de la téte laser, le peigne
optique est généré. Lors de 1’étape de pilotage de la téte laser, une puissance du peigne
optique généré par la tete laser est par exemple supérieur a 8000 W.

Des modes de réalisation vari€¢s de I’invention sont prévus, intégrant selon
I’ensemble de leurs combinaisons possibles les différentes caractéristiques optionnelles
exposées ici.

D’autres caractéristiques et avantages de 1’invention apparaitront encore au travers de
la description qui suit d’une part, et de plusieurs exemples de réalisation donnés a titre
indicatif et non limitatif en référence aux dessins schématiques annexés d’autre part,
sur lesquels :

[Fig.1] illustre un outil de soudage laser conforme au deuxieme aspect de 1’invention
comprenant un dispositif de compression conforme au premier aspect de I’'invention ;

[Fig.2] illustre le dispositif de compression conforme au premier aspect de
I’invention ;

[Fig.3] illustre de facon schématique I’outil de soudage laser conforme au deuxiéme

aspect de I’invention coopérant avec plusieurs tdles a souder entre elles ;
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[Fig.4] illustre un procédé de soudage laser conforme au troisieme aspect de
I’invention mettant en ceuvre 1’outil de soudage laser conforme au deuxieme aspect de
I’invention montré en [Fig.1].

Bien entendu, les caractéristiques, les variantes et les différentes formes de
réalisation de l'invention peuvent étre associées les unes avec les autres, selon diverses
combinaisons, dans la mesure ot elles ne sont pas incompatibles ou exclusives les unes
des autres. On pourra notamment imaginer des variantes de I’invention ne comprenant
qu’une sélection de caractéristiques décrites par la suite de maniere isolées des autres
caractéristiques décrites, si cette sélection de caractéristiques est suffisante pour
conférer un avantage technique ou pour différencier I’invention par rapport a 1’état de
la technique antérieur.

En particulier toutes les variantes et tous les modes de réalisation décrits sont
combinables entre eux si rien ne s’oppose a cette combinaison sur le plan technique.

Sur les figures, les éléments communs a plusieurs figures conservent la méme
référence.

Les FIGURES 1 et 3 illustrent un outil de soudage laser 1 conforme au deuxi¢me
aspect de I’invention. L.’outil de soudage laser 1 comporte un bras poly-articulé 2, une
téte laser 3, un dispositif de compression 4 conforme au premier aspect de I’invention
collaborant avec la téte laser 3, une premicre platine 5 de translation, une deuxieme
platine 6 de translation, une troisicme platine 7 de translation et un bras inférieur 8. Les
FIGURES 1 et 3 montrent que dans I’outil de soudage laser 1 conforme au deuxicme
aspect de I’invention, la téte laser 3 comprend une terminaison 9 destinée a générer un
peigne optique, non représenté en [Fig.1], pour réaliser un soudage laser. L’outil de
soudage laser 1 s’étend selon un axe principal 10 sensiblement paralléle a une direction
principale 11 d’émission du peigne optique par la téte laser 3.

Les FIGURES 1 et 3 montrent qu’en outre, I’outil de soudage laser 1 conforme
au deuxieme aspect de I’invention comporte un chassis 12 fixé solidairement a la
troisicme platine 7 de translation et un bras de contre-appui 13 dont une extrémité
terminale forme une extrémité de contre-appui 14.

La [Fig.3] montre que le bras de contre-appui 13 est rapporté sur le chassis 12 et fixé
solidairement au chéssis 12 par un organe de fixation 15.

Les FIGURES 1, 2 et 3 montrent que le dispositif de compression 4 conforme au
premier aspect de I’invention comporte un bras de liaison 16 vers I’outil de soudage
laser 1.

La [Fig.2] montre que le dispositif de compression 4 conforme au premier aspect
de I’invention comporte une face d’appui dite face d’appui terminale 17, un logement
18 comprenant une extrémité terminale 19, et une ouverture 20 située au niveau de

I’extrémité du logement 18 et débouchant sur la face d’appui terminale 17. La [Fig.3]
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montre que le logement 18 permet de recevoir la terminaison 9 de la téte laser 3 et
I’ouverture 20 permettre au peigne optique, non représenté en [Fig.3], de passer au
travers du logement 18 et de 1’ouverture 20.

La [Fig.2] montre que, dans le dispositif de compression 4 conforme au premier
aspect de I’invention, la face d’appui terminale 17 présente une surface 21 inférieure a
une surface d’une face, dite d’indexation 22, du dispositif de compression 4 destinée a
étre située en regard de la tete laser 3 avec laquelle le dispositif de compression 4 est
destiné a collaborer.

La [Fig.3] montre que 1’outil de soudage laser 1 conforme au deuxiéme aspect de
I’invention coopere avec plusieurs téles 100 a souder entre elles. La [Fig.4] illustre un
procédé 200 de soudage laser conforme au troisieéme aspect de 1’invention.

Lors de la mise en ceuvre du procédé 200 de soudage laser conforme au troisieéme
aspect de I’invention, le dispositif de compression 4 conforme au premier aspect
de I’invention comprime les tdles 100 entres elles au préalable au soudage par la
téte laser 3 de I’outil de soudage laser 1. La [Fig.3] montre que les platines 5, 6 7 de
translation, par leurs mouvements de translation respectifs représentés par des fleches
doubles, permettent d’appliquer aux toles 100 un effort de pressage ciblé et un soudage
laser précis selon le procédé 200 de soudage laser conforme au troisieme aspect de
I’invention montré en [Fig.4].

La [Fig.4] montre que, dans le procédé 200 de soudage, une étape de pilotage 204 du
bras poly-articulé 2 permet de positionner la téte laser 3 a proximité des tdles 100 a lier
entre elles comme montré par une fleche 50, aussi représentée en [Fig.3].

La [Fig.3] montre que la troisi¢me platine 7 de translation est motorisée. La troisiéme
platine 7 de translation comprend un troisi¢éme moteur 23 permettant une translation,
représentée par une troisieme fleche 24, du bras inférieur 8 selon I’axe principal 10 et
relativement aux téles 100 a lier situ€es en regard de la téte laser 3. La troisieme fleche
24 est aussi représentée en [Fig.3].

La deuxieéme platine 6 de translation comprend un deuxiéme moteur, non représenté,
permettant une translation, représentée par une deuxieme fleche 26 en FIGURES 3 et
4, du dispositif de compression 4 selon 1’axe principal 10 et par rapport aux toles 100 a
lier situées en regard de la téte laser 3.

Dans le procédé 200 de soudage montré en [Fig.4], une étape de pilotage 203 de la
troisieme platine 7 de translation permet de piloter la troisieme platine 7 de translation
afin de mettre I’extrémité de contre-appui 14 du bras inférieur 8 en appui contre les
toles 100 a lier. Une étape de pilotage 202 de la deuxieme platine 6 de translation
permet de piloter la deuxieme platine 6 de translation afin de mettre la face d’appui
terminale 17 du dispositif de compression 4 selon I’invention en appui contre les tdles

100 a lier. La face d’appui terminale 17 permet au dispositif de compression 4 selon
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I’invention d’appuyer contre 1’une des tdles 100 contre lesquelles le dispositif de
compression 4 est destiné a étre appliqué.

La [Fig.3] montre que la premiere platine 5 de translation est motorisé€e. La premicre
platine 5 de translation est fixée solidairement au bras poly-articulé 2. La premiere
platine 5 de translation comprend un premier moteur 27 permettant une translation,
représentée par une premiere fleche 28, de la téte laser 3 par rapport au dispositif de
compression 4 conforme au premier aspect de 1I’invention et suivant 1’axe principal
10. Dans le procédé 200 de soudage montré en [Fig.4], une étape de pilotage 201 de la
premiere platine 5 de translation permet de piloter la premicre platine 5 de translation
afin d’introduire la terminaison 9 de la téte laser 3 dans le logement 18 du dispositif de
compression 4.

La [Fig.4] montre qu’a I’issue de I’étape de pilotage 202 de la deuxieéme platine 6 de
translation et de de 1’étape de pilotage 203 de la troisieme platine 7 de translation, les
toles 100 sont situées en prise entre I’extrémité de contre-appui 14 du bras inférieur
8 et la face d’appui terminale 17 du dispositif de compression 4 conforme au premier
aspect de I’invention. Lorsque les toles 100 sont ainsi en prise, une étape de pilotage
205 de la téte laser 3 permet de générer, au niveau de la terminaison 9 de la téte laser 3,
le peigne optique 51. On comprend que le peigne optique 51 est émis selon la direction
principale 11 et permet de lier entre elles les tdles 100 placées entre le dispositif de
compression 4 selon I’invention et le bras inférieur 8.

En synthése, I’invention concerne un dispositif de compression 4 pour un outil de
soudage laser 1. Le dispositif de compression 4 est destiné a collaborer avec une téte
laser 3 réalisant le soudage laser de plusieurs toles 100 entre elles et comprimées par le
dispositif de compression 4. Conformément a I’invention, le dispositif de compression
4 comporte une face d’appui terminale 17 contre ’une des toles 100 contre lesquelles
le dispositif de compression 4 est destin€ a €tre appliqué, un logement 18 configuré
pour collaborer avec la téte laser 3 afin de recevoir une terminaison 9 au travers de
laquelle un peigne optique 51 est émis par la t€te laser 3, une ouverture 20 située au
niveau d’une extrémité du logement 18 et débouchant sur la face d’appui, de sorte a
permettre au peigne optique 51 de passer au travers du logement 18 et de I’ouverture
20.

Bien siir, I’invention n’est pas limitée aux exemples qui viennent d’étre décrits et de
nombreux aménagements peuvent Etre apportés a ces exemples sans sortir du cadre de
I’invention. Notamment, les différentes caractéristiques, formes, variantes et modes
de réalisation de I’invention peuvent étre associées les unes avec les autres selon
diverses combinaisons dans la mesure ou elles ne sont pas incompatibles ou exclusives
les unes des autres. En particulier toutes les variantes et modes de réalisation décrits

précédemment sont combinables entre eux.
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Revendications

Outil de soudage laser (1) comportant :

- une téte laser (3) configurée pour générer un peigne optique (51)
au niveau d’une terminaison (9) de la téte laser (3), le peigne optique
(51) permettant de lier entre elles une pluralité de tdles (100) placées
en regard du peigne optique (51) ;

- un dispositif de compression (4) selon 1’'une quelconque des
revendications précédentes ;

- une premicre platine (5) de translation motorisée autorisant

une translation de la téte laser (3) par rapport au dispositif de
compression (4) et suivant un axe principal (10) sensiblement
parallele a une direction principale (11) d’émission du peigne optique
(51) par la téte laser (3) ;

- une deuxieme platine (6) de translation motorisée autorisant une
translation du dispositif de compression (4) selon 1’axe principal (10)
et par rapport aux toles (100) a lier situées en regard de la tete laser
3

le dispositif de compression (4) étant destiné a collaborer avec la téte
laser (3) réalisant le soudage laser de plusieurs toles (100) entre elles
et comprimées par le dispositif de compression (4), le dispositif de
compression (4) comportant :

- une face d’appui contre I’une des tdles (100) contre lesquelles le
dispositif de compression (4) est destiné a €tre appliqué, dite face
d’appui terminale (17) ;

- un logement (18) configuré pour collaborer avec la téte laser (3)
afin de recevoir une terminaison (9) au travers de laquelle un peigne
optique (51) est émis par la téte laser (3) ;

- une ouverture (20) située au niveau d’une extrémité du logement
(18) et débouchant sur la face d’appui terminale (17), de sorte a
permettre au peigne optique (51) de passer au travers du logement
(18) et de I’ouverture (20)..

caractérisé en ce que le dispositif de soudage comporte un bras
poly-articulé (2), la premiere platine (5) de translation étant fixée
solidairement audit bras poly-articulé (2) ;

Outil de soudage laser (1) selon la revendication précédente, dans
lequel la face d’appui terminale (17) présente une surface inférieure

a une surface d’une face, dite d’indexation (22), du dispositif de
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compression (4) située en regard de la téte laser (3) avec laquelle le
dispositif de compression (4) est destiné a collaborer.

Outil de soudage laser (1) selon I’une quelconque des revendications
précédentes, dans lequel le dispositif de compression (4) comporte un
bras de liaison (16) vers 1’outil de soudage laser (1), le dispositif de
compression (4) étant rapporté ou issue de matiere avec ledit bras de
liaison.

Outil de soudage laser (1) selon I’une quelconque des revendications
précédentes, dans lequel I’ouverture (20) du dispositif de
compression (4) a une forme linéaire, oblongue, courbe ou circulaire.
Outil de soudage laser (1) selon I’une des revendications précédentes,
dans lequel I’outil de soudage laser (1) comporte un bras inférieur
(8) s’étendant depuis le bras poly-articulé (2) et en direction des
toles (100) situées en regard de la téte laser (3), de sorte que lesdites
toles (100) soient situ€es en prise entre une extrémité libre du bras
inférieur (8) — dite de contre-appui (14) — et la face d’appui terminale
(17) du dispositif de compression (4).

Outil de soudage laser (1) selon la revendication précédente, dans
lequel I’ outil de soudage laser (1) comporte une troisieme platine (7)
de translation motorisée autorisant une translation du bras inférieur
(8) selon I’axe principal (10) et relativement aux toles (100) a lier
situées en regard de la téte laser (3).

Outil de soudage laser (1) selon la revendication précédente, dans
lequel I’outil bras inférieur (8) comporte un chassis (12) fixé
solidairement a la troisi¢éme platine (7) de translation et un bras de
contre-appui (13) dont une extrémité terminale forme 1’extrémité de
contre-appui (14), le bras de contre-appui (13) étant rapporté sur le
chassis (12).

Procédé (200) de soudage laser a I’aide d’un outil de soudage laser
(1) selon I’une quelconque des revendications 6 ou 7, le procédé
(200) de soudage laser comportant les étapes suivantes :

- une étape de pilotage (204) du bras poly-articulé (2) afin de
positionner la téte laser (3) a proximité des toles (100) a lier entre
elles ;

- une étape de pilotage (203) de la troisieme platine (7) de translation
afin de mettre I’extrémité de contre-appui (14) du bras inférieur (8)

en appui contre les toles (100) a lier ;
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- une étape de pilotage (202) de la deuxieme platine (6) de translation
afin de mettre la face d’appui terminale (17) du dispositif de
compression (4) en appui contre les tdles (100) a lier, de sorte a
appliquer un effort de pressage sur les toles (100) a lier supérieur a
350 daN ;

- une étape de pilotage (201) de la premiere platine (5) de translation
afin d’introduire la terminaison (9) de la téte laser (3) dans le
logement (18) du dispositif de compression (4) ;

- une étape de pilotage (205) de la téte laser (3) afin de générer le
peigne optique (51) et de lier entre elles les tdles (100) placées entre

le dispositif de compression (4) et le bras inférieur (8).
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