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Piéce de connexion destinée a raccorder électriquement une premiére surface métallique a une deuxiéme
surface métallique dans un élément électrochimique, élément, méthode et procédé associés.

@ Piéce de connexion destinée a raccorder électrique-
ment une premiére surface métallique a une deuxiéme sur-
face métallique dans un élément électrochimique, élément,
méthode et procédé associés

La piéce (12) comprendun corps métallique présentant
une premiére partie (32) de raccordement électrique a la
premiere surface métallique et une deuxieme partie (34) de
raccordement électrique a la deuxiéme surface métallique.

La premiere partie (32) de raccordement électrique a
une face de fixation (44) destinée a étre soudée respective-
ment sur une surface métallique et une face opposée d’ap-
plication d’'une puissance de soudage (46).

La face opposée d’application d’'une puissance de sou-
dage (46) présente au moins une région anti-réfléchissante,
caractérisée en ce que la région anti-réfléchissante est for-
mée d’'un revétement métallique (56) déposé sur la face
d’application de la puissance de soudage (46).

Figure pour I'abrégé : figure 4




Description
Titre de I'invention : Piece de connexion destinée a raccorder élec-
triquement une premiere surface métallique a une deuxieme surface
métallique dans un élément électrochimique, élément, méthode et

procédé associés

[0001]  La présente invention concerne une piece de connexion destinée a raccorder élec-
triquement une premiere surface métallique a une deuxieme surface métallique dans un
élément €lectrochimique, la piece de connexion comprenant un corps métallique
présentant une premiere partie de raccordement électrique a la premicre surface mé-
tallique et une deuxieme partie de raccordement électrique a la deuxieme surface mé-
tallique, 1I’une au moins de la premicre partie de raccordement électrique et de la
deuxiéme partie de raccordement électrique ayant une face de fixation destinée a étre
soudée respectivement sur la premiere surface métallique ou sur la deuxieme surface
métallique et une face opposée d’application d’une puissance de soudage, la face
opposée d’application d’une puissance de soudage présentant au moins une région
anti-réfléchissante.

[0002]  Une telle piece de connexion électrique est destinée a €tre fixée notamment par
soudure laser entre deux picces dans un élément électrochimique, par exemple un ac-
cumulateur lithium-ion.

[0003] La picce de connexion est notamment destinée a étre soudée sur des surfaces mé-
talliques en cuivre, en aluminium, ou en acier inoxydable d’élements de connectique,
tels qu’une languette ou/et un feuillard d’électrode d’un faisceau €lectrochimique, une
borne de sortie, un busbar, un linguet, etc.

[0004]  Lors d’une soudure laser par transparence, une partie du faisceau laser est réfléchie et
ne participe pas a I’énergie de soudure. Par exemple, avec I’ utilisation d’une longueur
d’onde infrarouge (1070 nm environ), seulement environ 5% de 1’énergie du faisceau
laser pour le cuivre et 10% de 1’énergie du faisceau laser pour I’aluminium est
réellement transmise au matériau a souder pour initier le bain de fusion.

[0005]  Pour pallier ce probleme, 1’énergie de soudure apportée a cette piece est augmentée
de maniere significative et peut se situer aux limites techniques maximales du laser
(notamment en termes de puissance), ne laissant aucune marge d’ajustement au
procédé de soudure.

[0006]  De plus, le risque de briiler des pieces périphériques reste important, du fait de
I’énergie importante nécessaire.

[0007]  De maniere classique, pour réduire la puissance appliquée, il est connu de former la

portion destinée a €tre soudée de la picce de connexion d’une partie co-laminée
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comprenant une couche d’acier inoxydable sur la couche de cuivre, comme décrit dans

FR2974451.

La couche d’acier inoxydable absorbe une partie plus grande de 1’énergie ¢émise par
le laser lors de la soudure par transparence, de sorte a faciliter la soudure laser entre les
deux couches de cuivre sous la couche d’acier inoxydable.

Cette solution de soudure, qui est rendue possible grace a la couche d’acier in-
oxydable laminée sur le cuivre garantit le passage de fort courants (par exemple su-
périeurs a 100A) a travers la connexion en cuivre une fois la soudure réalisée.

Dans FR2974451, les parties co-laminées sont réduites aux extrémités destinées a
étre soudées, limitant donc le colit en acier inoxydable.

Néanmoins, une telle solution peut encore tre améliorée pour réduire le colit de fa-
brication. De plus, le co-laminage est parfois compliqué a mettre en ceuvre, surtout sur
des surfaces réduites.

Un but de I’invention est de proposer une piece de connexion garantissant le passage
de forts courants, fixée par soudure laser sur au moins un élément, tout en réduisant le
cofit de fabrication et en simplifiant le procédé de soudure.

A cet effet, ’'invention a pour objet une picce de connexion du type précité, ca-
ractérisée en ce que la région anti-réfléchissante est formée d’un revétement métallique
déposé sur la face d’application de la puissance de soudage.

La picce de connexion selon I’invention peut comprendre une ou plusieurs des carac-
téristiques suivantes, prise(s) isolément ou suivant toutes combinaisons possibles :

- la région anti-réfléchissante présente une rugosité Ra comprise entre 10 mi-
crometres et 40 micrometres selon la norme NF EN ISO 21920-3 ;

- la picce de connexion est réalisée en cuivre ;

- le revétement déposé est en acier inoxydable ou en nickel ;

- I’épaisseur du revétement déposé est comprise entre 50 micrometres et 200
micrometres ;

- I’une au moins de la premicere partie de raccordement électrique et de la
deuxiéme partie de raccordement électrique présente une rainure, la région
anti-réfléchissante étant disposée dans la rainure ;

- I’une au moins de la premicere partie de raccordement électrique et de la
deuxieme partie de raccordement électrique comporte au moins deux régions
anti-réfléchissantes distinctes ;

- la ou chaque région anti-réfléchissante est sous forme d’une bande d’étendue
longitudinale avantageusement comprise entre 10 mm et 50 mm et d’étendue
transversale avantageusement comprise entre 1 mm et 10 mm ;

- I’une au moins de la premicere partie de raccordement électrique et de la

deuxieme partie de raccordement électrique définit un orifice de passage de
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gaz, les deux régions anti-réfléchissantes étant disposées de part et d’autre de

I’orifice de passage de gaz ;

L’invention a €galement pour objet un élément électrochimique comprenant :

une premiere surface métallique ;

une deuxieéme surface métallique ;

une picce de connexion telle que définie plus haut raccordant électriquement
la premiere surface métallique a la deuxieme surface métallique, la face de
fixation présentant au moins une soudure sur au moins une de la premicre
surface métallique et de la deuxieme surface métallique, la soudure s’étendant

a l’opposé de la région anti-réfléchissante.

L’élément électrochimique selon 1’invention peut comprendre 1’une ou plusieurs des

caractéristiques suivantes, prise(s) isolément ou suivant toutes combinaisons tech-

niquement possibles :

la premiere surface métallique est définie sur une borne de sortie de puissance
électrique, la deuxieme surface métallique étant définie dans un faisceau élec-
trochimique comportant au moins une €lectrode ;

la face d’application d’une puissance de soudage comprend une région anti-

réfléchissante uniquement en regard de la deuxieme surface métallique.

L’invention a aussi pour objet une méthode de fabrication comportant les étapes

suivantes :

fourniture d’un corps métallique présentant une premiere partie de rac-
cordement électrique a une premiere surface métallique d’un élément électro-
chimique et une deuxieme partie de raccordement électrique a une deuxi¢me
surface métallique de I’élément €lectrochimique, I’une au moins de la
premicre partie de raccordement électrique et de la deuxieme partie de rac-
cordement électrique ayant une face de fixation destinée a €tre soudée respec-
tivement sur la premiere surface métallique ou sur la deuxieme surface mé-
tallique et une face opposée d’application d’une puissance de soudage ;

dépot d’un revétement métallique sur la ou chaque face opposée pour former

au moins une région anti-réflechissante.

La méthode de fabrication selon I’invention peut comprendre la caractéristique

suivante :

le dépot du revétement anti-réfléchissant métallique est réalisé par projection
dynamique par gaz de particules métalliques, notamment de particules d’acier
inoxydable, de nickel ou/et d’alliage de nickel, la température du gaz étant de

préférence inférieure a la température de fusion des particules métalliques.

L’invention a également pour objet un procédé de connexion d’une premicre surface

métallique a une deuxi¢me surface métallique dans un élément électrochimique, le
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procédé comportant les €tapes suivantes :

- fourniture d’une picce de connexion telle que définie plus haut ;

- application d’une puissance de soudage sur la ou chaque région anti-
réfléchissante pour réaliser la soudure entre la premiere surface métallique et/
ou la deuxieme surface métallique et la picce de connexion en regard de la
région anti-réfléchissante.

Le procédé de connexion selon I’invention peut comprendre la caractéristique
suivante :

I’application de la puissance de soudage est réalisée par émission d’un faisceau laser
dirigé sur la région anti-réfléchissante.

L’invention sera mieux comprise a la lecture de la description qui va suivre, donnée
uniquement a titre d’exemple non limitatif, et faite en référence aux dessins annex¢és,
sur lesquels :

[Fig.1] la [Fig.1] est une vue simplifiée, prise en coupe suivant un plan vertical, d’un
élément €lectrochimique comportant une premiere picce métallique de connexion selon
I’invention ;

[Fig.2] la [Fig.2] est une vue agrandie de la [Fig.1], illustrant plus en détail le posi-
tionnement de la piece de connexion ;

[Fig.3] la [Fig.3] est une vue schématique d’un corps métallique destiné€ a recevoir un
revétement métallique par dépot ;

[Fig.4] la [Fig.4] est une vue schématique d’une piece de connexion selon
I’invention, apres dépdt du revétement ;

[Fig.5] la [Fig.5] est une vue schématique en coupe d’une étape de soudure laser dans
un procédé de raccordement de la piece de connexion selon I’invention ;

[Fig.6] la [Fig.6] est une vue analogue a la [Fig.2], dans une variante ou 1’élément
électrochimique est un élément prismatique ;

[Fig.7] la [Fig.7] est une vue schématique d’une autre picce de connexion selon
I’invention, dans la variante ou 1’élément électrochimique est un élément prismatique.

Un premier €lément €lectrochimique 10 selon I’invention, muni d’une piece de
connexion 12 selon I’invention est représenté schématiquement sur la [Fig.1].

Dans cet exemple, 1’élément électrochimique 10 est un élément cylindrique 14.

En variante, comme il sera décrit plus tard en regard de la [Fig.5], I’élément électro-
chimique 10 est un élément prismatique, ou une poche.

L’élément électrochimique 10 est par exemple de type lithium-ion.

L’ élément électrochimique 10 comporte, dans I’exemple de la [Fig.1], un faisceau 16
d’électrodes de polarités opposées.

Le faisceau d’électrodes 16 comporte une alternance d’€lectrodes d’une premiere

polarité, par exemple négative, et d’électrodes d’une deuxieme polarité, par exemple
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positive, et un séparateur séparant chaque paire d’électrodes de polarités opposées en
regard.

Dans cet exemple, le faisceau d’€lectrodes 16 est enroulé autour d’un axe central A-
A’ et forme un bobineau.

Avantageusement, I’élément électrochimique 10 comporte en outre un conteneur 20
contenant le faisceau d’électrodes 16 et la picce de connexion 12, et un couvercle 22,
fermant le conteneur 20 vers le haut. L’élément €lectrochimique 10 comprend avanta-
geusement une connexion plane 24 disposée au pied du faisceau d’électrodes 16, une
piece conformée 26 conductrice électriquement, raccordée €lectriquement a la
connexion plane 24 et une paroi du fond 28 fixée sous la picce conformée 26 pour
fermer le conteneur 20 vers le bas.

L’élément électrochimique 10 comporte en outre des bornes 18A, 18B portées par le
couvercle 22.

Les bornes 18A, 18B sont des bornes de sortie configurées pour fournir une
puissance électrique lorsque 1’élément électrochimique 10 se décharge, et pour
recevoir une puissance €lectrique, lorsque I’élément €lectrochimique 10 se charge.

Avantageusement, la borne 18A est raccordée a la ou a chaque électrode de premicre
polarité et la borne 18B est raccordée a la ou a chaque électrode de deuxieme polarité.

Dans cet exemple, la borne de premiere polarit€é 18A est montée a travers le
couvercle 22 en étant isolée électriquement de celui-ci par un joint 30 (visible sur la
[Fig.2]). La borne de premiere polarité 18A est raccordée a des électrodes d’une
premiere polarité du faisceau d’électrodes 16 par I'intermédiaire d’une picece de
connexion 12 selon I’invention.

La connexion plane 24 est raccordée électriquement a des électrodes d’une deuxicme
polarité opposée a la premiere polarité dans le faisceau d’électrodes 16.

La piece conformée conductrice 26 relie électriquement la connexion plane 24 a la
paroi du fond 28.

La connexion plane 24 et la piece conformée conductrice 26 sont constituées d’un
matériau conducteur tel que du cuivre, de I’aluminium, de I’alliage d’aluminium ou en
acier inoxydable.

La paroi du fond 28 est électriquement reli€ée au conteneur 20, lui-méme étant €lec-
triquement reli€ au couvercle 22.

L’électrode de deuxieme polarité 18B est directement montée sur le couvercle 22, en
étant en contact électrique avec le couvercle 22. La ou chaque électrode de deuxieme
polarité est reli€e €lectriquement a la borne de deuxieme polarité 18B par
I’intermédiaire de la connexion plane 24, de la piece conformée conductrice 26, de la
paroi de fond 28, du conteneur 20 et du couvercle 22.

Comme visible sur la [Fig.2], 1a piece de connexion 12 s’étend ici entre une premiere
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surface métallique définie par la borne 18A et une deuxieme surface métallique 23
définie sur le faisceau 16. Elle raccorde en particulier mécaniquement et élec-
triquement une ou plusieurs €lectrodes de premiere polarité du faisceau 16 et la borne
18A.

En référence aux figures 2 a 4, la piece de connexion 12 présente une premicre partie
32 de raccordement électrique au faisceau 16, soudée au faisceau 16 et une deuxicme
partie 34 de raccordement a la borne 18A, fixée sur la borne 18A, par exemple par
soudure.

La piece de connexion 12 comporte un corps métallique 36 mince.

Le corps métallique 36 est par exemple formé de cuivre ou d’un alliage de cuivre.
Des exemples de matériau formant le corps métallique 36 sont le cuivre de type Cual
(Cu-ETP) présentant 99,9% en masse minimum de cuivre, le cuivre de type Cubl
(Cu-DHP), présentant 99,9% en masse minimum de cuivre, avec une présence r1é-
siduelle de phosphore, ou le cuivre de type Cucl (CU-OF), qui est désoxydé, et qui
présente 99,95% en masse minimum de cuivre.

En variante, le corps métallique 36 est réalisé en aluminium ou en alliage
d’aluminium.

L’ épaisseur du corps métallique 36 est par exemple inférieure a 2 mm, et est
notamment comprise entre 200 um et 2 mm, de préférence entre 300 um et 600 pm.

Dans I’exemple représenté sur la [Fig.2], le corps métallique 36 est plié. Il présente
ici une partie intermédiaire 38 située entre les parties de raccordement 32, 34, dé-
finissant une pluralité de pliures 40 successives. Dans 1’exemple représenté sur les
figures 2 et 4, les pliures 40 s’étendent transversalement par rapport a un axe lon-
gitudinal C-C’ de la piéce de connexion 12.

Dans I’exemple visible sur la [Fig.3], la premiere partie 32 comporte d’un coté, une
face de fixation 44 a la surface métallique 23 et d’un autre c6té, une face d’application
46 de puissance de soudage. Elle définit un orifice traversant 42 de passage des gaz,
débouchant dans les deux faces 44, 46 et au moins une rainure 48 ménagée dans la face
d’application 46 et formant un relief dans la face de fixation 44.

L’ orifice de passage des gaz 42 est ménagé a travers la premiere partie 32. Il est
destiné au passage des gaz provenant du faisceau d’électrodes 16, notamment de gaz
générés lors d’un phénomene d’emballement thermique.

La face de fixation 44 est destinée a étre soudée a la surface métallique 23 du
faisceau d’électrodes 16.

La face d’application 46 est située a I’opposé de la face de fixation 44 et est destinée
a recevoir la puissance de soudage, en particulier par application d’un faisceau d’un
laser de soudage.

Dans I’exemple visible sur la [Fig.3], deux rainures 48 sont ménagées dans la face
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d’application 46 de la premiere partie 32.

Les deux rainures 48 sont avantageusement disposées de part et d’autre de 1’ orifice
42, selon un axe B-B’ perpendiculaire a I’axe longitudinal C-C’ de la piece de
connexion 12.

Avantageusement, chaque rainure 48 est ménagée par emboutissage. Dans ce cas,
chaque rainure 48 crée, sur la face de fixation 44, un bossage configuré pour faire
saillie vers la surface métallique 23 du faisceau d’électrodes 16. Ceci permet un
meilleur contact €lectrique entre la face de fixation 44 et le faisceau d’électrodes 16.

Chaque rainure 48 s’étend ici sur plus de 80%, notamment sur 100% de la largeur de
la partie de raccordement 32 prise le long de I’axe B-B’. L’étendue longitudinale de la
rainure 48, prise le long de I’axe B-B’ est avantageusement comprise entre 10 mm et
50 mm.

L’étendue transversale de chaque rainure 48 prise le long de I’axe C-C’ est géné-
ralement inférieure a 1’étendue transversale de 1’orifice de passage des gaz 42, prise le
long du méme axe C-C’. Cette étendue transversale est avantageusement comprise
entre | mm et 10 mm.

La profondeur de la rainure 48 est avantageusement comprise entre 0,3 mm et 1,2
mm.

La face d’application 46 comporte avantageusement au moins une région anti-
réfléchissante 52.

Sur la [Fig.4], la face de fixation 46 comporte, dans chaque rainure 48, une région
anti-réfléchissante 52 associée, qui couvre avantageusement toute la rainure 48. Ainsi,
dans I’exemple de la [Fig.4], la premiere partie de raccordement électrique 32
comporte deux régions anti-réfléchissantes distinctes, chacune située dans une rainure
48.

Chaque région anti-réfléchissante 52 est destinée, apres application de la face de
fixation 44 sur la surface métallique 23 du faisceau d’électrodes 16, a recevoir la
puissance de soudage, par exemple en étant illuminée par un faisceau laser 54, visible
sur la [Fig.5], apportant la puissance lumineuse de soudage.

La face d’application 46 regoit ainsi la puissance de soudage d’une source extérieure
par U'intermédiaire de la région anti-réfléchissante 52. Cette puissance est ensuite
transmise par conduction thermique a travers le corps métallique 36 jusqu’a la face de
fixation 44 et dans la surface métallique 23 du faisceau 16.

Chaque région anti-réfléchissante 52 est constituée d’un revétement métallique 56
déposé sur la face d’application 46 dans la rainure 48. Dans 1’exemple représenté sur
les figures 4 et 5, le revétement métallique 56 s’étend au moins dans chaque rainure
48, mais de préférence sans recouvrir toute la face d’application 46.

L’épaisseur du revétement métallique 56 est avantageusement comprise entre 50 et



200 micrometres.

[0070]  Le revétement métallique 56 est par exemple formé d’acier inoxydable.

[0071]  Des exemples de matériau formant le revétement métallique 56 déposé sont 1’acier
inoxydable 316L, I’acier inoxydable 304L ou encore 1’acier inoxydable 630.

[0072]  Le revétement métallique 56 présente une rugosité Ra comprise entre 10 micrometres
et 40 micrometres selon la norme NF EN ISO 21920-3.

[0073]  Comme on le verra plus bas, le revétement métallique 56 résulte avantageusement du
dépot sans fusion de particules métalliques projetées contre la face d’application 46.

[0074]  La premicre partie 32 du corps métallique 36 est fixée sur la surface métallique 23 du
faisceau 16 par au moins un cordon de soudure 58 liant la face de fixation 44 et la
surface métallique 23 du faisceau 16.

[0075]  Le cordon de soudure 58 est réalisé par fusion de métal provenant du corps mé-
tallique 36 et de la surface métallique 23 du faisceau 16 dans une zone de contact et
par solidification de la zone de contact.

[0076] Comme illustré par la [Fig.5], le cordon de soudure 58 obtenu présente avanta-
geusement une largeur L inférieure a sa profondeur P.

[0077]  Le ou chaque cordon de soudure 58 s’étend en regard d’une région anti-ré-
fléchissante 52, a I’opposé du revétement métallique 56.

[0078]  Un procédé de fabrication d’une piece de connexion 12 va maintenant €tre décrit.

[0079]  Initialement, un corps métallique 36 est fourni, le corps métallique 36 comprenant
avantageusement au moins une rainure 48 comme décrit précédemment.

[0080]  Unrevétement anti-réfléchissant métallique 56 est déposé sur la face d’application
46, notamment dans chaque rainure 48.

[0081]  Ce dépdt est effectué de préférence par projection dynamique de particules mé-
talliques entrainées par un gaz porté a une température inférieure a la température de
fusion des particules (désigné par le terme anglais « Cold Spray »).

[0082]  Les particules métalliques sont notamment des particules d’acier. La taille des
particules est par exemple comprise entre 5 um et 80 pum en moyenne en nombre.

[0083]  Le gaz utilisé pour la projection dynamique par gaz est par exemple de I’hélium, de
1’air ou encore de ’azote.

[0084]  Le gaz est de préférence projeté conjointement avec les particules de métal a travers
une buse qui accélere le mélange a une vitesse avantageusement supérieure a la vitesse
du son.

[0085]  Le dépot réalisé par projection dynamique par gaz a une température inférieure a la
température de fusion des particules forme le revétement métallique 56 sur la ou
chaque région anti-réfléchissante 52, par déformation des particules métalliques
résultant de la conversion de leur énergie cinétique apres leur contact avec la face

d’application 46.
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De maniere alternative, le dépot du revétement anti-réfléchissant métallique 56 est
effectué par dépot électrochimique.

Un procédé de connexion électrique d’une premiere surface métallique d’une borne
18A a un faisceau d’électrode 16 au sein d’un élément électrochimique 10, via une
picce de connexion 12 selon I'invention, va maintenant €tre décrit.

Initialement, une borne 18A et un faisceau d’électrodes 16 sont fournis.

Ensuite, une piece de connexion 12 telle que décrite plus haut est fournie.

La deuxieéme partie 34 de la piece de connexion 12 est fixée a une surface métallique
de la borne 18A, notamment par soudure a ultrasons.

La fixation entre la deuxieme partie 34 de la piece de connexion 12 et la borne 18A
est par exemple réalisé€ a I’écart du faisceau d’électrodes 16, en évitant donc tout risque
de détérioration du faisceau d’électrodes 16.

Ensuite, la face de fixation 44 de la premiere partie 32 de la piece de connexion 12
est mise en contact avec la surface métallique 23 du faisceau d’électrodes 16. Le relief
formé sur la face de fixation 44 a I’opposé de chaque rainure 48 s’insere dans le
faisceau d’électrodes 16, garantissant une aire de contact significative entre la face de
fixation 44 et la surface métallique 23.

Puis, comme illustré par la [Fig.5], un faisceau laser 54 est amené en regard de la ou
chaque région anti-réfléchissante 52. Le faisceau laser 54 est dirigé et concentré sur la
ou chaque région anti-réfléchissante 52.

Le faisceau laser 54 émet avantageusement une lumicre infrarouge, notamment a une
longueur d’ondes comprise entre 900 nm et 1200 nm, de préférence entre 1050 nm et
1100 nm.

Le faisceau laser 54 est par exemple fourni par un laser de type Nd : YAG (grenat
d’yttrium-aluminium dopé au néodyme).

Grace a la composition métallique de la région anti-réfléchissante 52, la réflexion du
faisceau laser 54 sur la face d’application 46 est diminuée, et I’absorption de 1’énergie
du faisceau laser 54 a travers le corps métallique 36 et la surface métallique 23 du
faisceau 16 est augmentée.

Ainsi, un bain de soudure se forme a travers toute 1’épaisseur du corps métallique 36,
et partiellement a travers la surface métallique 23 du faisceau 16 sur lequel le corps
métallique 36 doit étre soudée. Le bain de soudure met en contact du métal en fusion
provenant du corps métallique 36 avec du métal en fusion provenant de la surface mé-
tallique 23 du faisceau 16.

Lorsque le bain de soudure se refroidit, un cordon de soudure 58 solide est ainsi
réalisé.

Ainsi, la soudure entre le corps métallique 36 au niveau de la premicre partie 32 et la

surface métallique 23 du faisceau 16 est particulierement robuste.
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Dans une variante, illustrée par la [Fig.6], I’élément électrochimique 10 est un
élément prismatique. Le faisceau 16 d’électrodes comporte un empilement d’électrodes
planes présentant des languettes 60A, 60B de connexion électrique. Les languettes 60A
des électrodes de premicre polarité sont de préférence groupées d’un coté de 1’élément
prismatique, alors que les languettes 60B des électrodes de deuxieme polarité sont
groupées d’un autre coté de 1’élément prismatique.

Dans cet exemple, comme illustré par la [Fig.7], la piece de connexion 12 présente
avantageusement une forme de Y.

La piece de connexion 12 raccorde chaque groupement de languettes 60A, 60B a une
borne 18A.

Dans I’exemple visible sur la [Fig.7], la premiére partie de raccordement €lectrique
32 comporte une premiere branche 61 et une deuxieme branche 62.

La premiere branche 61 et la deuxieme branche 62 présentent chacune une face
d’application 46 ayant une région anti-réfléchissante. Dans cet exemple, les faces
d’application 46 de chacune de la premiere branche 61 et de la deuxieme branche 62
sont entierement recouvertes d’un revétement métallique 56 destiné a recevoir la
puissance de soudage.

La premiere branche 61 et la deuxieme branche 62 présentent chacune une face de
fixation 44 a I’opposé de la face d’application 46, les faces de fixation 44 de la
premiere branche 61 et de la deuxieme branche 62 étant raccordées aux languettes
60A.

La deuxieéme partie 34 raccorde €électriquement la piece de connexion 12 a la borne
18A. La deuxieme partie 34 est avantageusement décalée verticalement par rapport a la
premiere partie 32 d’une hauteur par exemple comprise entre 0,3 mm et 1,2 mm.

Dans une autre variante (non représentée), le revétement métallique 56 constituant la
région anti-réfléchissante 52 est en nickel ou en alliage de nickel ou est en inox.

Grace a I’invention qui vient d’€tre décrite, lors de la soudure laser, la ou chaque
région anti-réfléchissante 52 maximise 1’absorption de la puissance regue du laser, de
maniere localisée sur la piece de connexion 12.

Il n’est donc pas nécessaire d’utiliser le laser au maximum de sa puissance, réduisant
alors les risques et les cofits €nergétiques associ€s. De maniere analogue, il n’est pas
nécessaire d’utiliser un laser vert (de longueur d’onde sensiblement €gale a 500 nm),
qui est un équipement cofiteux.

En particulier, les surfaces adjacentes sont soumises a une puissance moindre de
faisceau laser 54, ce qui évite leur endommagement.

De plus, la piece de connexion 12 est réalisée de manicre tres simple, tout en
réduisant la quantité de matiere utilisé€ lors du dépdt du revétement métallique 56.

L’utilisation d’un revétement déposé sur la face d’application 44 au lieu d’une
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couche co-laminée simplifie également la réalisation de la picce 12 et garantit un
contact thermique entre le revétement et le corps métallique 36 pour la transmission de
la puissance thermique par conduction.

La présence d’une région anti-réfléchissante 52 conserve donc le matériau de base du
corps métallique 36, ici du cuivre, garantissant donc le passage de forts courants

La mise en place d’une telle piece de connexion 12 dans un élément électrochimique
10 assure donc le passage de forts courants entre la borne 18A et le faisceau
d’électrodes 16 par une soudure laser, tout en réduisant grandement le colit de fa-

brication et en simplifiant le procédé de fabrication.
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Revendications

Picce de connexion (12) destinée a raccorder €lectriquement une
premicre surface métallique a une deuxieme surface métallique dans un
élément électrochimique (10), la piece de connexion (12) comprenant un
corps métallique (36) présentant une premicre partie (32) de rac-
cordement électrique a la premiere surface métallique et une deuxieme
partie (34) de raccordement €lectrique a la deuxieme surface métallique,
I’une au moins de la premicre partie (32) de raccordement €lectrique et
de la deuxieme partie (34) de raccordement €lectrique ayant une face de
fixation (44) destinée a €tre soudée respectivement sur la premicre
surface métallique ou sur la deuxieme surface métallique et une face
opposée d’application d’une puissance de soudage (46), la face opposée
d’application d’une puissance de soudage (46) présentant au moins une
région anti-réfléchissante (52),

caractérisée en ce que la région anti-réfléchissante (52) est formée d’un
revétement métallique déposé sur la face d’application de la puissance
de soudage (46).

Picce de connexion (12) selon la revendication 1, dans laquelle la région
anti-réfléchissante (52) présente une rugosité Ra comprise entre 10 mi-
crometres et 40 micrometres selon la norme NF EN ISO 21920-3.

Picce de connexion (12) selon 1’une quelconque des revendications pré-
cédentes, dans laquelle la piece de connexion (12) est réalisée en cuivre.
Picce de connexion (12) selon 1’une quelconque des revendications pré-
cédentes, dans laquelle le revétement (56) dépos€ est en acier in-
oxydable ou en nickel.

Picce de connexion (12) selon 1’une quelconque des revendications pré-
cédentes, dans laquelle 1’épaisseur du revétement (56) déposé est
comprise entre 50 micrometres et 200 micrometres.

Picce de connexion (12) selon 1’une quelconque des revendications pré-
cédentes, dans laquelle 1’une au moins de la premiere partie (32) de rac-
cordement €lectrique et de la deuxieme partie (34) de raccordement
électrique présente une rainure (48), la région anti-réfléchissante (52)
étant dispos€e dans la rainure (48).

Picce de connexion (12) selon 1’une quelconque des revendications pré-
cédentes, dans laquelle 1’une au moins de la premiere partie (32) de rac-
cordement €lectrique et de la deuxieme partie (34) de raccordement

électrique comporte au moins deux régions anti-réfléchissantes (52)
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distinctes.

Picce de connexion (12) selon la revendication 7, dans laquelle la ou
chaque région anti-réfléchissante (52) est sous forme d’une bande
d’étendue longitudinale avantageusement comprise entre 10 mm et 50
mm et d’étendue transversale avantageusement comprise entre 1 mm et
10 mm.

Piece de connexion (12) selon I’une des revendications 7 ou 8, dans
laquelle I’une au moins de la premicre partie (32) de raccordement
électrique et de la deuxieme partie (34) de raccordement électrique
définit un orifice (42) de passage de gaz, les deux régions anti-
réfléchissantes (52) €tant disposées de part et d’autre de 1’orifice (42) de
passage de gaz.

Elément électrochimique (10), comprenant :

- une premicre surface métallique ;

- une deuxie¢me surface métallique ;

- une piece de connexion (12) selon I’une quelconque des revendications
précédentes, raccordant électriquement la premiere surface métallique a
la deuxieme surface métallique, la face de fixation (44) présentant au
moins une soudure sur au moins une de la premiere surface métallique
et de la deuxieme surface métallique, la soudure s’étendant a I’opposé
de la région anti-réfléchissante (52).

Elément électrochimique (10) selon la revendication 10, dans lequel la
premiere surface métallique est définie sur une borne de sortie (18A) de
puissance électrique, la deuxieme surface métallique étant définie dans
un faisceau électrochimique (16) comportant au moins une €lectrode.
Elément électrochimique (10) selon la revendication 10 ou 11, dans
lequel la face d’application d’une puissance de soudage (46) comprend
une région anti-réfléchissante (52) uniquement en regard de la deuxieme
surface métallique.

Méthode de fabrication d’une piece de connexion (12) selon 1’une des
revendications 1 a 9, la méthode comportant les étapes suivantes :

- fourniture d’un corps métallique (36) présentant une premiere partie
(32) de raccordement €lectrique a une premiere surface métallique d’un
élément électrochimique (10) et une deuxieme partie (34) de rac-
cordement électrique a une deuxieme surface métallique de 1’élément
électrochimique (10), I’'une au moins de la premiere partie (32) de rac-
cordement €lectrique et de la deuxieme partie (34) de raccordement

électrique ayant une face de fixation (44) destinée a €tre soudée respec-
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tivement sur la premiere surface métallique ou sur la deuxi¢me surface
métallique et une face opposée d’application (46) d’une puissance de
soudage,

- dépdt d’un revétement métallique (56) sur la ou chaque face opposée
(46) pour former au moins une région anti-réflechissante (52).
Meéthode selon la revendication 13, dans lequel le dép6t du revétement
anti-réfléchissant (56) métallique est réalisé par projection dynamique
par gaz de particules métalliques, notamment de particules d’acier in-
oxydable, de nickel ou/et d’alliage de nickel, la température du gaz étant
de préférence inférieure a la température de fusion des particules mé-
talliques.

Procédé de connexion d’une premicre surface métallique a une
deuxieme surface métallique dans un élément électrochimique (10), le
procédé comportant les étapes suivantes :

- fourniture d’une picce de connexion (12) selon 1’une quelconque des
revendications 1 4 9,

- application d’une puissance de soudage sur la ou chaque région anti-
réfléchissante (52) pour réaliser la soudure entre la premiere surface mé-
tallique et/ou la deuxieme surface métallique et la picce de connexion
(12) en regard de la région anti-réfléchissante (52).

Procédé selon la revendication 15, dans lequel I’application de la
puissance de soudage est réalis€ée par émission d’un faisceau laser (54)

dirigé sur la région anti-réfléchissante (52).
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