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(57) L mvention a pour objet une installation de positionnement bord a bord et de soudage au moyen d un faisceau
laser d’au moins deux flans de tle (2, 3). Cette installation comprend des moyens (10) de support et de positionnement
d’un premier flan de tole (2) selon un plan de référence horizontal, des moyens (20) de positionnement du bord a souder
dudit premier flan de tole (2) dans 1’axe du faisceau laser, des moyens (30) de maintien du bord a souder du premier
flan de tole (2), des moyens (40) de serrage du premier flan de tole (2), des moyens (50) de support et de
positionnement d”au moins un second flan de tole (3), des moyens (60) de maintien du bord a souder dudit second flan
de tole (3) contre le bord a souder du premier flan de tdle (2), des moyens (70) de serrage a pression sectorisee dudit
second flan de tole (3), des moyens (80) de mise en pression latérale et sectoriseée des bords a souder desdits flans de
tole (2, 3) et un ensemble de soudage par faisceau laser déplagable selon le plan de joint des flans de tole (2, 3) a souder.
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L'INVENTION

L'invention a pour objet une installation de
positionnement bord a bord et de soudage au moyen d'un
faisceau laser d'au moins deux flans de tdéle (2, 3).
Cette installation comprend des moyens (10) de support
et de positionnement d'un premier flan de tole (2) selon
un plan de référence horizontal, des moyens (20) de
positionnement du bord a souder dudit premier flan de
tole (2) dans l'axe du faisceau laser, des moyens (30)
de maintien du bord a souder du premier flan de tdle (2),
des moyens (40) de serrage du premier flan de tdle (2),
des moyens (50) de support et de positionnement d'au
moins un second flan de téle (3), des moyens (60) de
maintien du bord & souder dudit second flan de tdle (3)
contre le bord a souder du premier flan de tdle (2), des
moyens (70) de serrage a pression sectorisée dudit second
flan de tdle (3), des moyens (80) de mise en pression
latérale et sectorisée des bords a souder desdits flans
de tole (2, 3) et un ensemble de soudage par faisceau

laser déplacable selon le plan de joint des flans de tdle

(2, 3) & souder.
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La présente invention a pour objet une
installation de positionnement bord a bord et de soudage
au moyen d'un faisceau laser d'au moins deux flans de
téle.

Le soudage au moyen d'un faisceau laser d'au
moins deux flans de t&le a trouvé un débouché industriel
important notamment dans la production de pieces rabou-
tées et soudées, par exemple pour l'industrie automobile.

En effet, les flans de tdles raboutés, c'est
A dire assemblés bord & bord sans recouvrement, et soudeés
au moyen d'un faisceau laser conservent toute leur
faculté d'emboutissabilite.

Les flans de tOle peuvent étre de différentes
formes géométriques et/ou de différentes épaisseurs,
voire posséder des nuances d'acier différentes.

Pour réaliser un raboutage et un soudage
corrects au moyen d'un faisceau laser de deux flans de
téle afin que la capacité d'emboutissage des flans de
tdle soudés reste optimale, il est nécessaire que les
flans de tb6le & souder soient disposés avec leurs bords
1'un contre l'autre sans interstices et dans le cas de
flans de tdle de différentes formes, il faut que leur
positionnement longitudinal 1l'un par rapport a 1l'autre
soit parfait.

De plus, il est indispensable d'assurer,
d'une part, un positionnement latéral parfait des flans
de téle afin que le plan de joint des deux flans de tOle
se situe dans l'axe du faisceau laser et, d'autre part,
un maintien en référence longitudinal et latéral desdits
flans de tdéle pendant leur déplacement pour conserver le
plan de joint dans l'axe du faisceau laser.

Par ailleurs, le soudage bord a bord d'au
moins deux flans de t6le au moyen d'un faisceau laser
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demande de trés hautes exigences de précision, de forme
et de position desdits flans de td6le a souder.

En effet, la qualité du joint a souder dépend
en partie de la précision dans la position des flans de
téle et dans la qualité du contact au niveau du plan de
joint entre lesdits flans de tolle.

Si la qualité du contact au niveau du plan de
joint est incorrecte, c'est a dire si le jeu est trop
important, il arrive que le joint soudé présente un
effondrement, voire méme des trous, le joint soudé
n'étant pas continu dans ce cas.

Pour assurer un jeu minimal au niveau du plan
de joint des flans de tdle afin d'obtenir une bonne
qualité du joint soudé, on peut améliorer la qualité du
cisaillage des tbles afin de limiter les ondulations des
arétes de coupe et d'assurer un meilleur contact des
flans de t6le entre eux pour mieux maitriser ce jeu entre
lesdits flans de tdle.

Mais, pour obtenir un tel résultat, il est
nécessaire d'investir dans des cisailles tres précises
de colit important ou d'utiliser des cisailles doubles
permettant de couper simultanément avec la méme lame, les
deux flans de tdle a rabouter.

On peut également exercer une pression
latérale sur les flans de tble, dirigée vers le plan de
joint desdits flans de tdle afin d'écraser les crétes des
ondulations des arétes de coupe des bords a souder.

Cette dernieére solution est de plus en plus
utilisée dans les installations industrielles de soudage
au moyen d'un faisceau laser.

A cet effet, on connait des installations
industrielles, dites continues, qui permettent la récep-
tion des flans de tdle, le positionnement desdits flans
de tbéle 1l'un par rapport a l'autre et par rapport a
l'axe du faisceau laser, et cela pendant leur déplacement
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en direction dudit faisceau laser, puis qui permettent
de conserver cette mise en référence pendant leur
déplacement et d'assurer le soudage des flans de tdle et
leur évacuation.

Dans le cas ou il est nécessaire d'avoir une
pression latérale différente selon le point ou l'on
exerce ladite pression, par exemple dans le cas de flans
de tble raboutés présentant des évidements ou des
découpes ou dans le cas ou l'on raboute deux flans de
tdle d'épaisseur ou de nature différente a un troisieéme,
l'utilisation d'une installation continue s'avere
délicate car il est alors nécessaire d'asservir la mise
en pression de chaque organe de mise en pression selon
la position des flans de t6le dans l'installation.

Une telle opération nécessite un asservisse-
ment trés précis et une mise en oeuvre compliqueée.

Pour réaliser de telles opérations de
soudage, on connait des installations industrielles,
dites statiques, dans lesquelles les flans de téole
positionnés bord a bord sont fixes et l'ensemble de
soudage est mobile le long du plan de joint a souder
desdits flans de tédle.

D'une maniére générale, ces installations
comportent des dispositifs de maintien des flans de
t6les qui utilisent pour chagque flan de tdle des
systémes de bridage vertical constitués par exemple par
des mors de serrage monolithiques.

Mais, ces systémes de bridage ont pour incon-
vénient de dégrader les surfaces des flans de tole et
d'exercer une pression uniforme sur lesdits flans de
tole.

Ainsi, dans le cas du soudage de plusieurs
flans de téle de différentes épaisseurs, la pression
exercée par les systémes de bridage étant uniforme, la
qualité du joint soudé est généralement mauvaise.
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De plus, ces systémes de bridage ne com-
portent pas de moyens de régulation de la pression en
fonction de la longueur & souder si bien qu'il n'est pas
possible d'appliquer la pression désirée.

I.'invention a donc pour but de proposer une
inStallation.de positionnement bord a bord et de soudage
au moyen d'un faisceau laser d'au moins deux flans de
tdle permettant d'obtenir une bonne qualité de soudure
et d'exercer sur lesdits flans de tOle une pression
latérale de contact adaptée aux paramétres des flans de
tdle a souder et a la préparation des bords a souder
desdits flans de tdle.

L'invention a donc pour objet une installa-
tion de positionnement bord a bord et de soudage au moyen
d'un faisceau laser d'au moins deux flans de tdle,
caractérisée en ce qu'elle comprend :

- des moyens de support et de positionnement
d'un premier flan de td8le selon un plan de référence
horizontal,

- des moyens de positionnement du bord a
souder dudit premier flan de tOle dans l'axe du faisceau
laser,

- des moyens de maintien du bord a souder du
premier flan de téle dans l'axe du faisceau laser,

- des moyens de serrage du premier flan de
tble,

- des moyens de support et de positionnement
d'au moins un second flan de tdéle selon ledit plan de
référence horizontal,

- des moyens de maintien du bord a souder
dudit second flan de tdle contre le bord a souder dudit
premier flan de tlle,

- des moyens de serrage a pression sectorisée
dudit second flan de télle,

- des moyens de mise en pression latérale et
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sectorisée des bords a souder dudit flan de tOle,

- et un ensemble de soudage par faisceau
laser déplacgable selon le plan de joint desdits flans de
t6le a souder.

Selon d'autres caractéristiques de 1l'inven-
tion :

- les moyens de support et de positionnement
du premier flan de tdle sont formés par au moins un patin
inférieur fixe, en appui sur une table de support et
s'étendant parallélement au plan de joint desdits flans
de tble, ledit patin inférieur formant une surface de
contact continu avec la face inférieure dudit premier
flan de tdle,

- les moyens de positionnement du bord a
souder du premier flan de téle sont formés par une butée
longitudinale et escamotable, disposée verticalement pour
que le plan passant par sa face latérale située en regard
du patin inférieur fixe, soit confondu avec 1l'axe du
faisceau laser,

- les moyens de maintien du bord a souder du
premier flan de téle dans l'axe du faisceau laser sont
formés par au moins un patin supérieur déplagable
verticalement et s'étendant parallélement au plan de
joint desdits flans de tdle, ledit patin supérieur
formant une surface de contact continu avec 1la face
supérieure dudit premier flan de tdle et étant disposé
en regard dudit patin inférieur fixe,

- les moyens de serrage du premier flan de
téle sont formés par au moins un vérin destiné a exercer
sur le patin supérieur une pression verticale pour serrer
ledit premier flan de tdle entre ce patin supérieur et
le patin inférieur,

- les moyens de support et de positionnement
dudit second flan de tdle sont formés par une série de
patins inférieurs indépendants, juxtaposés et s'étendant
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parallélement au plan de joint desdits flans de tdle,
lesdits patins inférieurs formant une surface de contact
sensiblement continu avec la face inférieure dudit second
flan de tole et étant montés chacun déplacgable sur une
table support, perpendiculairement au plan de joint
desdits flans de téle,

- les moyens de maintien du bord a souder
dudit second flan de tdle contre le bord a souder dudit
premier flan de tdle sont formés par une série de patins
supérieurs indépendants,  Jjuxtaposés et s'étendant
parallelement au plan de joint desdits flans de télle,
lesdits patins supérieurs formant une surface de contact
sensiblement continu avec la face supérieure dudit second
flan de tdle et étant disposés chacun en regard d'un
patin de ladite série de patins inférieurs,

- chaque patin de ladite série de patins
supérieurs est déplagable, d'une part, verticalement et,
d'autre part, perpendiculairement au plan de joint
desdits flans de tdle,

- les moyens de serrage a pression sectorisée
dudit second flan de tdle sont formés par au moins un
vérin associé a chaque patin de la série de patins
supérieurs et destiné a exercer sur ledit patin une'
pression verticale pour serrer ledit second flan de tdle
entre ce patin et le patin correspondant de la série de
patins inférieurs,

- les moyens de mise en pression latérale et
sectorisée des bords a souder desdits flans de tdle sont
formés par au moins un vérin associé a chaque patin de
la série de patins inférieurs et destiné a exercer sur
ledit patin une pression dirigée selon une direction
perpendiculaire au plan de joint desdits flans de tdlle.

Les caractéristiques et avantages de 1l1l'in-
vention apparaitront au cours de la description qui va
suivre, donnée uniquement a titre d'exemple, faite en
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référence aux dessins annexés, dans lesquels :

- la Fig. 1 est une vue schématique de dessus
d'une installation selon la présente invention,

- la Fig. 2 est une vue schématique en coupe
transversale de l'installation selon la présente inven-
tion, dans laquelle les moyens de serrage du second flan
de tHle sont en position ouverte,

- la Fig. 3 est une vue schématique en coupe
transversale de l'installation selon la présente inven-
tion, dans laquelle les moyens de serrage du second flan

de tdle sont en position fermée.
I.'installation représentée schématiquement

sur les figures est destinée au positionnement bord a
bord et au soudage au moyen d'un faisceau laser 1 d'au
moins deux flans de téle 2, 3 et 4 de différentes formes
géométriques et/ou différentes épaisseurs, voire de

différentes nuances d'acier, par exemple pour 1l'industrie

automobile.
Dans 1'exemple de réalisation décrit ci-

aprés, l'installation selon l'invention est destinée au
positionnement bord & bord et au soudage de trois flans
de tHle 2, 3 et 4, les bords a souder 3da et 4a des flans
de tdle 3 et 4 étant appliqués sur le bord & souder 2a
du flan de tdle 2.

Dans ce but, 1l'installation représentée

schématiquement sur les figures comprend :
- une table latérale 5 de support du flan de

tole 2,
- une table latérale 6 de support des flans

de tole 3 et 4,
- des moyens 10 de support et de position-
nement du flan de tdle 2 selon un plan de reéférence

horizontal,
- des moyens 20 de positionnement du bord a

souder 2a du premier flan de tdéle 2 dans l'axe du
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faisceau laser 1,

- des moyens 30 de maintien du bord a souder
2a du flan de tdle 2 dans l'axe du faisceau laser 1,

- des moyens 40 de serrage du flan de tdle 2,

- des moyens 50 de support et de position-
nement des flans de tdle 3 et 4 selon ledit plan de
référence horizontal,

- des moyens 60 de maintien des bords a
souder 3a et 4a des flans de tble 3 et 4 contre le bord
a souder 2a du flan de tdle 2,

- des moyens 70 de serrage a pression
sectorisée des flans de tdle 3 et 4,

- des moyens 80 de mise en pression latérale
et sectorisée des bords a souder 2a, 3a et 4a des flans
de tdle 2, 3 et 4,

- et un ensemble de soudage par faisceau
laser 1 déplacable selon le plan de joint des flans de
téle 2, 3 et 4 & souder.

Les moyens 10 de support et de positionne-
ment du premier flan de tdle 2 sont formés par au moins
un patin inférieur 11 fixe, en appuli sur une table
support 12 et s'étendant parallélement au plan de joint
des flans de tble 2, 3 et 4.

Ce patin inférieur 11 forme une surface de
contact continu avec la face inférieure du flan de tble
2.

Le patin inférieur 11 est en appui par sa
face latérale lla opposée a celle 1llb en regard du plan
de joint des flans de tdle 2, 3 et 4, sur au moins un
organe de butée 13 solidaire de la table support 12 et
constitué par exemple par des galets.

Cet organe de butée 13 permet d'éviter le
glissement du patin inférieur 11 selon une direction
perpendiculaire au plan de joint des flans de tdle 2, 3
et 4 lorsqu'une pression latérale est exercée sur lesdits
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flans de téle 2, 3 et 4, comme on le verra ultérieure-
ment.

Les moyens 20 de positionnement du bord a
souder 2a du flan de tdle 2 sont formés par une butée 21
longitudinale et escamotable.

A cet effet, la butée 21 est reliée a un
mécanisme a excentrique 22 et est disposée verticalement
pour que le plan de joint passant par sa face latérale
2la située en regard du patin inférieur 11, soit confon-
due avec l'axe du faisceau laser 1.

.e mécanisme A& excentrique 22 peut étre
remplacé par des vérins & double effet actionnant
directement les butées 21 guidées dans des guidages
verticaux.

Les moyens 30 du maintien du bord a souder 2a
du flan de téle 2 dans l'axe du faisceau laser 1 sont
formés par au moins un patin supérieur 31 déplagable
verticalement et s'étendant parallélement au plan de
joint des flans de tdle 2, 3 et 4.

Ce patin supérieur 31 forme une surface de
contact continu avec la face supérieure du flan de tlle
2 et est disposé en regard du patin infeéerieur 11.

Le patin inférieur 11 et le patin supérieur
31 peuvent étre remplacés par plusieurs patins juxtaposeés
formant des surfaces de contact sensiblement continu avec
le flan de tdle 2.

Les moyens 40 de serrage du premier flan de
téle 2 sont formés par au moins un vérin 41 destiné a
exercer sur le patin supérieur 31 une pression verticale
pour serrer le flan de tdle 2 entre ce patin supérieur
31 et le patin inférieur 11.

Le vérin 41 comporte un corps 4la supporteée
par une poutre 42 s'étendant parallélement au patin
supérieur 31 et une tige 41b déplagable verticalement et
solidaire du patin supérieur 31.
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Le patin supérieur 31 est en appui par sa
face latérale 3la opposée a celle 31b en regard du plan
de joint des flans de tdle 2, 3 et 4, sur au moins un
organe de butée 32 solidaire de la poutre 42 et constitue
par exemple par des galets.

Cet organe de butée 32 évite le glissement du
patin supérieur 31 lorsqu'une pression latérale est
exercée sur les flans de tHle 2, 3 et 4.

L'ensemble constitué par la poutre 42, le
vérin 41, le patin supérieur 31 et l'organe de butée 32
peut étre monté déplagable verticalement ou pivotant de
fagcon a8 pouvoir permettre le positionnement du flan de
tdle 2 sur le patin inférieur 1l.

Les moyens 50 de support et de positionnement
des flans de téle 3 et 4 sont formés par une série de
patins inférieurs 51 indépendants et juxtaposés de fagon
a former une surface de contact sensiblement continu avec
la face inférieure des flans de tdle 2 et 3.

Ces patins inférieurs 51 s'étendent paralle-
lement au plan de joint des flans de tdle 2 et 3.

D'autre part, les patins inférieurs 51 sont
montés chacun déplacable sur une table support 52, selon
une direction perpendiculaire au plan de joint des flans
de tbéle 2, 3 et 4.

Chaque patin inférieur 51 comporte deux pions
53 en saillie par rapport a sa surface inférieure. Chaque
pion 53 pénétre dans une lumiére 54 ménageée dans la table
support 52 de fagcon a assurer le guidage du patin
inférieur 51 correspondant lors de son déplacement
transversal par rapport au plan de joint des flans de
tHle 2, 3 et 4.

Les moyens 60 de maintien des bords a souder
3a et 4a des flans de tbéle 3 et 4 contre le bord a souder
2a du flan de tbéle 2 sont formés par une série de patins
supérieurs 61 indépendants et juxtaposés de fagon a
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former une surface de contact sensiblement continu avec
la face supérieure des flans de téle 3 et 4.

Ces patins supérieurs 61 s'étendent parallé-
lement au plan de joint des flans de tfle 2, 3 et 4 et
sont disposés chacun en regard d'un patin inférieur 51.

Chaque patin supérieur 61 est déplacable,
d'une part, verticalement et, d'autre part, perpendicu-
lairement au plan de joint des flans de tdle 2, 3 et 4.

Les moyens 70 de serrage a pression secto-
risée des flans de tbdle 3 et 4 sont formés par au moins
un verin 71 associé a chaque patin supérieur 61.

Chaque vérin 71 est destiné 3 exercer sur un
patin supérieur 61 correspondant, une pression verticale
déterminée de fagon a serrer les flans de tdle 3 et 4
entre les patins supérieurs 61 et les patins inférieurs
51.

Chaque vérin 71 comporte un corps 7la sup-
porté par une poutre 72 s'étendant parallélement a la
série de patins supérieurs 61 et une tige 71b déplacable
verticalement et reliée au patin supérieur 61 correspon-
dant par un organe de liaison formé par une bégquille 73
en forme de "V".

Cette béquille 73 comporte une premiére
extrémité 73a montée articulée sur l'extrémité libre de
la tige 71b du vérin correspondant 71 par l'intermédiaire
d'un trou oblong 74 ménagé dans ladite béquille et une
seconde extrémité 73b montée pivotante sur la poutre 72
supportant le vérin 71 correspondant.

La béquille 73 comporte également un axe
d'articulation 75 situé entre les extrémités 73a et 73b
de la béquille 73 et muni d'un galet 76 disposé dans une
lumiere 77 ménagée dans une chape 78 solidaire du patin
supérieur 61 correspondant.

La distance séparant la premiére extrémité
73a de la béquille 73 et l'axe d'articulation 75 est
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supérieure a la distance séparant la seconde extrémité
73b de ladite béquille 73 avec ledit axe d'articulation
75 de fagon a augmenter la pression exercée sur le patin
supérieur 61 par le vérin 71 correspondant au moment du
serrage des flans de tdle 3 et 4.

Comme représenté a la Fig. 2, chaque patin 61
est en position relevée, en appui sur une butée 79 de
fagcon a le maintenir horizontal.

L'ensemble constitué par la poutre 72, les
vérins 71, les béquilles 73, les patins supérieurs 61 et
les butées 79 peut étre relevé ou monté pivotant de facon
a soulever les patins supérieurs 61 pour pouvoir posi-
tionner les flans de tdle 3 et 4 sur les patins infé-
rieurs 51.

Le point de fixation de la chape 78 sur
chaque patin supérieur 61 est légérement décalé vers
l'arriere dudit patin supérieur 61 pour qu'au moment de
leur descente, les patins supérieurs 61 soient inclinés
en direction du plan de joint des flans de tdéle 2, 3 et
4 et viennent s'appliquer progressivement sur les flans
de tdle 3 et 4.

Les moyens 80 de mise en pression latérale et
sectorisée des bords a souder 2a, 3a et 4a des flans de
tbles 2, 3 et 4 sont formés par au moins un vérin 81
associé a chaque patin inférieur 51.

Chaque vérin 81 est destiné & exercer sur
chaque patin inférieur 51 correspondant, une pression
déterminée et dirigée selon une direction perpendiculaire
au plan de joint des flans de tdle 2, 3 et 4.

Chaque vérin 81 comporte une tige 82 dépla-
cable horizontalement et reliée au patin inférieur 51
correspondant par au moins un pion 83 qui traverse 1la
table support 52.

L'installation selon l'invention fonctionne
de la maniére suivante.
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Tout d'abord, 1l'opérateur reléve le patin
supérieur 31 ainsi que les patins supérieurs 61, la butée
21 étant en position relevée, comme a la Fig. 2.

L'opérateur positionne le flan de tdle 2 sur

le patin inférieur 11 de telle maniére que le bord a
souder 2a de ce flan de tdle 2 vienne s'appliquer sur la
butée 21 pour que ledit bord a souder soit dans l1l'axe du

faisceau laser 1.
Ensuite, 1l'opérateur commande la descente du

patin supérieur 31 et la mise en pression des vérins 41
qui agissent sur le patin supérieur 31 de fagon a serrer
le flan de tdle 2 entre ce patin supérieur 31 et le patin
inférieur 11 et a maintenir le bord a souder 2a dudit
flan de téle 2 dans l'axe du faisceau laser 1.

La butée 21 est ensuite escamotée comme
représentée a la Fig. 3 et l'opérateur positionne les
flans de tbéle 3 et 4 sur les patins inférieurs 51 pour
que les bords a souder 3a et 4a de ces flans de tdle

s'appliquent et sur le bord a souder 2a du flan de tdle

2.
Aprés le positionnement des flans de tdle 3

et 4, 1l'opérateur commande la descente des patins
supérieurs 61 et la mise en pression des vérins 71.

La descente de la tige 71b de chaque vérin 71
provoque le basculement de la béquille 73 autour de son
extrémité opposée 73b pour que le galet 76 vienne
s'appliquer sur la face supérieure du patin supérieur 61
correspondant.

Ainsi, chaque galet 76 exerce sous l'action
d'un vérin 71 et d'une béquille 73, une pression sur un
patin supérieur 61 de facon & serrer les flans de tdle
3 et 4 entre les patins 51 et 61 et a maintenir les bords
a souder 3a et 4a desdits flans de tdle 3 et 4 contre le
bord a souder 2a du flan de tdHle 2, c'est a dire dans

l'axe du faisceau laser 1.
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La béquille 73 permet par effet de levier
d'amplifier l'effort exercé sur les flans de tdle 3 et
4 par l'intermédiaire des patins supérieurs 6l1l. Cette
configuration permet d'engendrer un effort de pression
ayant une composante verticale et une composante tangen-
tielle née de 1l1l'adhérence et de 1l'effort vertical,
permettant une mise en pression latérale des flans de
t6le 2, 3 et 4 & rabouter.

La pression de serrage exercée par chaque
patin 61 sur les flans de tdle 3 et 4 est réglable et
peut étre déterminée en fonction des caractéristiques
et/ou de l'épaisseur des flans de tdle 3 et 4.

Pour assurer un minimum de jeu entre les
bords & souder 2a, 3a et 4a des flans de tdle 2, 3 et 4,
1'opérateur commande la mise en pression des vérins 8l.

La tige 82 de chaque vérin 81 agit, par
l'intermédiaire du pion 83, sur le patin inférieur 51
correspondant qui se déplace perpendiculairement au plan
de joint des flans de tdle 2, 3 et 4 et exerce sur les
bords a souder 2a, 3a et 4a une pression latérale.

Le déplacement latéral du patin inférieur 11
et du patin supérieur 31 est empéché par les galets,
respectivement 13 et 32.

La pression latérale exercée par chaque vérin
80 est réglable et peut étre déterminée en fonction des
caractéristiques et/ou de l'épaisseur des flans de tdle
2, 3 et 4 de facon a éviter un flambement de ceux-ci et
un recouvrement au niveau du plan de joint.

Ensuite, l'opérateur commande le déplacement
de 1'ensemble de soudage de telle maniére que le faisceau
laser 1 se déplace au dessus du plan de joint des flans
de téle 2, 3 et 4 et assure le soudage des bords 2a, 3a
et 4a desdits flans de tdle.

Les avantages de 1l'installation selon 1la
présente invention sont multiples.
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En effet, l'installation selon l'invention
permet d'éviter la dégradation des surfaces des flans de
t6le gréce a la multiplication des surfaces de contact
entre les organes de serrage et lesdits flans de tdle et
de réduire les difficultés d'accostage entre ces flans
de tdle.

Par ailleurs, l'installation selon 1l'inven-
tion permet d'appliquer des efforts variables sur les
flans de téle au moyen de vérins indépendants.

Enfin, l'installation selon 1l'invention
permet de rattraper des jeux localement trop importants
et de réaliser une soudure de qualité parfaite méme dans
le cas du soudage de plus de deux flans de tdle d'épais-

seur différente.
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REVENDICATIONS

1. Installation de positionnement bord a bord
et de soudage au moyen d'un faisceau laser (1) 4d'au moins
deux flans de téle (2, 3, 4), caractérisée en ce qu'elle
comprend :

- des moyens (10) de support et de posSi-
tionnement d'un premier flan de tble (2) selon un plan
de référence horizontal,

- des moyens (20) de positionnement du bord
a souder (2a) dudit premier flan de tdle (2) dans l'axe
du faisceau laser (1),

- des moyens (30) de maintien du bord a
souder (2a) du premier flan de tlle (2) dans l'axe du
faisceau laser (1),

- des moyens (40) de serrage du premier flan
de tble (2),

- des moyens (50) de support et de posi-
tionnement d'au moins un second flan de tdéle (3, 4) selon
ledit plan de référence horizontal,

- des moyens (60) de maintien du bord a
souder (3a, 4a) dudit second flan de tdle (3, 4) contre
le bord a souder (2a) dudit premier flan de tdle (2),

- des moyens (70) de serrage a pression
sectorisée dudit second flan de tble (3, 4),

- des moyens (80) de mise en pression
latérale et sectorisée des bords a souder (2a, 3a, 4a)
desdits flans de tdéle (2,3, 4),

- et un ensemble de soudage par faisceau
laser (1) déplacable selon le plan de joint desdits flans
de tbéle (2, 3, 4) a souder.

2. Installation selon la revendication 1,
caractérisée en ce que les moyens (10) de support et de
positionnement du premier flan de tHdle (2) sont formes
par au moins un patin inférieur (11) fixe, en appuli sur
une table support (12) et s'étendant parallelement au
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plan de joint desdits flans de tdle (2, 3, 4), ledit patin

inférieur (11) formant une surface de contact continu avec

la face inférieure dudit premier flan de tdle (2).

3. Installation selon la revendication 2,
caractérisée en ce que le patin inférieur (11) est en appul
sur sa face latérale (lla) opposée a celle (11b) en regard
du plan de joint desdits flans de tole (2, 3, 4) ,  sSur au

moins un organe de butée (13) solidaire de la table support

(12) .

4, Installation selon la revendication 2,

caractérisée en ce que les moyens (20) de positionnement du
bord & souder (2a) du premier flan de tdle (2) sont formés
par une butée (21) longitudinale et escamotable, disposée
verticalement pour qu'un plan passant par une face latérale
(21a) de la butée (21), située en regard du patin inférieur

(11), soit confondue avec l'axe du faisceau laser (1) .

5. Installation selon la revendication 2,
caractérisée en ce que les moyens (30) de maintien du bord
3 souder (2a) du premier flan de tdle (2) dans 1l'axe du
faisceau 1laser (1) sont formés par au moins un patin
supérieur (31) déplagable verticalement et s'étendant
parallélement au plan de joint des flans de tdle (2, 3, 4),
ledit patin supérieur (31) formant une surface de contact
continu avec la face supérieure dudit premier flan de tOle

(2) et étant disposé en regard dudit patin inférieur (11).

6. Installation selon la revendication 5,
caractérisée en ce que les moyens (40) de serrage du

premier flan de tdle (2) sont formés par au moins un vérin
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(41) destiné & exercer sur le patin supérieur (31) une
pression verticale pour serrer ledit premier flan de tdle
(2) entre ce patin supérieur (31) et le patin inférieur

(11) .

7. Installation selon la revendication 6,
caractérisée en ce que ledit vérin (41) comporte un corps
(41a) supporté par une poutre (42) s'étendant parallelement
au patin supérieur (31) et une tige (41b) déplacgable

verticalement et solidaire dudit patin supérieur (31).

10 8 . Installation selon la revendication 5 ou 7,
caractérisée en ce que le patin supérieur (31) est en appul
par sa face latérale (3la) opposée a celle (31b) en regard
du plan de joint desdits flans de tdle (2, 3, 4), sur au
moins un organe de butée (32) solidaire de ladite poutre

(42) .

9. Installation selon la revendication 1,
caractérisée en ce que les moyens (50) de support et de
positionnement dudit second flan de tdéle (3, 4) sont formés
par une série de patins inférieurs (51) indépendants,

20 Jjuxtaposés et s'étendant parallélement au plan de Jjoint
dudit flan de tdéle (3, 4), lesdits patins inférieurs (51)
formant une surface de contact sensiblement continu avec la
face inférieure dudit second flan de tdle (3, 4) et étant
montés chacun déplacable sur une table support (52),
perpendiculairement au plan de joint desdits flans de tdle

(2, 3, 4).

10. Installation selon la revendication 9,

caractérigsée en ce que les moyens (60) de maintien du bord

R A A8 d e o e ol o L o v g s &
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3 souder (3a, 4a) dudit second flan de tdle (3, 4) contre
le bord a souder (2a) dudit premier flan de tdle (2) sont
formés par une série de patins supérieurs (61) indépen-
dants, juxtaposés et s'étendant parallélement au plan de
joint desdits flans de tdéle (2, 3, 4), lesdits patins
supérieurs (61) formant une surface de contact sensiblement
continu avec la face supérieure dudit second flan de tdle

(3, 4) et étant disposés chacun en regard d'un des patins

inférieurs (51).

11. Installation selon la revendication 10,
caractérisée en ce gque chagque patin supérieur (61) est
déplacable, d'une part, verticalement et, d'autre part,

perpendiculairement au plan de joint desdits flans de tdle

(2, 3, 4).

12. 1Installation selon 1la revendication 10 ou
11, caractérisée en ce que les moyens (70) de serrage a
pression sectorisée dudit second flan de tdle (3, 4) sont
formés par au moins un vérin (71) associé a chaque patin
supérieur (61) et destiné a exercer sur ledit patin supé-
rieur (61) une pression verticale pour serrer ledit second
flan de tdle (3, 4) entre ce patin supérieur (61) et le

patin inférieur (51) correspondant.

13. Installation selon la revendication 12,

caractérisée en ce que ledit vérin (71) comporte un corps
(71a) supporté par une poutre (72) s'étendant parallele-
ment & la série de patins supérieurs (61) et une tige (71Db)

déplacable verticalement et reliée au patin supérieur (61)

correspondant.
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14. Installation selon la revendication 13,
caractérisée en ce que la tige (71b) dudit vérin (71) est
reliée audit patin supérieur (61) correspondant par un
organe de liaison (73) permettant d'augmenter la pression

exercée par ledit vérin (71).

15. Installation selon la revendication 14,
caractérisée en ce que l'organe de liaison est formé par
une béquille (73) en forme de "V" comportant une premi€re
extrémité (73a) montée articulée sur 1l'extrémité libre de
la tige (71b) par 1l'intermédiaire d'un trou oblong (74)
ménagé dans ladite béquille (73), une seconde extrémité
(73b) montée pivotante sur la poutre (72) supportant ledit
vérin (71) et un axe d'articulation (75) situé entre
lesdites extrémités (73a, 73b) et muni d'un galet (76)
disposé dans une lumiére (77) ménagée dans une chape (78)

solidaire dudit patin supérieur (61) correspondant.

16. Installation selon 1la revendication 15,

caractérisée en ce que la distance séparant la premiéere
extrémité (73a) de la béquille (73) et l'axe d'articulation

(75) est supérieure a la distance séparant la seconde

extrémité (73b) de ladite Dbéquille (73) avec ledit axe

d'articulation (75).

17. Installation selon 1la revendication 10,
caractérisée en ce gque les moyens (80) de mise en pression
latérale et sectorisée des bords a souder (2a, 3a, 4a)
desdits flans de tdle (2, 3, 4) sont formés par au molns un
vérin (81) associé & chagque patin inférieur (51) et destiné

d exercer sur ledit patin inférieur (51) une pression
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dirigée selon une direction perpendiculaire au plan de

joint desdits flans de tdles (2, 3, 4).

18. Installation selon 1la revendication 17,
caractérisée en ce que ledit vérin (81l) comporte une tige
(82) déplacable horizontalement et reliée audit patin'

inférieur (51) correspondant par au moins un pion (83).
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