FR 2 680 331 - A1

REPUBLIQEANQAISE @N° de publication : 2 680 331

@

n’utiliser que pour les

INSTITUT NATIONAL commandes de reproduction)

DE LA PROPRIETE INDUSTRIELLE

PARIS

@ N° d’enregistrement national : 91 10468

G1) Int CI* : B 23K 26106

@© DEMANDE DE BREVET D’INVENTION A1

(22) Date de dépét : 16.08.91.

Priorité :

Date de la mise a disposition du public de la
demande : 19.02.93 Bulletin 93/07.

Liste des documents cités dans le rapport de
recherche : Se reporter a la fin du présent fascicule.

. Références a d’autres documents nationaux
apparentés :

(1) Demandeur(s) : CHEVAL FRERES (SA) Société
Anonyme — FR.

@ Inventeur(s) : Bezin Michel et Picaud Hervé.

@3 Titulaire(s) :

Mandataire : Cabinet Michel Poupon.

Procédé et dispositif pour la soudure entre elles
presse.

@ Procédé pour la soudure par laser entre elles de toles
talliques a I'intérieur d’'un outil de presse, caractérisé en
ce qu'il consiste, lorsque l'outil est fermé au poste précé-
dent la soudure, a enlever une petite partie généralement
cylindrique (16) des piéces a souder, la partie inférieure de
I'outil ainsi que la matrice de la presse étant dégagées au
poste de soudure (18) pour laisser la place a la téte de fo-
calisation du faisceau laser.

L'invention a également pour objet un dispositif pour la
mise en ceuvre dudit procédé.

par laser de toles métalliques a I'intérieur d’un outil de
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La présente invention a pour objet un procédé pour la soudure
entre elles de tdles métalliques a 1'intérieur d'un outil de presse ainsi
qu'un dispositif pour sa mise en oeuvre.

Des essais ont déja é&té faits dans ce sens dans lequel 1la
soudure a é&té obtenue dans 1'outil lors de 1'ouverture de celui-ci, ce
qui permettrait de laisser passer le faisceau laser.

Le procédé présente n€anmoins 1'inconvénient de devoir souder
avec un angle important par rapport a la piéce a souder, avec en outre
1'inconvénient que au moment de la soudure les piéces ne soient pas en
pression contre le poingcon de la presse, ce qui nuit & la géométrie du
paquet.

L'invention a pour but de remédier & ces 1inconvénients des
procédés et dispositifs de 1'art antérieur.

Conformément & 1'invention ce résultat est obtenu avec un
procédé pour la soudure entre elles de tdles métalliques & 1'intérieur
d'un outil de presse ainsi qu'un dispositif pour sa mise en oeuvre,
caractérisé en ce qu'il consiste, lorsque 1'outil est fermé au poste
précédent la soudure, & -enlever une petite partie généralement
cylindrique des piéces a souder, la partie inférieure de 1'outil ainsi
que la matrice de la presse é&tant dégagées au poste de soudure pour
laisser la place & la téte de focalisation du faisceau Taser. Il sera
possible de profiter du profil de la piéce pour éviter d'enlever cette
petite partie.

Le procédé proposé permet de souder avec un outil fermé, ce
qui présente plusieurs avantages :

- au moment de la soudure, la piéce est en pression contre le poingon et
donc parfaitement paraliéle & celui-ci. Les paquets de téles ainsi
obtenus seront donc plus géométriques,

- les tétes de focalisation du Taser sont fixées directement sur le bloc
inférieur de 1'outil dans le voisinage immédiat du point & souder et
peuvenet étre posées rapidement sans réglage.

On comprendra mieux 1'invention & 1'aide de la description
faite ci-aprés d'un mode de mise en oeuvre non limitatif du procédé et du
dispositif selon 1'invention en référence aux dessins annexés dans
lesquels :

- la figure 1 est une vue schématique en é&lévation du poste de
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poinconnage et du poste de soudure ;
- Ta figure 2 est une vue schématique en coupe du poste de soudure ;
- la figure 3 est une illustration du dispositif de 1'invention.

On se référe aux figures 1 et 2.

Pour assurer la soudure, T1'outil (15) &tant fermé&, on
procédera a 1'enlévement d'une petite partie, généralement cylindrique
(16) au poste (17) précédant la soudure (18). Ceci dans la mesure od il
n‘existe pas déja une partie en retrait qui permette le soudage.

Au poste de soudure, la partie inférieure de 1'outil ainsi
que la matrice (19=) seront dégagées pour laisser la place 3 la téte de
focalisation du laser (20) et au faisceau laser (21).

Un dispositif adéquat permettra a intervalles réguliers ou
irréguliers de sauter une soudure, ce qui permettra d'effectuer des
hauteurs de paquets de tdles & des épaisseurs voulues.

Avantageusement on utilise un jeu de miroirs partiellement
transparents permettant de n'utiliser qu'un tir Tlaser 3 la fois en
partageant 1'énergie en plusieurs dérivations introduites dans des fibres
optiques allant aux tétes de focalisation.

A titre d'exemple, la figure 3 représente une téte laser avec
une chambre d'émission (1) émettant un faisceau laser (2) renvoyé dans
les fibres optiques (3,4,5,6) allant aux tétes optiques de focalisation
(7,8,9,10) et permettant de partager 1'énergie du Taser 3 1'aide de
miroirs partiellement transparents (11,12,13,14). Le miroir (11) laissera
passer 75 % de 1'énergie, le miroir (12) 66,6 %, le miroir (13) 50 % et
le miroir (14) étant totalement réfléchissant.

On voit donc qu'avec un seul tir laser on peut réaliser avec
cet exemple quatre points de soudure.

En escamotant les miroirs (11) et (12), 1'énergie sera
partagée a 50 % entre les miroirs (13) et (14) et on réalisera ainsi deux
soudures identiques. De Ta méme maniére, le systéme marchera sur trois
soudures en utilisant Tes miroirs (12,13,74) uniquement &mis en sortie o
1'escamotage des miroirs sera fait d'une fagon soit manuelle soit
automatique.
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REVENDICATIONS

1. Procédé pour 1la soudure par laser entre elles de tdles
métalliques & 1'intérieur d'un outil de presse, caractérisé en ce qu'il
consiste, lorsque 1'outil est fermé au poste précédent la soudure, &
enlever une petite partie généralement cylindrique (16) des pidces &
souder, la partie inférieure de 1'outil ainsi que la matrice de la presse
étant dégagées au poste de soudure (18) pour laisser la place a la téte
de focalisation du faisceau laser.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que au
poste de soudure, la partie inférieure de 1'outil ainsi que la matrice
(19) sont dégagées pour Tlaisser la place & la téte de focalisation du
laser (20) et au faisceau laser (21).

3. Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon 1'une
quelconque des revendications 1 et 2, caractérisé en ce qu'il comporte
une téte laser avec une chambre d'émission (1) émettant un faisceau laser
(2) unique renvoyé dans des fibres optiques (3,4,5,6) allant & des tétes
optiques de focalisation (7,8,9,10) et permettant de partager 1'énergie
du Taser @ 1'aide de miroirs partiellement transparents (11,12,13,14).

4. Dispositif selon Ta revendication 3, caractérisé en ce que le
miroir (11) laisse passer 75 % de 1'énergie, le miroir (12) 66,6 %, le
miroir (13) 50 % et que le miroir (14) totalement ré&fléchissant.



2680331

21
18

FIG. 1
16 %/
W

117

20

FIG. 2

4
81 191110

T

)
3

FI1G. 3

5l !

3l




2680331

REPUBLIQUE FRANCAISE
-_— N° &' enregistrement
national
INSTITUT NATIONAL
del RAPPORT DE RECHERCHE
ela
établi sur la base des derniéres revendications
PROPRIETE INDUSTRIELLE déposées avant le commencement de la recherche FR 9110468
FA 460826
DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS :)‘:;‘::‘ﬁ“‘
P Citation du document avec indication, en cas de besoin, de la demande
Categorie des parties pertinentes exaninée
A PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 1
vol. 009, no. 252 (M-420)9 Octobre 1985
& JP-A-60 102 234 ( MITSUBISHI DENKI KK ) 6 Juin
1985
* abrégé *
A EP-A-0 136 190 (SCIAKY S, A.) 1
* revendication 1; figures 4,6 *
DOMAINES TECHNIQUES
RECHERCHES (Int. CL.5)
B23K
Date & achivement de 12 recherche Examinatewr
14 AVRIL 1992 WUNDERLICH dJ,

EPO FORM 1503 03,92 (PO413)

WO > =M

CATEGORIE DES DOCUMENTS CITES

: pertinent 4 I’encontre d"au moins une revendication
ou arriére-plan technologique général

¢ divulgation non-écrite

: document intercalaire

T : théorie ou principe i Ia base de 'invention

E : document de brevet bénéficiant d’une date antérieure

: particuliérement pertinent 4 lui seul i Ia date de dépOt et qui n'a éé publié qu'd cette date
: particuliérement pertinent en combinaison avec un de dép0t on qu’d une date post:
autre document de la méme catégorie D : cité dans }a demande

L : cité pour d‘autres raisons

& : membre de Iz méme famille, document correspondant




