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Machine de soudage électrique par points.

La présente invention se rapporte
au soudage électrique par points.

Dans la conduite du soudage par points,

il est connu de contrdler la variation de résistance du point de
soudure au moyen de conducteurs de mesure reliés auxélectrodes de
soudure, ou aux conducteurs de courant de soudure prés des électrodes.
Un probléme qui se présente, réside dans le fait que, si les conducteurs
de courant de soudure principaux et les conducteurs de mesure sont
ramenés ensemble le long du bras de la machine de soudage qui supporte
les électrodes, il se produit un couplage inductif pouvant sérieusement
interférer avec le signal de mesure. Ce probléme est particuliérement
grave s'il s'agit de souder de grands composants comme des portes, des
panneaux d'ailes d'avions, etc..., ce qui nécessite un bras de soudure
long avec une gorge profonde pour recevoir la piéce.

Le couplage inductif est réduit si les
conducteurs de mesure sont reliés aux conducteurs de courant principaux
plus en arridre le long du bras de soudure. Cependant, cela entraine
une augmentation de tension entre les conducteurs de mesure et une
diminution correspondante du rapport & cette tension de la chute de
tension dans la pépite de soudure, ce qui augmente la difficulté de
mesurer la chute de tension dans la pépite de soudure, lorsque l'on
fait reculer les conducteurs de mesure.

On peut éviter le couplage inductif, si
les conducteurs de mesure ne reviennent pas le long du bras de soudure,
mais s'éloignent des électrodes dans une autre direction. Cependant, en
faisant cela, on court le risque que la piéce & souder soit touchée par
les conducteurs de mesure.

L'invention a pour objet de résoudre le
probléme du couplage inductif.

Selon l'invention, la composante de tension
qui sinon apparaitrait & la sortie des conducteurs de mesure en raison
de l'inductance est pratiquement annulée par induction d'une tension de
compensation sensiblement égale et opposée dans les conducteurs de mesure.
On y parvient, de préférence, en montant une bobine d'induction de struc-
ture appropriée dans l'un des conducteurs de mesure.

On va décrire & présent des exemples non
limitatifs de montages, selon l'invention, en ragard du dessin annexé
dont :
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la figure 1 est un schéma des circuits
électriques associés au bras de soudure d'une machine de soudage par
points;

la figure 2 est un schéma représentant
le couplace inductif se présentant avec le montage de la figure 1 ;

la figure 3 est un schéma montrant une
premiére fagon d'annuler la tension induite ;

la figure 4 est un schéma d'un montage
dans lequel ‘on compense la tension induite au moyen d'une bobine
d'inductance ;

la figure 5 est un schéma d'un second
montage utilisant une bobine d'inductance ;

lg figure 6 représente la technique de
la figure 5 appliquée & une machine & souder a socle ;

: la figure 7 représente deux fagons
d'appliquer la technique & une machine portable & machoires porte-
électrodes articulées ;

la figure 8 représente un montage utilisant
une bobine sans noyau ;

les figures 9 et 10 sont respectivement
un tracé de caractéristique et un schéma de disposition de bobine,
montrant le mode d'ajustement de la bobine dans le montage de la
figure 8.

La figure 1 représente le montage électrique
situé sur le bras de soudure d'une machine de soudage par points. La
pidce 11 & souder est placée entre des électrodes de soudage 10 alimentées
en courant de soudure par des conducteurs électriques 12, 13 qui suivent
le bras de soudure et sont reliés au secondaire 14 d'un transformateur de
soudage 15. Pour détecter la chute de tension entre les électrodes pendant
le soudage, des conducteurs de mesure 16, 17 sont reliés aux conducteurs
de courant principaux ou aux électrodes tout prés des bouts des électrodes.
Comme le montre la figure 2, il se produit alors un couplage inductif entre
les conducteurs de courant principal et les conducteurs de mesure, et cela
peut supprimer entiérement le signal de mesure ou l'atténuer dans une
mesure le rendant inutilisable ; ou bien, la polarité du signal de
mesure peut &tre inversée par induction et la polarité du signal est
importante.

La figure 3 montre une premiére fagon de
supprimer la tension induite. Les positions des conducteurs de mesure
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sont inversées sur le bras, & mi-chemin sur la longueur du bras, de sorte
que, sur la moitié de la longueur du bras, le conducteur de mesure 16
suit le conducteur de courant principal 12 et le conducteur de mesure 17
suit le conducteur de courant principal 13, tandis que, sur l'auvtre moitié
de la longueur du bras, le conducteur de mesure 16 suit le conducteur de
courant principal 13 et le conducteur de mesure 17 suit le conducteur de
courant principal 12. Il en résulte que la composante de tension induite
dans les conducteurs de mesure sur une moitié de la longueur du bras est
égale et opposée & la composante de tension induite sur 1'autre moitié
de la longueur du bras et ces deux composantes de tension s'annulent,
en ne laissant que la chute de tension entre les &lectrodes de soudage.

La figure 4 représente un schéma dans
lequel, au lieu d'inverser les conducteurs de captage comme sur la
figure 3, une bobine 18 enroulée sur un noyau de fer est intercalée dans
un conducteur de mesure, bobine congue et positionnde de fagon qu'une
composante de tension y soit induite et soit égale et opposée & la
composante de tension induite dans le reste des conducteurs de mesure.
Si le nombre de spires, la position et l'orientation de la bobine 18
sont déterminés de fagon appropriée, on peut obtenir 1'annulation compléte
de la tension induite dans les conducteurs de mesure 16, 17 par les
conducteurs de courant principaux 12, 13.

La figure 5 montre comment l'on peut
obtenir une compensation notable en reliant les conducteurs de mesure
aux conducteurs de courant principal aux extrémités des conducteurs
opposées aux électrodes. La tension entre les conducteurs principaux aux
points de connexion se compose d'une composante due & la chute de tension
entre les électrodes (la tension & mesurer), une composante due & la
résistance dans les conducteurs et une composante due & 1'inductance dans
les conducteurs. En insérant une bobine d'induction 19 dans 1'un des
conducteurs de mesure 16, de fagon que la tension aux bornes de cette
bobine d'induction soit égale et opposée & la composante due & 1l'inductance
de la tension prélevée sur les conducteurs de courant principaux par les
conducteurs de mesure, on annule cette composante de tension inductive.
La tension détectée alors ne contient que la tension aux bornes des
électrodes, plus la composante de tension résistive et, du fait que la
premiere est beaucoup plus importante que la seconde, on peut négliger
la seconde.

La figure 6 représente l'invention appliquée
en pratique & une machine de soudage & socle dans laquelle les conducteurs
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de mesure 16, 17 sont reliés aux extrémités des conducteurs de courant
principaux 12, 13 opposées aux électrodes 10 et la bobine d'induction 19
est située 4 la base de la gorge 20 de la machine, également opposée

aux électrodes. La figure 7 représente l'invention appliquée & une
machine & transformateur portable. Les électrodes 10 sont supportées

sur une paire de méchoires 21 articulées & des bornes 23 aux extrémités
opposées desquelles sont reliés les conducteurs de courant principaux 12,
13. Les conducteurs de courant reviennent, sous la forme d'un céble
flexible 22, aux bornes de sortie 24 du transformateur portable 25. Dans
un montage, les conducteurs de mesure 16, 17 sont reliés aux bornes 23
des machoires 21 et la bobine 19 se trouve prés de l'une des bornes 23.
Dans un autre montage, les conducteurs de mesure sont reliés aux bornes
du transformateur 24 et la bobine 19 est située prés de l'une de ces
bornes.

On a trouvé que la bobine de compensation
peut avantageusement &tre une bobine sans noyau. La figure 8 représente
des conducteurs de courant principaux 12, 13 montés sur un transformateur
15, les conducteurs de mesure 16, 17 étant reliés aux positions de fixation
des conducteurs au tranformateur. La bobine 26 est montée sur le conducteur
de courant inférieur 13, son axe 27 étant horizontal et perpendiculaire &
1'axe 28 du conducteur et & 1'axe du bras de soudure, une matiére non
électriquement conductrice étant interposée entre le conducteur et la
bobine. '

La figure 9 est une courbe 30 du pourcentage
de chute de tension aux bouts des électrodes, en fonction du degré d'an-
nulation de la tension induite non désirée. Pour le degré d'annulation
correct, le pourcentage de chute de tension est au maximum, comme l'indique
la référence 29 ; des deux cdtés de ce maximum, une sous-annulation ou
une surannulation fait diminuver rapidement le pourcentage de chute de
tension. On peut régler le degré d'annulation & l'optimum en modifiant
1'angle © entre l'axe 27 de la bobine 26 et la direction du bras de
soudage (figure 10).

Pour obtenir 1'annulation dans un cas
pratique, on fixe d'abord les conducteurs de mesure aux électrodes et on
les éloigne dans une direction d'éloignement de la gorge du bras de soudage
et des conducteurs de courant principaux, de sorte qu'il n'y a pas de
couplage inductif. On effectue le soudage et l'on détermine 1'instant
d'achévement de soudure indiqué par la chute de tension de pépite de soudage
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observée. On déconnecte alors les conducteurs de mesure et on les
reconnecte aux positions représentées sur la figure 8, et l'on introduit
la bobine d'annulation 26. Si l'instant d'achévement de soudure indiqué
par la chute de tension au point de soudage est le méme qu'avant, le
degré d'annulation est correct. Si cet instant est différent (en général,
s'il est différent, il sera plus tardif), on ajuste l'angle de la bobine
avec le bras de soudage, jusqu'a ce que l'instant d'achévement de soudure
soit le méme que dans le cas d'absence de couplage inductif.
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REVENDICATIONS

1. - Procédé pour éviter le couplage
inductif dans les conducteurs de mesure reliés aux électrodes de soudage
ou aux conducteurs de courant d'une machine de soudage électrique par
points, pour contrdler la résistance du point de soudure, caractérisé en
ce que 1'on annule pratiquement la composante de tension qui apparaitrait
sinon & la sortie des conducteurs de mesure (16, 17) en raison de 1'in-
ductance en induisant une tension de compensution'éensiblement égale et
opposée dans les conducteurs de mesure.

2. - Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que l'on inverse ou interchange les conducteurs de
mesure (16, 17) entre eux dans leurs positions relatives par rapport aux
conducteurs de courant de soudage (12, 13) en une position situéde
sensiblement & mi=chemin de la longueur du conducteur sur lequel a lieu
le couplage inductif, de sorte que la tension induite dans les conducteurs
de mesure d'un cdté de la position d'inversion est sensiblement annulée par
la tension induite de l'autre cdté de la position d'inversion.

3. - Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que l'on insére une bobine (19) de compensation
inductive dans 1'un des conducteurs de mesure (17) en une position ob
elle induira une tension de compensation annulant sensiblement la tension
non-désirée apparaissant sinon dans les conducteurs de mesure en raison du
couplage inductif.

4. - Procédé selon la revendication 3,
caractérisé en ce que la bobine de compensation comporte un noyau inductif.

5. - Procédé selon la revendication 3,
caractérisé en ce que la bobine est une bobine sans noyau.

6. - Procédé selon 1l'une quelconque des
revendications 3, 4 et 5, caractérisé en ce que. la bobine de compensation
(26) est montée sur 1l'un des conducteurs de courant de soudage (13).

7. -~ Procédé selon la revendication 6,
caractérisé en ce que l'on ajuste angulairement la bobine (27) par rapport
& 1'axe du conducteur de courant de soudage (28) sur lequel elle est montée,
jusqu'd ce que 1'on obtienne la tension de compensation correcte.

8. - Machine de soudage électrique par
points comportant des conducteurs de mesure devant contrdler la résistance
du point de soudage, caractérisé en ce que leur couplage inductif est

compensé selon le procédé de la revendication 3, et en ce que la bobine
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de compensation est montée sur 1l'un des conducteurs de courant de soudage.

9. ~ Machine selon la revendication 8,
caractérisée en ce que les conducteurs de mesure sont branchés au niveau
des électrodes de soudure ou prés d'elles et reviennent le long des
conducteurs de courant de soudure.

' 10, - Machine selon la revendication 8,
caractérisé en ce que les conducteurs de mesure sont reliés aux extrémités
des conducteurs de courant de soudure opposées aux électrodes de soudure.

11, - Machine selon la revendication 10,
caractériséeen ce que les électrodes de soudure (10) sont supportées sur
des machoires articulées (21)qui constituent également des conducteurs
de courant de soudure, et en ce que la bobine de compensation (19) est
montée sur l'une des méchoires en une position éloignée des électrodes.
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