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1) Mise en situation 

1.1) Soudage par point




Ce procédé permet le soudage des pièces à assembler par recouvrement, sans métal d'apport. Les pièces sont maintenues en contact sous un effort d'accostage exercé par les deux électrodes. Un courant de basse tension et de forte intensité passe alors dans une zone très localisée.

Ce courant induit un chauffage par effet Joule provoquant la fusion des pièces dans la zone de leur contact (noyau). Après coupure du courant, l'effort, toujours appliqué, forge la soudure.

Ce procédé est plus particulièrement utilisé dans la réalisation des châssis et carrosseries des voitures. Une succession de points de soudage permet de réaliser des liaisons complètes indémontables entre deux tôles.




1.2) Pince de soudage

Le système étudié est une pince de soudage qui supporte et permet le déplacement des deux électrodes E1 et E2.  Dans ce cas les éléments à assembler sont des caissons qui réalisent les "bas de caisse" sur une voiture. 

2) Fonctionnement 

2.1) Mise en place des tôles

Les éléments à souder sont préalablement mis en position et maintenus sur un montage de soudage. Ce montage non représenté permet le guidage en translation des tôles suivant l'axe 

 et leur maintien lors de la réalisation des points de soudage. L'électrode E1 passe dans une goulotte prévue à cet effet et ne gêne donc pas la mise en place.

2.2) Description de la pince de soudage - Fermeture de la pince

Voir document DT2, DT3 et DT4

Le corps 2 du vérin est en liaison pivot d'axe 

avec le bras femelle 6. La tige 1 du vérin est en liaison pivot d'axe 

avec le levier 7. Le levier 7 et le bras femelle 6 sont en liaison pivot d’axe 

 avec le bâti.

Le levier 7 est en liaison pivot avec le bras mâle 5 qui est lui même en liaison avec le bâti grâce à une came réalisée dans les plaques avant et arrière 3 et 4. Les cames 3 et 4 sont liées au bâti.

L'alimentation du vérin va permettre la fermeture de la pince en trois phases :

* Phase 1 (document DT2a) : 

Lors du fonctionnement, on constate que le levier 7 reste fixe. Le corps 2 du vérin se déplace et l'électrode E1 liée au bras femelle 6 vient en contact avec les éléments à souder. La liaison pivot d'axe 

entre la tige 1 et le levier 7 reste fixe.
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* Phase 2 (document DT2b) : 

Le bras femelle 6 reste fixe. La tige 1 du vérin entraîne le levier 7 et actionne le bras mâle 5 qui supporte l’électrode E2. La came permet de donner une trajectoire plongeante à l’électrode E2 de façon à "enjamber" la tôle et se positionner face à l’electrode E1.

* Phase 3 (document DT2c) : 

Les électrodes sont en contact avec les tôles. Un effort de 3000 N est appliqué pendant 2 secondes ; le temps de fusion est de 0,2 seconde.

46
1
Joint torique 19,6x2,4

NF E 27.180

45
1
Pastille de butée
Acier  "Stubs"


44
1
Bague Métafram 20x24x20
FP15


43
1
Vis HC M10x70 bout bombé (BB)

NF E 27.180

42
2
Ecrou HM M10

NF E 25.405

41
1
Vis H M 10x60

NF E 25.112

40
1
Pastille de butée
Acier  "Stubs"


39
4
Vis CHC M6x25

NF E 25.125

38
4
Vis CHC M8x25

NF E 25.125

37
4
Goupille de positionnement 8x16 à trou fileté

NF E 27.475

36
1
Bague Métafram 16x22x20
FP15
NF E 27.475

35
1 
Isolant
Nylatron


34
4
Tube
Bakélite


33
4
Isolant
Nylatron


32
2
Bague Métafram 20x24x12
FP15


31
2
Isolant
Nylatron


30
1
Bague Métafram 20x24x20
FP15


29
6
Vis FHC M6x10

NF E 27.160

28
1
Vis HC M4x20 bout troconique (TR)

NF E 27.182

27
1
Ecrou HM M4

NF E 25.405

26
2
Vis CHC M5x16

NF E 25.125

25
6
Vis CHC M5x6

NF E 25.125

24
1
Axe  16x59
Acier  "Stubs"


23
4
Bague 



22
1
Axe  20x50 
Acier  "Stubs"


21
2
Palier
S235 (E24)


20
2
Tole de protection
S235 (E24)


19
1
Tige filetée M20x150

NF E 22.163

18
1
Entretoise



17
1
Bride lamée 20
S235 (E24)


16
1
Bride taraudée 20
S235 (E24)


15
1
Axe 16x43
Acier  "Stubs"


14
1
Axe 20x80
Acier  "Stubs"


13
1
Bague isolante 24x30x12
Nylatron


12
1
Bague isolante 24x30x20
Nylatron


11
4
Rondelle isolante  20x75x2
Nylatron


10
6
Rondelle d'arret d'axe
S235 (E24)


9
1 
Chape M20 L=60
S235 (E24)


8
1
Suspension
S235 (E24)


7
1
Bielette
35CrMo4 (35CD4)


6 
1
Bras femelle



5
1
Bras mâle



4
1
Came arrière (brunie et surface de roulement traitée)
25CrMo4 (25CD4)


3
1
Came avant (brunie et surface de roulement traitée)
25CrMo4 (25CD4)


2
1
Corps du vérin de soudage



1
1
Tige du vérin de soudage 



Rep
Nbr
Désignation
Matière
Référence

Nomenclature -  PINCE DE SOUDAGE

Double désignation des matériaux : actuelle et (ancienne norme)



Schéma cinématique























123
4
Joint torique 56x1 



122
2
Joint torique 8,5x0,7



121
1
Bague de guidage intermédiaire



120
2
Joint de piston



119
1
Joint de tige arrière



118
1
Segment d'arret



117
1
Joint de tige avant



116
1
Joint racleur



115
1
Bague de guidage avant



114
1
Bague d'amortissement arrière



113
4
Rondelle L6

NF E 25.513

112
4
Ecrou H M6

NF E 25.401

111
1
Ecrou de tige M 12



110
4
Tirant M6



109
1 
Bague d'amortissement avant



108
1
Flasque
EN AW 2017 A (A-U4G)


107
2
Piston
EN AW 2017 A (A-U4G)


106 
1
Palier intermédiaire
A-S5U3


105
1
Tige intermédiaire
C18 (XC18) chromé


104
1
Tige avant
C18 (XC18) chromé


103
1
Fond
A-S5U3


102
1
Tube
Acier


101
1
Tourillon avant
A-S5U3


Rep
Nbr
Désignation
Matière
Référence

Nomenclature - VERIN DE SOUDAGE PNEUMATIQUE

Double désignation des matériaux : actuelle et (ancienne norme)



Documentation sur les paliers lisses
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Résultats de calcul par  logiciel

Les figures ci-dessous sont obtenues à partir d'un logiciel, elles donnent les valeurs de la contrainte normale en tout point de l'électrode. 

Lecture : 


- entre la surface de la pièce et la courbe 1 : 



La contrainte normale évolue de -276,54 MPa à -232,36 MPa


- entre les courbes 1 et 2 : 



La contrainte normale évolue de -232,36 Mpa à -188,18 Mpa


- ...etc




Grossissement de la zone encadrée




Doc. DT2b





Doc. DT2c









_940703952.unknown

_941385500.unknown

_941555038.doc
����������������������������������������������������������������������������������



Tôles à souder, fixes par rapport au bâti
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Tôles à souder
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Alimentation Electrique
















